
ЦЕНТРАЛЬНОЕ БЮРО НОРМАТИВОВ ПО ТРУДУ 
ГОСУДАРСТВЕННОГО КОМИТЕТА СССР ПО ТРУДУ 

И СОЦИАЛЬНЫМ ВОПРОСАМ

ОЩЕМАШНОСТРОИТЕЛЬНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА КОТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ 

(ПРАВКА, ГИ Б К А , СБОРКА)

МОСКВА 1990

технический надзор

http://www.mosexp.ru/ekspertiza/promyshlennaya_bezopasnost.html


Общемашинос троительные норматива временя н а  котельные 

р абота (правка, гибка, сборка).

Общемашш о с т р о и т е ль н а е  норматива времени на котельные 

работа (правка, гибка, сборка) разработан Центральным бюро 
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ственности и  хозяйствования.

Сборник содержит: норматива подготовительно-заключитель­

ного времени; нормативе штучного времени н а  установочные ра­

бота; н а  правку и  гибку деталей; укрупненные норматива шт у ч ­

ного времени и  дифференцированные нормативы штучного времени 

н а  слесарные я  слесарно-сборочные работы.
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I . ОБЩАЯ ЧАСТЬ
3.

1. 1. #бщемаииностроительнн<г норматив*/ времени
предназначал/ для т------------ >  нормирования котельных работ

на ма иностроительных предприятиях с единичным, мелкосерийным 
и среднесерийным типами производства.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепле­
ния операций в соответствии с ГОСТ 3.II2I-84.

1.2. В основу разработки нормативов времени приняты следу­
й т е  данные:

хрономегражные наблюдения; 
фотографии рабочего времени;
технические характеристики инструмента, оборудования; 
результаты анализа организации труда и мероприятий по ее 

совершенствованию.
1.3. Нормативы охватывают профессии рабочих котельно-сбо -  

рочных цехов: вальцовщиков, штамповщиков, котельщиков, правиль­
щиков, слесарей по сборке металлоконструкций.

1.4. В нормативных картах приведены эмпирические формулы, 
по которьм рассчитано штучное время на комплексы приемов в зави­
симости от принятых факторов с последующим округлением, которые 
моцут быть использованы при расчете норм времени с применением 
ЭВМ.

1.5. Предусмотренные в картах сборника в содержании работ 
приемы "Подать деталь или узел и снять" следует понимать: "За­
стрелить деталь или узел, переместить в рабочей зоне, отстрогать 
деталь, узел". При перемещении нескодьхих деталей одновременно 
грузоподъемными средствами в нормативных картах время
на одну деталь.

Числовые значения факторов (масса, расстояние перемещения.



габаритб/ (------J и др .), приведенные в системе "до" следует
понимать включительно.

1.6 . При выполнении работ с помощью подъемного крана время 
на его вызов в размере 1.3 мин добавляется к норме штучного 
времени в каждом случае.

1.7. Нормативная часть сборника состоит из 5 разделов. 
Раздел I . Нормативы подготовительно-заключительного времени.

Нормативы штучного времени на установочные работы.
Раздел 2. Нормативы штучного времени на правду деталей. 
Раздел 3. Нормативы штучного времени на гибку деталей. 
Раздел 4. Укрупненные нормативы штучного времени на сле­

сарне и слесарно-сборочные работы.
Раздел 5. Дифференцированные нормативы штучного времени 

на слесаото и слесарно-сборочные работы.
1.8. Нормативы времени рассчитаны в человеко-минутах при 

продолжительности обработки партии изделий свыше 0,5 до I  сиены. 
При измененных условиях обработки партии изделий приведенное в
нормативных картах время применяется с коэффициентами:

Таблица I

Трудоемкость обработки партии изделий

_ло_ 0^5 смет___ )___ев. 0.5 сменалР,А смены!!. _ .свыше I смены _
Коэффициент К

1,1 1,0 0,9

1.9. Нормативами времени учтено перемещение деталей, узлов 
в пределах рабочей зоны на расстоянии от 2 до 10 м, в завися -  
мости от габаритов деталей.

1. 10. Нормативы времени рассчитаны на выполнение работ в 
удобном положении рабочего. При сборке на высоте, в закрытых 

емкостях,в неудобных местах,где имеются препятствия, ограничи-



s;
чивающие свободные движения рабочего, к времени по картам при» 
менять коэффициенты:

Таблица 2

Условия выполнения работ
В удобном ^ а  высоте 1,5 м ! В закрытых !В местах, ограни-
положении | на сферических и ! емкостях {чивапких свобод-

’радиальных поверх»! |Ные движения и в
Гостях ! потолочном поло»

Коэффициент К|

__Ы _________ ____L 2 1-------л л ................

1.11. Прихватка электросваркой производится самими сборой» 
ками или сварщиками ручной сварки, входящими в бригаду сборщи­
ков.

В цехах, где электросварщики ручной сварки не входят в бри» 
гаду сборщиков, их работа нормируется отдельно по карте 96.

В таких случаях при расчете нормы времени на выполнение 
определенной работы время на прихватку, взятое по карте 98, вы­
читается из времени, приведенного в нормативной карте на данную 
работу.

1.12. В картах сборника приведены нормативы штучного времени 
в чел-мин на комплексы приемов, в которые вошло оперативное вре­
мя, время организационного и технического обслуживания рабочего 
места, время на отдых и личные потребности.

1.12.1. Оперативное время предусматривает следующее содер­
жание работ:

доставку и комплектовку деталей, узлов в пределах рабочей
зоны;

внешний осмотр и промер деталей;
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установку деталей, кантовку в процессе работа;
разметку, подгонку деталей по сопрягавши кромкам, прихватку 

электросваркой, крепление болтами, винтами, прижимами, струбци­
нами, установку технологических колец, подрубку щи сборке;

проверку размеров собираемого узла;
зачистку стыкуемых кромок;
сдачу отделу технического контроля.
1.12.2. Время на организационно-техническое обслуживание 

рабочего места включено в штучное время в размере 3$ от опера­
тивного времени и включает в себя время:

раскладки и уборки инструмента и рабочего места;
подключения токопроводов к сварочному посту, включение я 

регулировки сила тока;
подключения пневмоинструмента и электроинструмента в 

питающей сети;
заправки и заточки инструмента.
1.12.3. Время на отдах и личные надобности предусмотрено в 

составе штучного времени в размере %  от оперативного времени.
1,12.4 Нормативы времени ва подготовительно-заключительную ра­

боту приведены отдельно (карта I)  и включает время ва:
-  получение сменного задания, наряда, чертежей, технологи­

ческой документации и пр .;
-  ознакомление с технической документацией;
-  получение инструмента, приспособлений;
-  подготовку рабочего места;
-  сдачу технологической документации, инструмента, приспособ- 

лений;
-  сдачу готовой продукции.
1.13. Подготовительно-заключительное время установлено в 

зависимости от сложности выполняемой работа н рассчитано ва



1.
задание не более ч е м  на одну смену и  да н о  в минутах; на период, 

когда задание свыше одной смены -  в п р о ц ентах о т  ш т у чного време­

н и  и в этом случае норма времени на подготовительно-заключитель­

н у ю  р аботу относится к па р т и и  одновременно изготавливаемых д е т а ­

лей, у з л о в  и  не зависит от размера партии.

1.14. Н о р м а т и в ы  ш т у чного в р емени д а н ы  в ч е ловеко-мицутах 

и  рассчитаны н а  выполнение комплексов приемов котельных работ, 

п р е дусмотренных в н о р мативных ка р т а х  бригадами с технологически 

необходимой численностью. В р е м я  в к а р т а х  да н о  н а  выполнение 

п о л н о г о  объема ра б о т ы  и  н е  и зменяется п р и  расхождении ф а к т и ­

че с к о й  численности состава бр и г а д ы  с нормативной.

1.15. Ра с ч е т  но р н ы  времени производится п о  следующим ф о р ­

мулам:

О р и  задании, выполняемом н е  более рабочей смены но р м а  вре­

м е н и  рассчитывается по формуле:

Ивр. •  (Tj +  Т 2  +  Т 3  +  ... +  Та) • К  * K j  +  S j 2 _

О р и  задании, выполняемом свыше одной смены н о р м а  времени 

рассчитывается п о  формуле:

Нвр. •  <ТХ  +  Т2  +  т 3  +  ... Ita). К  • К г  K g  

где Н в р  -  норма времени, чел-мин;

Т р  Т2 , Т д  Т й  -  т у ч н о е  время из нормат и в н ы х  к а р т  сборника 

на  выполнение к омплексов ко т е л ь н ы х  работ;

К  -  коэффициент, у ч и т ы в а ю щ и й  продолжит е л ь н о с т ь  обра­

ботки па р т и и  изделий (см.таблицу I);

K j  -  коэффициент, у ч и т ы в а ю щ и й  у с л о в и я  выполнения ра­

бот ы  (см.таблицу 2);

-  подготовительно-заключительное время, % (см.кар­
ту I);

« 2
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Таз -  подготовительно-заклпчитальное время» мин 

(см.карту I);

п  -  количество дета л е й  в партии.

1.16. При введении на предприятиях настояпих нормативов 
необходимо привести организационно-технические условия в соот­

ветствии с запроектированными и  осуществить производственный 

инструктаж рабочих.

На работы» не предусмотренные сборником» а  также при внед­

рении на предприятиях более прогрессивной организации производ­

ства, труда, технология котельных работ следует разрабатывать и 

вводить в установленном порядке технически обоснованные местные 

нормативы времени.

1.17. Д ля пояснения порядка пользования нормативами ниже 

приводятся примеры расчета норм времени.

Пример I. Сборка листов в к арту

Исходные данные:

1. Разм е р ы  листов: 6000 х  2500 х  2 4

6000 х  2100 х  24  

4600 х  2 000 х  2 4

2. Материал -  Ст.45

3. Масштаб выпуска -  3  изделия в партии.

#  ! 

п/п!
Содержание

работы

.Ф а к т о р ы , в л и я е т е !# карты, 1 Время, 
«на продолжатель- - ж ,
ность работы i L S S m ,  чел-мин

I . Подать п ервый лис т Плоские, н а 3

к  мес т у  сборки п литу л о з Л з

к раном и установить Касса К  = 2,81 т

н а  плиту

3,54



3.
Kft! Содержание
тли работы

!Факторы,влиявдие tjfe карта,! время, 
на продолжите ль- »  пози- , чел-мин 
•ностъ работы ! щ м .  ! ч е д м ш н
t (индекс (

2. Подать второй лист к Длина стыка
месту сборки, зачис- /  & 6000 мм
тить кромки под Шрина листа
сварку, установить В = 2100 мм
и подогнать листы Толщина листау
по стыку, выдержав п s  24 мм
зазоры и уступность
кромок.
Установить, прихва­
тить сборочные прис­
пособления. Прихва-
тить листы электро-
сваркой.
Подать третий лист Длина стыка
к месту сборки, за­ h s  4600 мм
чистить кромки под Ширина листа
сварку, установить В = 2000 ад

и подогнать листы Толщина листа
по стыку.выдержав ^  = 24 мм

59
поз.Збж

Т2 = 34,4

3. 59
поз.32ж

Т3 = 24.7

зазоры и уступность 
кромок.
Установить, прихватить 
сборочные приспособ­
ления. Прихватить 
листы электросвар­

кой.



/ 0 .

» !
n/nl
___ L

Содержание
работы

!Факторы,влияющие I№  карты,!Время 
,на продолжатель- » пози- оа_ „„„ 
'ность работы !ции , |чел-мин
1--------------------------ШЛ§К .

Срубить сборочные 
приспособления «за­
чистить места при 
хваток

Снять собранную 
карту,отложить

Итого:
Подготовительно­
заключительное 
время__________

Сложность ра­
боты -  средняя. 
Размер пар- 
тии /7 = 3

Положение

удобное

59
поз.Збж

59
поз.32к

3
поз*13

59
поз.Збж

59
поэ*32ж

I
поз*16

табл.2

Время на 

срубку и за- 
чистку учте— 
но В П.п.2,3

Время вд

снятие уч_ 
тено в

п . п . 1 , 2 , з

62,64
11,0

Kf I ,o

Так как (Tj+Tg+Tg). а * 62,64*3 « 187,92 чел-мин 
<  0,5. сиены, то применяем формулу:

Нвр = (Tj+Tg+TgMutr + S a a  ;
п

где: К = 1,1 (табл.1); Kj = 1,0 (табж.2) 

Нвр 62,64*1,1*1,0 + * 72,56 чел-мин
U
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Пример 2. Гибка обечайки в вальцах 
Исходные даншю:
1. Размеры листа 2512x2400x20
2. Материал -  Ст.З
3. Масштаб выпуска -  10 изделий в партии

** 1 Содержание работы '
i ;

Факторы* влияющие 
на продолжитель­
ность работы

(М карты, 
,№ пози- 
'ции,
ГИИ1ТЙКО

! Время, 
чел-мин

|

I . Подать лист на гибоч­
ное приспособление 
пресса*, подвести 
кромку под пуансон* 
кромку листа по ради­
усу* передвигая лист 
в процесс подгибки, 
проверить радиус ги- 
ба по шаблону* снять 
лист* отложить

Дойна листа 
1 -2512  мм

Ширина листа 
(длина подги­
баемой кромки) 
В -  2400 мм 
Толщина листе 
Ж  -  20 мы 

Длина пуансо­
на •£ -1,25 м

23
поэ.Звв

Tj-13,38

2 . Подать лист к 
вальцам* заправить 
кромку листа в валь­
цы* вальцевать лист 
в цилиндрическую 
обечайку* проверить 
обечайку по диамет­
ру шаблоном, снять 
обечайку, отложить

Диаметр обе­
чайки Д-800 мм 
Длина обечай­
ки /  -2400 мм 
Толщина лис­
та Ж  * 20 мм 
Скорость вра­
щения валков 
-  6*5 м/мин

24
поэ.45з

Т2«23,2
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JF *
пп , Содержание работы 

!

^Факторы, влияющие*? * Время, 
,на продолжитель- и“ .чел-мин 
ность работы Ч Ь и ,

! !

Итого: 36,58
Подготовительно  ̂
заключительное время

Сложность ра­
боты -  средняя

I
поз.16

11,0

Размер партии 
п=10 -

Положение удобное табл.2 ____
Так как (Tj + Т )̂ * п е 36,58 • 10 • 365,8 чел-мин <  одной 

смены, то применяем формулу:

I V p . d j  + l p . E . K ,  +

где К » 1,0 (табл.1); Kj * 1,0 (табл.2)

Н „ = 36,58.1 ,0  «1,0 + = 37,68 чел-мин
»Р 10

Пример 3. Сборка конической обечайки
Исходные данные:
1. Размеры обечайки -  1000x2700x20
2. Материал -  Ст. Ш8Н9Т
3. Масштаб выпуска -  5 изделий в партии.

»
пп Содержание работы £ £ * & £

!Факторы,влияющие !» карты !Время 
на цродолжитель- £ *'вил’

!ции, ,чел-мин

I . Подать обечайку на Больпйй диаметр 63
сборочный стенд, за­ обечайки 

Д ** 1000 мм
поз.19ж

чистить кромки под Длина обечайки Примечание
сварку, подогнать L = 2700 мм I
продольный стык Толщина листа 

■ft т 20 мм

Т*29,0х 
x l,2^34,8



* 1 Содержание работы 
п/п,

а
(Факторы, влияю- (№ карты (Время, 
•щие на продолжи- .*  пози- чел-мин 
1тельность работы ции, !
г индекс

обечайки, выдержав 
зазор и уступность 
кромок, установить, 
прихватить сбороч­
ные приспособления, 
прихватить стык 
электросваркой. 
Снять и срубить 
сборочные приспо­
собления, зачистить 
места прихваток. 
Снять обечайку, от­
ложить

Итого: 34,8

Подготовительно- 
заключительное время

Сложность ра­
боты -  средняя

1
поз.16

11,0

Размер партии - -
1Положение удобное табл.2 HjBl.O

Так как Т • п ■ 34,8 5 * 174,0 чел-мин <  0,5 смены, 
то применяем формулу:

Нвр « Т . К - Кт + 2йэ_
*■ п

где К « 1,1 (табл.1) ; Kj в 1,0 (табя.2)

Нвр « 34,8 * 1,1 • 1,0 + -  40,48 чел-мин
5



Пример 4. Сборка корпуса аппарата 
Исходные данные:
1. Размеры обечайки 1200x5900x24
2. Материал -  Ст.З
3. Масштаб выпуска -  2 изделия в партии

№ ! ! 
п/ п. Содержание работы (

1

Факторы, влиявшие !№ карты, 1 
на продолжитель- i#  поэи- ] 
ность работы .ции,
_________ _________л индекс _

[Время,
1 чел-мин

I . Подать обечайки к месту 
сборки и установить на 
роликовые опоры,зачис­
тить кромки под сварку, 
подогнать стыкустано­
вить и прихватить сбо­
рочные приспособления, 
прихватить стык элект­
росваркой

Диаметр обечайки 
Д = 1200 мм 
Суммарная длина 
обечайки 
L = 5900 мм 

Толщина листа 
t = 24 мм

66
поз.Эд

Tj = 37,7

j

2. Подать днише к месту 
сборки, зачистить 
кромки под сварку, по­
догнать днише к корпу­
су, установить, прих­
ватить сборочные при­
способления. Прихва­
тить днише с корпусом 
электросваркой

Диаметр дниша 
Д = 1200 мы

Толщина стенки 
корпуса
/U 24 мы 

Установка -  
встык

68
поз.9ж

Т2 = 45,0

i



ff !
п/п *

3.

Содержание работы

/С
!Факторы, влияющие !№ карты, !Время, 
на продолкитель- JS позиции, чел-мин 

(Ность работы индекс

Взять инструмент и раз­
метить места установки 
штуцеров, предваритель­
но разметив две глав­
ные оси

Длина корпуса 
L = 5900 мм 

Диаметр корпуса 
Д з 1200 мм 

Диаметр штуцера 
dar= 95 гбм

51 22,3x0,6 = 
= 13,38

3,48х0,85х

позЛОе х 2 места = 
Примеч.Ш,4 _ 5^92

51 3,48х1х

Количество шту­
церов на одной 
оси П( * 2 шт., 
на второй оси 
ps - I т

поз.Юе х I  место » 
= 3,48 

Т3 з 13,38+ 
+ 5,92+3,48 
= 22,78

4, Подать штуцеры к мес­
ту сборки, подрубить, 
зачистить и подогнать 
отверстие под штуцер 
в корпусе, зачистить 
хромки под сварку. 
Установить штуцер на 
корпус,подогнать с 
выверкой. Прихватить 
штуцер к корпусу 
электросваркой

Штуцеры верти* 
кальные 
dm■ 95 мм -  
— 2 шт.

80
поз.29г

Приыеч.1
81

Штуцер наклон- поз.5г
ный Примеч.1

du/T = 95 мм -
-  I  шт.
Поверхность ци­
линдрическая. 
Толщина стенки

13,5х0,85х 

х 2 места = 
« 22,95 
17x0,85х 
х I  место = 
* 14,45 
Т4 * 22,95+ 
+ 14,45 =
= 37,4

корпуса
Ц з 24 мм

Длина штуцера
Н з 300 мм



и.
*
пп

.Факторы, влиявшие № касты.. 
Содержание работы ; й сГ Ж Г ‘Ь-  £ 5 ? * чел-мин

5.
1

Наметить места установ­
ки опор на корпусе ап­
парата, подать опоры 
к месту сборки.Зачис­
тить кромки и места 
установки под сварку, 
выставить на корпус 
аппарата накладной 
лист, подогнать и 
прихватить электро­
сваркой. вставить 
на накладной лист 
опору, подогнать и 
прихватить электро­
сваркой

Масса опоры 
М s 70 кг 
Положение аппа­
рата -  горизон­
тальное. 
Количество опор 

Л= 2

94
поз. 66

Т5 * 27,5x2= 
« 55,0

б. Снять и срубить сбо­
рочные приспособления, 
зачистить места прих­
ваток

66
поз.9д

68
поз.9ж

80
поз.29г

81
ПОЗ.бг

94
поз.бб

Время на 

срубку и 
зачистку 
учтено в 
п.п .1,2,4,5



а
к  | { Ф а к т о р ы , в л и я в ш и е  н а  ff  карты, 1 
/ С о д е р ж а н и е  р а б о т ы  п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  •№ позиции 

п /п ( 1р а б о т ы  ,и н д е к с  j

[ Время,

1 ч е л - м и н

7. С н я т ь  с о б р а н н ы й  

аппарат, о т л о ж и т ь

Д и а м е т р  к о р п у с а  

Д  =  1 200 и м  

Д л и н а  к о р п у с а  

Д  * 7 0 0 0  м м  

Т о л ш и н а  с т е н к и  

к о р п у с а

^  * 2 4  м м

6 6

п о з . 9 д

Время н а  

сня т и е  у ч ­

т е н о  в п . 1

—

Итого: V W V T 5 1 9 7 , 8 8

П о д г о т о в и т е л ь н о -  

з а к л ю ч и т е л ь н о е  время?

С л о ж н о с т ь  р а б о т ы  - 

-  сл о ж н а я

I

п о з . 2 в

3 , 6

-
Р а з м е р  п а р т и и  п=2 - -

П о л о ж е н и е  у д о б н о е т а б л . 2 K j = I , 0

Т а к  к а к  (Tj +  T g  +  T g  +  +  Tg) * п *  1 9 7 , 8 8  х  2  * 3 9 5 , 7 6  ч е л -

м и н  >  о д н о й  р а б о ч е й  смены, т о  п р и м е н я е м  ф о р м у л у :

Н в р . *  ( T j  +  т 2 +  т 3 +  т 4 +  Т 5 )  • K - K j *  K g ;

где К  *  0 ,9 (табд.1), Kj *  1 ,0 (табл.2), K g  *  1 , 0 3 6  (к.1 поз.2в) 

Нвр. *  1 9 7 , 8 8 * 0 , 9 * 1 , 0 * 1 , 0 3 6  »  1 8 4 , 5  ч е л - м и н



2. Х А РАКТЕРИСТИКА П Р Ш / ЕНЯЕДОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

И  ТЕ Х Н О Л О Г И Я  Р А Б О Т Ы

2.1. Н о р м а т и в ы  времени р ассчитаны д л я  нормирования котель­

н ы х  работ, выполняемых н а  оборудовании отечественного производст­

ва и некот о р ы х  зарубежных фирм. К  чис л у  распространенного обору­

д о в а н и я  д л я  котел ь н ы х  работ относятся:

2.2. Пр а в и л ь н о е  оборудование

Л и с т о п р а в и л ь н ы е  пяти-семивалковые вальцы, модели: US', 

U B P - I 8 / I  и др.; м а к с и м а л ь н ы й  р а з м е р  выправляемого листа 3200- 

12000 м м  п р и  толшине 4- 7 5  мм.

П р е с с ы  фрикционные, модели: ФА122, О Д 2 4 ,  Ф 1 2 8  и др. с у с и ­

л и е м  пр е с с а  от 6 3  д о  4 0 0  т.

Гидравлические пр е с с ы  правильные, модели: ПА-413, П-3236; 

П4175, П-3232, ПА-6332, П 4 1 8 В  и др., с у с и л и е м  п ресса от 25 д о  

1 6 0  т.

2.3. Г и б о ч ш е  м а ш и н ы

Л и с т о г и б о ч н ы е  вальцы, модели: И 2220, И2220-А; И2220-Б,И2114, 

И2222, И 2 4 2 6  и д р. Максимальные р а змеры вальцуемого л и с т а  - ши­

р и н а  3200 мм, д л и н а  12000 м м  п р и  толшине 2 - 8 0  мм.

К р о м к о гибочные прессы,модели: И134, И135, PAI00, ПА160 и др., 

м а к с и м а л ь н ы й  ра з м е р  отгибаемого л и с т а  -  ши р и н а  2000 мм, д л ина 

56 0 0  м м  п ри толшине 8-10 мы.

Т р у б о гибочные машины, модели: СТГ, ГСТМ-21М, ТГ-38-159, 

И3432А, Г С Т М - 2 1 6  и  д р . , д и а м е т р  изгиба е м о й  тр у б ы  -  12-160 мм.

2.4. Р у ч н о й  инструмент

К  р у ч н о м у  инструменту относятся зу б и л а  и молотки, стальные 

тетки, пневматические зубила, пневматические машинки с наждачным 

кругом, керны, кувадпы, шаберы, напильники и др.



3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА
/9,

2. 1. Принятая в нормативах организация труда разработана с 
учетом прогрессивных форм разделения труда и передового опыта ра­
боты на предприятиях.

2.2. Нормативы времени предусматривают наиболее рациональную 
организацию труда и рабочих мест с учетом мощности, производитель­
ности, габаритных размеров и расположения гибочных вальцов, пра­
вильных плит, прессов и другого оборудования в пределах рабочей 
зоны.

3.3. На участках котельных работ рабочее место должно быть 
оснащено в соответствии с требованиями производственного процес­
са и условий выполнения работы, с правилами санитарной гигиены 
(нормальное освещение и температура помещения, относительная 
влажность воздуха) и техники безопасности, предусмотренными Госу­
дарственными нормами по СИ 245-71, СНИП-П-4-79.

2.4. На рабочем месте должно быть расположено оборудование 
и приспособления для выполнения гибки, правки и сборочных работ 
котельщика, подачи сжатого воздуха и электротока при применении 
пневматических и электрических инструментов, предусмотрены необ­
ходимые подъемные средства.

2.5. Оборудование, подъемно-транспортные средства, инстру­
мент и приспособления находятся в исправном состоянии.

2.6. Получение работы, нарядов, чертежей и технологической 
документации производится на рабочем месте.

2.7. Инструменты и приспособления исполнитель работы полу­
чает в раздаточной кладовой.

2.8. Планировка рабочих мест и система их обслуживания раз­
работаны с использованием типовых проектов организации рабочих



ло.
мест котельщиков (проекты подготовлены по материалам ЦПКТБ НОТ, 
Министерства нефтяного и химического машиностроения ) "Типовые 
проекты организации рабочих мест котельщиков и сварщиков", изд. 
1977 г.

Нище приведены схемы планировок рабочих мест котельщиков.

Планировка рабочего места котельщиков 
для сборки патрубков, люков, штуцеров, кронштейнов 
и т.п. с цилиндрическими корпусами и прихватками:
I -  роликовый стенд; 2 -  стол для хранения арматуры;
3 -  стеллаж для баллонов; 4 -  шкаф; 5 -  слесарный 
верстак; 6 -  стойка с цветной сигнальной лампочкой 
для выхода внутрицехового транспорта; 7- цусоросборник; 
8 -  передвижной столик; 9 -  лестница; 10 -  ящик для 
огарков; II  -  ящик для электродов



I -  Рольганг; 2 - стеллаж для длиномерного инструмента;
3 -  Тумбочка; 4 -  стойка с цветной сигнальной лампочкой
для вызова внутрицехового транспорта; 5 -  мусоросборник; 
б -  ящик для огарков; 7 -  ящик для электродов; б -  стеллаж 
для складирования обечаек; 9 -  листогибочные трехвалковые 
вальцы; 10 -  место для складирования листа

Планировка рабочего места котельщика для 
сборки и прихватки кольцевых швов обечаек:
I -  стеллаж для хранения обечаек; 2 -  роликовый стенд; 
3 -  ящик для электродов; 4 -  ящик для огарков;
5 -  станок для сборки обечаек; б -  стул; 7 -  тумбочка; 
8 -  стойка с цветной сигнальной лампочкой для вызова 
внутрицехового транспорта; 9 -  мусоросборник



и.
2 .9 . Согласно принятым схемам предусматривается:

2 .9 .1 . Обеспечение минимально необходимых расстояний перед­

вижения слесарей котельных работ в процессе работы в пределах 

рабочей зоны от 2 до Ю м , в зависимости от габаритов деталей.

2 .9 .2 . Обслуживание рабочих мест котельных работ производит­
ся вспомогательными рабочими, обслуживающими производство (дос­
тавка заготовок, оснастки, технический контроль и т .п .)

2 .9 .3 . Выполнение в положении сидя или стоя (сверху или сни­
зу).



гз

4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ 

Р А З Д Е Л  I

НОРМАТИВЫ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛШИТЕПЬНОГО 
ВРЕМЕНИ И НОРМАТИВЫ ШТУЧНОГО БРЕМЕНИ НА 

УСТАНОВОЧНЫЕ РАБОТЫ



Подготовительно-заключительное
время

! Правка, гибка,сборка 
_______Карта I______

Состав подготовительно-заключительного времени
1. Получение сменного задания, народа, чертежей, 

технологической документации и пр.

2. Ознакомление с технической документацией.

3. Получение инструмента, приспособлений
4. Подготовка рабочего места.

5. Сдача технологической документации, инструмента, 

приспособлений.
6 . Сдача готовой продукции.

*  ! • Степень сложности выполненияno-j Наименование показателей j__________работы______________
?^и!___________________________ «простая ! средняя ! сложная

I . Подготовительно-заключи­
тельное время на одно за­
дание, Т, мин. 8 и 13

2 . То же в процентах от нор­
мы штучного времени, К> 2 ,6 2 ,9 3,6

Кодекс а б В

При работе в вальцах с подкладным листом к поз. I  добав­

лять время на установку и снятие подкладного листа по поз.З.

! Длина подкладного листа, мм, до
! 2000 ! 4500 ! 8000

н р е м я  т . МИН.

3 . Установка подкладного 
листа в вальцы и 
снятие его 2 3 5

Кодекс а б В



j s:
Характеристика степени сложности выполняемой работы.

Простая. Правка деталей на плите, в вальцах и под прессом, 
установка мелких деталей под сварку и т.п .

Средняя. Гибка в вальцах обечаек, полуобечаек, колец, по­
луколец, калибровка, сборка продольных стыков обечаек, сборка 
фланцев из секторов и т.п .

Сложная. Сборка днищ из лепестков, сборка корпусов из 
обечаек,установка штуцеров на корпус, установка лап и опор, 
сборка днищ с корпусом и т .д .

Примечание. При задании, рассчитанном на смену, подготови­
тельно-заключительное время Тп.з. берется в минутах, а  на пе­
риод свыше одной смены -  в процентах от нормы штучного времени.



Установка и снятие деталей на верстак 
или стол станка вручную

_____________JU.
I Установоыные работы 
; Карта 2

Содержание работы 
Установка
1. Взять деталь, узел
2. Установить на верстак или стол 

станка
Снятие
1. Взять деталь, узел
2. Снять с верстака или стола 

станка, отложить

№ j Наиыено-! ________ Масса М. кг. до______________________
т~\ 55JS- ! 0,5 ! 1,0 ! 2,0 ! 4,0 ! 7,0 !Ю,0 !I5,0 j 20 
4ми! 4ми Время Т, чел -  мин

I . Установ­
ка 0,090 0 ,1 1 0,140 0,17 0,20 0,23 0,26 0,29

2. Снятие 0,063 0,08 0,097 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20

Индекс а б В Г Д е Ж 3

Примечание: Работа выполняется одним человеком 

Т = 0,113- М ° ’31 поз.I 

Т = 0,078 • М0’31 поз. 2



Установка деталей, узлов на плиту или роликовые ! Установочные работы
опоры краном « Карта 3 , лист I

Содержание работы
1. Застрогать деталь, узел

2. Установить на плиту или роликовые опоры
3. Отстрогать деталь, узел

Я ! Тип де-! Место 1 . Масса гл, т,~допо-
ЗИ-!

талей,
• узлов !установки;о д  ,,0,2 ,,0,3 |! 0»5 !! 0*8]1 I , 0 (2,0  |!3,0 ![5,0 j ю  , 15 ! 20 , 30 , 50

ции [ Время на установку одной детали, узла Т, чел-мин
I Плоские на плиту 1,36 1,65 1,85 2,14 2,44 2,60 3,15 3,54 4,08 4,95 5,55 6,00 6,74 7,77

2
Объемные

на плиту 1,50 1,82 2,04 2,35 2,68 2,86 3,47 3,89 4,49 5,45 6,10 6,60 7,41 8,55
3

11

на роли­ковое 
опоры

1,64 1,99 2,23 2,57 2,93 3,12 3,79 4,24 4,90 5,94 6,66 7,22 8,09 9,33

индекс а б В Г Д -. е Ж 3 И К Л м н 0

Примечания: I .  Нормативами предусмотрена строповка двумя крюками и перемещение крана в ра­
бочей зоне котельщика.



! Установочные работы
; Карта 3, лист 2

Установка деталей, узлов на плиту или роликовые 
опоры краном

2 . При измененных условиях установки приведенное в нормативной карте время применяется 
о коэффициентами:

Факторы, вли- «Установка»Снятие 1 Установка
яющие на изме- и переме- 
нение нормы .щение де- i  
времени 1 талей ,у з -  

|Лов ;
Й Р  !1 двумя jодним «тель- j k - b o  !крю- 1тро- !цепью1 крана- краном фером отроп ками сом ц

*® « ! « i t  « ,

!струбщ-! 
нами о 
долгами

[КРЮКОМ
кбана за 
рымболт

Коэффициент 1.0 0,9 1.5 1.0 0,8
2 1.0 2,5 2.0 1.5 -

I 0,6 1.5 I . I 0 ,9 0,9
3. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 2,6.М0,28 поз Л , Т = 2,86* гЛ0,28 т  =  з ,12* ;л ° » 2 8поз. 2 поз.З



Перемещение деталей, узлов краном I Уотановочные работа 
Карта 4, лист II

Содержание работы
1. Застропить деталь или узел
2. Переместить к месту сборки
3. Ототропить деталь, узел

!кол-во •_______ Расстояние перемещения груза краном L , м, до____________
Способ застропки |строп,j I5  г 2<э ! 30 ! 50 ! 75 ! 100 ! 150 ! 200

Время Т. чел-мин

А I 0,89 1,10 1,47 2,14 2,88 3,55 4,77 5,88
2 1,07 1,32 1,77 2,58 3,47 4,28 5,75 7,09
3 1,19 1,47 1,98 2,88 3,87 4,77 6,42 7,92

крюками 4 1,29 1,59 2,14 3,11 4,18 5,16 6,93 8,55

тросом

I 1,84 2,08 2,48 3,09 3,67 4,16 4,95 5,60
2 2,65 3,00 3,58 4,45 5,30 6,00 7,15 8,09

инлекс а б В Г —S_____ е Ж 3

U>



Перемещение деталей, узлов краном Установочные работы
! Карта 4, лист 2

! Кол-во I. Расстояние перемещения груза краном L , м, до
Способ застропки ,строп, к  ! 20 ! 30 ! 50 ! 75 ! 100 ! 150 ! 200

, п !---------------------------------------------------------------------------------------------------
! ! а ремя Т. ч16Л-МИН

цепью

I 1,57 1,89 2,45 *! 3,40 4,41 5,30 6,87 8,25
2 2,24 2,69 4,49 4,84 6,27 7,54 9,78 11,8

струбцинами с 
болтами

I 1,26 1,43 1,71 2,12 2,53 2,86 3,41 3,86
2 1,54 1,74 2,07 2,58 3,07 3,47 4,14 4,68

J L

крюком т а н а  за 
ТШМ -болт

I 0,86 1,07 1,45 2,12 2,90 3,57 4,80 6,00

индекс а б В Г _2_____ е Ж 3
V*»



Перемещение деталей, узлов краном
I
i'

Установочные работы 
Карга 4, лист з

Примечания: I .  При отсутствии просвета для отстроповки тросом к времени по карте на 
каздий трос добавлять 0,5 мин 

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т = 0,123«п3,27* U 0,73 -  крюками 
Т = 0,574*п0,53* L ° '43 -  тросом 
Т = 0,278. п0’51. ° *64 -  цепью
Т в 0,395-п3,23* h 3,43 -  струбциной с болтами 
Т * 0,113* 1,° »75 -  крюком за рым-болт



Кантовка деталей, узлов вручную

_______________  АЛ
I Установочные работы
!_______ Карта 5

Содержание работы

1. Взять деталь, узел
2. Повернуть в горизонтальной или вертикальной плоскости

пози
ЦЦИ |

Характер работы ,поворо|
! 1 1 3  !! 5  ,! 8  ![, 12 , 1 6  « 20

! ! % '  !! Brewя  Т, чел-одIH

I Поворачивание 90 0,09 0,10 0,11 0,13 0,14 0,16 0,18
2 детали, узла в 

горизонтальной 
плоскости

180 0,12 0,14 0,15 0,17 0,19 0,21 0,24

3__ Поворачивание 90 0,13 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,25
4 детали, узла в

вертикальной
плоскости

180 0,19 0,22 0,23 0,27 0,30 0,33 0,38

индекс а б В Г - 2 __ е Ж

Примечания: I .  При измененных условиях приведенное в норма­
тивной карте дремя применяется с коэффициента­
ми:

Факторы, влиявшие ! Кантовка
на изменение нормы { 
времени ! плоских деталей ;1 объемных деталей

Коэффициент 1,0 0,9

2. Работа выполняется одним человеком
Т = 0,0148* М0,14 при И 4 8 кг поз. I...2
Т ш 0,00811-оС0'4» М0’43 при М > 8 кг поз. I...2
Т = 0,0107* et°»55.M0,14 при 8 кг поз. 3...4
Т = 0,00585*с(0,58 М0,43 при Л > 8 кг поз. 3...4



______________________________________ зз_
Кантовка деталей, узлов краном ! Установочные работа
___________________ ________________ > Карта 6 , лист I

Содержание работы

1. Застролить деталь, узел
2. Повернуть в горизонтальной пли вертикальной плоскости

3. Отстрогать деталь, узел

Л ! хаоактео !«Г2Л!________ Мсса т> до____________________
! работа !p o p iQ,I !0,25!0,5 | I  ! 2 ! 3 ! 5 ! 10 ! 15

1001 ! - д о ^  Время Т, чел-мин

1
2

Поворачива- 
язе детали, 
узла в го­
ризонталь- 
вой плос­
кости

90 1,47 1,62 1.74 1,86 2,24 2,50 2,87 3,46 3,86
180 1,91 2,09 2,24 2,40 2,90 3,23 3,71 4,47 5,00

3
4

Поворачива-
ние детали, 
узла в вер­
тикальной 
плоскости

90 1,57 1,73 1,85 1,98 2,39 2,67 3,06 3,69 4,12
180 2,03 2,23 2,39 2,56 3,09 3,45 3,96 4,77 5,32

5
6

Поворот 
детали,узла 
в роликовых 
опошх

90 1,07 1,20 1,32 1,44 1,74 1,94 2,23 2,68 2,99
180 1,27 1,43 1,57 1,71 2,07 2,31 2,65 3,19 3,56

индекс а б в Г Д е а 3 И

Примечания: I .  Нормативами предусмотрена строповка двумя 
крюками.

2. При измененных условиях кантовки приведенное 
в нормативной карте время применяется с



Кантовка деталей, узлов краном {Установочные работы
. .  J . КДШ . Аъ ли?

Факторы, вли- !__________ Кантовка _________ _______
2^?”® плос- .объем-! в роли-* в меха-! двумя {одним -тель-

но***ы| ких деных легковых • низиро-,кранами.кра -  (Детом времени 'талей (талей tononaxtванных -НОМ
! __ 1 _ _ 'LottQpaxJ______ 1_____ ______

Коэффициент 1,0 | 0,9 1,0 0,55 1,5 1,0 0,8

Факторы,вли- t _ , Строповка деталей, узлов , _ _
255Ии « ^ Ивп2121!коли“ !крока- I тро- {цепью!струбци- {крюком 
ние нормы “Реме-^чество ми сом (Нами с крана за

строп {
сим .памп с крапа за

{ { 'болтами {рем-болт

2 1.0 2,5 2,0 1.5
I 0,6 1,5 М 0,9 0,9

Коэффициент

3. Работа выполняется бригадой из двух человек
Т а 0,352 ' К0»37 * м М при М 6#К-»N1 поз.1 ...2
Т а 0,352 • tf0*37 ' М0’ 27 при М > I т поэЛ. . .2
Т = 0,375 • в10»37' Mo .i при И ^  I I поз.З.•.4
Т в 0,375 * в*0»37 ‘ М0’27 при М > I т поз.3.,,4
Т а 0,468 • 40,25 . „О, 13 при М ^  I т поз.5 . . .6
Т а 0,468 • 40,25 .„0,27 При Н ^  I  т поз.5,,.6



з г

РАЗДЕЛ 2
НОРМАТИВЫ ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ НА ПРАВКУ 

ДЕТАЛЕЙ



3^-
ДравкаПредварительная правка листов в пяти­

семивалковых вальцах

Содержание работы

1. Подать лист к вальцам, установить 

между валками

2 . Выправить лист, проверить на точ­
ность линейкой

3. Снять выправленный лист, отложить

Карта 7 ,лист I

Ф -  ■(+> <t>

&
по­
зи­ции

'Ширина- Длина; 
листа листа 

!в» “ .« Л ,м и .! 
. до , До ,

Толщина листа , мм, до 

4 ! 6 1 8 1 12 ! 18 '• 24 !
Время на лист Т; чел мин

32 ! 40 I 50

I 2000 2 ,5 2 ,9 3,1 — - — * -

2 3000 3,2 3 ,6 3 ,9 4 ,5 5,1 5 ,6 б д 6,5 7 ,0

3 1500 4500 4 ,0 4 ,6 5,0 5.7 6 ,5 7,1 7,7 8,3 8 ,9

4 6000 4 ,8 5,4 5,9 6,7 7 ,6 8,3 9,1 9,8 10,5

5 8000 5,7 6,4 7 ,0 7,9 .9,0 9,9 10,8 11,6 12,4

6 4500 4,7 5 ,3 5 ,8 6,6 7,4 8,1 8 ,8 9,5 10,2

7 2000 6000 5 ,5 6,2 6,8 7,7 8,8 9,6 10,5 11,2 12,0

8 8000 6,5 7,4 8,1 9,1 10,4 Н,3 12,Ъ 6 ,3 /4 ,2

9 4500 - - 6,6 7,4 8,4 9,2 10,1 10,8 11,5

10 6000 - - 7 ,7 8 ,8 9,9 10,9 11,9 12,7 13,6

I I 2600 8000 - - 9,1 10,4 11,8 12,8 14,0 15,1 16,1

' 12 9000 - - 9 ,8 И ,1 12,6 13,8 15,0 16,1 17,3

индекс а б В Г д е 2С 3 И



3l
П р е д в а р и т е л ь н а я  п р а в к а  л и с т о в  в  о я т п -  

с е м и в а л к о в ы х  в а л ь ц а х
! П р а в к а  

« К а р т а  7, л и с т  2

Приме ч а н и я :  I. П ри и з м е н е н н ы х  у с л о в и я х  п р а в к и  п р и в е д е н н о е  

в  н о р м а т и в н о й  к а р т е  в р е м я  п р и м е н я е т с я  с к о э ф ф и ц и е н т а м и :

Ф а к т о р ы , ! 
в л и я ю щ и е  
на  изме-!

№ > ■  * сталь! с т а л ь  !с в в в в в

!К*М  лвстов в  п а |к ,вМ а т е р и а л

л е г а ш  у г л е - » ц в е т -  • \ , ' 1 J | J Г“ “
в а н -  ^ д и с ' ш е  ,д о  6 - 7 - 8 ! S B \  I ! 2  ! 3  ! 4  ! 5 
н а я  .тая .с п л а в ы !Л о  !

К о э ф ф и ­
ц и е н т
>

1,2 1 , 0 0 , 8 1 Д 1 , 0 0 , 9 1 , 0 0 , 8 0 , 6 0 4 5 0 . 4

2. Р а б о т а  в ы п о л н я е т с я  б р и г а д о й  и з  д в у х  ч е л о в е к  

Т  =  0 , 0 0 0 6 *  В 0 , 4 8 . U 0 , 5 8 . А.0, 3 1



________________________________ _______________________________ 3?.
П р а в к а  л и с т о в  в  п я т и - с е м и в а л к о в ы х  в а л ь ц а х  ! П р а в к а

j К а р т а  8, л и с т  I

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. П о д а т ь  л и с т  к  в а л ь ц а м ,  у с т а н о в и т ь  

л и с т  м е в д у  в а л к а м и

2. В ы п р а в и т ь  л и с т ,  п р о в е р и т ь  н а  т о ч -  (+)• • ф  ^  " Ф "  

н о с т ь  л и н е й к о й

3. С н я т ь  в ы п р а в л е н н ы й  л ист, о т л о ж и т ь

&  1Ш я р и - 1Толпрт-; Д л и н а  л и с т а  /> , м м , д о

§ § : , л и с т а , ! 5 е т а  I 7 0 0 < 1 0 0 0  «1 4 0 0 ! 2 0 0 0  13000 ! 4200! 6 0 0 0 ! 8 6 0 0  ! 1 2 0 0 0
ц и и  В , м м ,'g « м ---------------------- ---  --------------------------------------

;До tjo* * ; В р е м я  н а  л и с т  Т, ч е л - м и н _________________________

I 4 0 , 6 9 0 , 8 5 1 , 0 5 1 , 3 0 1 , 6 6 2,04 2 , 5 4 3 , 1 7 3 , 8 8

2 8 0 , 8 2 1 , 0 2 1 , 2 5 1 , 5 6 1 , 9 9 2 , 4 5 3 , 0 5 3 , 7 9 4 , 6 5

3 5 0 0 1 2 0 , 9 1 1 , 1 3 1 , 3 7 1 , 7 2 2 , 2 1 2 ,71 3,35 4 2 0 5 , 1 4

4 1 8 1 , 0 1 1 , 2 6 1 , 5 4 1 , 9 2 2 , 4 6 3 , 0 2 3 , 7 5 4 , 6 7 5 , 7 3

5 2 4 1 , 2 0 1 , 4 9 1 , 8 3 2 , 2 7 2 , 9 1 3 , 5 7 4 , 4 4 5 , 5 3 6 , 7 7

6 3 2 1 , 3 7 1 , 7 0 2 , 0 9 2 , 6 0 3 , 3 3 4 , 0 9 5 , 0 7 6 , 3 3 7 , 7 6

7 4 0 , 8 1 1 , 0 1 1 , 2 4 1 , 5 4 1 , 9 7 2 , 4 2 3 , 0 1 3 , 7 4 4 , 5 9

8 8 0 , 9 7 1 , 2 0 1 , 4 8 1 , 8 4 2 , 3  S 2 , 8 9 3 , 5 9 4 , 4 7 5 , 4 8

1 2 1 , 0 8 1,34 1 , 6 4 2 , 0 4 2 , 6 2 3 , 2 1 3 , 9 9 4 ,97 6 , 0 9

i c T 7 0 0 1 8 1 , 2 0 1,49 1 , 8 3 2 , 2 7 2 , 9 1 3 , 5 7 4 , 4 4 5 , 5 3 6 , 7 7

I I 2 4 1 , 4 1 Е ,76 2 , 1 6 2 , 6 8 3 , 4 4 4 , 2 2 5 , 2 4 5 ,53 8 , 0 0

1 2 3 2 1 , 6 2 2,01 2 , 4 7 3 , 0 8 3 , 9 4 4 , 8 4 6 , 0 1 7,49 9 , 1 7

1 3 4 0 1 , 8 0 2,24 2 , 7 5 3 , 4 2 4 , 3 7 5 , 3 7 6 , 6 8 8 ,32 I Q I 9

1 4 4 0 , 9 7 С,2 0 1 , 4 8 1 , 8 4 2 , 3 5 2 , 8 9 3 , 5 9 4 , 4 7 5 , 4 8

1 5 8 1 , 1 6 С,4 4 1 , 7 7 2 , 2 0 2 , 8 1 3 , 4 6 4 , 3 0 5 , 7 8 6 , 5 6

1 6 1 2 1 , 2 9 [,60 1 , 9 7 2 , 4 5 3 , 1 3 3 , 8 5 4 , 7 8 5 ,95 7 , 3 0

1 7 1 0 0 0 1 8 1 , 4 3 [,78 2 , 1 8 2 , 7 1 3 , 4 8 4 , 2 7 5 , 3 0 6,61 8 , 1 0

и н д е к с а б В _ Г ~ Л . . е Ж 3 и



39
I П равкаПравка листов в пята-семивалковых вальцах ------
! К арта 8 , л и ст  2

i  |Иней-.Толщ-! Длина листал , мм, до
п о- на '-на -----------------------------------------------------------------------------------
з и - !  л и ста  , ч ю т а  , 700  Ц 000 ! 1 4 0 0 ! 2000  ! 300Q 4 2 0 0  600018600 ! 12000ции В,мм,! Я ,мм, •_______ ________________________________

•ДО !До j Время на лист Т, чел-глин

18 24 1,69 2,10 2,58 3,21 4,11 5,05 6,27 7,81 9,57
19 32 1,94 2,41 2,96 3,67 4,70 5,78 7,18 8,94 IQ96
20 1000 40 2,15 2,68 3,29 4,09 5,23 6,43 7,99 9,95 Щ 9
21 56 2,52 3,13 3,84 4,78 6,12 7,51 9,34 Щ З 1425
22 4 1,19 1,47 1,81 2,25 2,88 3,54 4,40 5,48 6,71
23 8 1,42 1,76 2,17 2,69 3,45 4,23 5,26 6,56 8,03
~й~ 12 1,58 1,96 2,41 2,99 3,83 4,71 5,85 7,29 8,93
25 1500 18 1,75 2,18 2,67 3,32 4,25 5,22 6,49 8,09 9,91
26~ 24 2,07 2,58 3,16 3,93 5,03 6,18 7,68 9,57 Ц73
27 32 2,37 2,95 3,62 4,50 5,76 7,07 8,79 1005 1342
28 40 2,64 3,28 4,03 5,00 6,41 7,8? 9,73 Щ 8 1493
29 56 3,09 3,84 4,72 5,86 7,51 9,22 Щ6 1407 17Д8
30 75 3,54 4,40 5,40 6,72' 8,60 IQ56 ЩЗ 1635 2Q04
31 4 1,44 1,78 2,19 2,72 3,49 4,28 5,32 6,63 8,13
32 8 1,72 2,14 2,62 3,26 4,18 5,13 6,37 7,94 9,73
33 12 1,91 2,37 2,91 3,62 4,64 5,69 7,08 8,82 IQ80
34 18 2,12 2,64 3,24 4,02 5,15 6,33 7,87 9,80 1200
35 2200 24 2,51 3,12 3,84 4,77 6,10 7,50 9,32 Щ1 1422
36 32 2,87 3,57 4,38 5,45 6,98 8,57 IQ65 [336 1625
37 40 3,19 3,97 4,87 6,06 7,76 9,52 Ц84 L475 1607
38 56 3,74 1,64 5,70 7,09 9,08 ВД5 1386 [726 2Ц5
39 75 4,29 5.33 6,55 8.14 IQ43 12,80 1591 [$82 2429

индекс а 6 В Г JL— е Z 3 и



______________________________________________ _____________ to
| ПравкаПравка листов в п я т и -семивалко еы х  вальцах *------------ .

_____________ ■ Карта 8 . лист 3
» ПИири-! Толщи-!____________Длина листа I , мм, до_____________
зи-|листа!диста ' 700 S000 К400 !2000 13000 !4200 ! 6000! 8600 ! 12000 
ции!д6,АМ*!до’ММ,| Время на лист Т, чел-мин

40 4 1,73 2,15 2,64 3,28 4,20 5,16 6,41 7,99 9,79

41 8 2,07 2,58 3,16 3,93 5,03 6,18 7,66 9,57 Ц73

42 12 2,30 2,86 3,51 4,36 5,59 6,86 8,53 IQ63 д а

43 18 2,56 3,18 3,91 4,86 6,22 7,64 9,50 Ц83 Ц50

44 3200 24 3,03 3,77 4,62 5.75 7,36 9,04 1123 1399 17Д5

45 32 3,46 4,31 5,29 6,57 8,42 IQ34 1385 16ро 1961

46 40 3,85 4,79 5,88 7,31 9,36 1149 1438 I7J79 2179

47 56 4,51 5,60 6,88 8,55 IQ95 1345 1672 2Q83 2552

48 75 5,17 6,43 7,89 9,81 1357 1843 Щ 8 2389 2937
индекс а б В Г Д е Ж 3 И

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

вигяп]1т£| Материал ! Скорость вращения t Правка листов
н аи ал е -’------------------------ | валков,| tf/мин—  ’_______________

!лега-!угле ! цвет’ 
рован родиа ные до 6 7-8
н а я  ! т а я  • с и л а !  !

нение 
нормы
времени !ная !тая * снла! 

,сталь!сталь! вы ,
! !

св.
8

I I I I

' после'после!двух!одно 
свар-.резки,сто- сто- 

!ки -на -рон-!рон-;ГИЛЬО,НЯЯ |НЯЯ
! уНОЖНИт 

,цах

Коэффи­
циент 1.2 1,0 0 ,8 1,1 1 ,0 0,9 1,2 1.0 1,4 1,0

2. Работа выполняется бригадой из двух человек
Т = 0.000392.В0 ’5 . К  °*26. Л  0*61 пр и  I 4 18 мм

Т = 0,000221*В 0,5, к  ° ’47. U 0,61 при I > 18 мм



4fi
Правка углового, круглого и квадратного про- ! Правка 
ката на ролпко- и вальцеправильных машинах i карта 9, лист I

Содеряание работы

1. Подать деталь на стол машины
2. Заправить деталь в валки (ролики) машины
3. Установить и отрегулировать валки (ролики) 

на размер
4. Выправить деталь, проверить на точность 

линейкой*
5. Снять деталь, отложить

& !Вид {Номер 
по- про-'или раз- 
зи—| ката |Мвр ЧР° 
ции' 'ката

Длина детали к . мм. до
„  1000 ! 200Q 3000 ! 4300 S5000 ! 8000110000 ! 12000

Время на деталь Т, чел-мин

4 0,39 0,63 0,83 1,10 1,33 1,62 1,89 2,14

5 0,44 0,70 0,92 1,22 1,48 1,80 2,10 2,38

6 0,50 0,81 1,06 1,40 1,71 2,07 2,41 2,73

8 0,57 0,91 1,20 1,58 1,93 2,34 2,73 3,09

10 0,65 1,04 1,36 1,80 2,19 2,66 3,10 3,51

12 0,73 1,18 1,55 2,04 2,48 3,02 3,52 3,98

16 0,84 1,33 1,76 2,32 2,82 3,43 3,99 4,51

ft

10 0,39 0,60 0,77 0,99 1,19 1,42 1,63 1,83

20 0,55 0,85 1,09 1,40 1,67 1,99 2,92 2,57

30 0,68 1,05 1,35 1,73 2,07 2,47 2,84 3,18

40 0,85 1,30 1,67 2,15 2,57 3,08 3 ,5? 3,96

50 1,05 1,60 2,06 2,65 3,17 3,79 4,35 4,87

60 1,24 1,90 2,45 3,15 3,76 4,50 5,16 5,78

70 1.43 2.19 2,82 3,63 4,33 5,18 5.95 6,66
Интг<зке а б В Г - Л -1 е Z 3 „

_1_

2

_ 3
4
5
6

7
8 

9

10
I I

.12
13
14



4l>
Правка углового, круглого и квадратного ! Правка
проката на ролике- и вальцеправильных маши-, кэрта 9, лист 2

й ! ввд '.Номер |_________ Длина детали L . мм. до___________
по-jп р о к а т а ,^ ер| loop! 2000 ! 300014300 16000 «8000! 10000! 12000 
4101! jпрока-, время на деталь Т, чел-мин

15 30 ' 0.95 1,46 1,89 2,44 2,93 3,51 4,04 4,54
16 ц § 40 1Д7 1,81 2,34 3,02 3,62 4,34 5,00 5,61
17 ЙВ § 50 1,38 2,13 2,75 3,54 4,25 5,09 5,86 6,57
18

а § 60 1.57 2,44 3,15 4,06 4,87 5,84 6,72 7,54
19 d 70 1,76 2,73 3,52 4,54 5,35 6,53 7,52 8,43
20 80 1.94 3.00 3,88 5,01 6,00 7,19 8.28 9,29

индекс а б В Г ■ Л.., е Ж 3

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы.Iвлияющие * ________________
нение*6 •леги- !угле-!цвет- • 
нормы рован-родисные , 
времени *пая .тая iсплавы* сталь старь-

«Количество о, •оораоатывае; вменюталей
;
св.З

!

.Правка•кв^чата
«в двух-в од- 
плос- ной

IKOC- |ПЛОС-
тях ‘кости

Козффи-
циент 1.2 1,0 0,8 1.0 0,8 0,6 0.4 1.0 0.7

2. Работа выполняется бригадой из двух человек
Т = 0.00166.У0’55. /, 0,68 ПОЗ. I . . . 7

Т = 0,00171*Д0,5 * It 0,62 поз. 8. . .  10
Т = 0,00038. Д0*93. / Л 62 п о з . I I . . .14

Т = 0,00102*я 0,73. / ,0,68 П03.15...20



__________________________________________________________ 43
Правка полос в пяти-семивалкошх вальцах • —.Правка. 
________________________________________ ! Каста 10. лист I

Содержание работы

1. Подать полосу к вальцам, установить 

между валками

2. Выправить полосу, проверитьна точность 

линейкой

3. Снять выправленную полосу, отложить

д  тТэлщи->Коли- | Длина полосы Ь , мм, до 
•на по-'чество •

чи-» ЛЯСЫ* 1УСТанав-, 700 ! 1000! 1400 20003000! 4200!6000!8600 JI2000 
ц£и* к  ,мм, 'ливаемых!--------------------------------------------------------------------

|Д0 !цах^по- Время на полосу Т, чел-глин

I I 0,58 0,73 0,91 1,14 1,48 да 2,31 2,90 3,59

2 2 0,48 0,60 0,74 0,93 1,21 £50 1,89 2,37 2,94

3 4 3 0,42 0,53 0,66 0,83 1,08 1£3 1,68 2,11 2,61

4 4 0,39 0,49 0,61 0,76 0,99 123 1,54 1,94 2,40

5 5 0,37 0,46 0,57 0,72 0,93 Ц 5 1,45 1,82 2,25

" 6 I 0,76 0,95 1,18 1,48 1,93 339 3,00 3,78 4,68

7 2 0,62 0,78 0,97 1,21 1,57 *95 2,45 3,09 3,82

8 8 3 0,55 0,69 0,86 1,08 1,40 1 ,7 ' 318 2,75 3,40

9 4 0,51 0,64 0,79 0,99 1,29 160 2,01 2,53 3,13

10 5 0,48 0,60 0,74 0,93 1,21 150 1,88 2,37 2,93

и I 0,89 1 .И 1,38 1,73 2,25 279 3,50 4,41 5,45

12 2 0,72 0,91 1,13 1,42 1,84 328 2,86 3,60 4,46

13 12 3 0,64 0,81 IQ03 1,26 1,63 303 2,55 3,20 3,97

14 4 0,59 0,74 0,92 1,16 1,50 186 2,34 2,95 3,65

15 5 Of 55 0,70 0,86 1,09 1,41 175 2,19 2,76 3,42
индекс а б В Г Д е Ж 3 Л



и.
Правка полос в пяти-семивалковых вальцах ! Правка 

___________________________________________ I Карта 10, лист 2
•; IТолщ-!Кол-во I Длина полосы U , мм, допо- на по- устанав*----------------------------------------------- —— —-------—
зи-!лрсы , 700 ! 1000 ! 1400 В000 В000 1420016000! 8600! 12000
ЦИИ,'*' •м м * вал тл у ге

•ДО !полос Время на полосу Т, чел-шн
И - .1П Т . !

16 I 1,03 1,30 1,61 2,02 2,62 3,25 4,08 5,14 6,36

17_ 2 0,84 1,06 1,32 1,65 2,14 2,66 3,34 4,21 5,20
18 18 3 0,75 0,94 1,17 1,47 1,91 2,36 2,96 3,74 4,63
19_ 4 0,69 0,87 1,08 1,35 1,75 2,17 2,73 3,44 4,26
20 5 0,65 0,81 1,01 1,27 1,64 2,04 2,56 3,22 3,99
21 I 1,15 1,45 1,79 2,25 2,92 3,63 4,56 5,74 7,10
22_ 2 0,94 1,18 1,47 1,84 2,39 2,96 3,73 4,69 5,81
23 24 3 0,84 1,05 1,31 1,64 2,13 2,64 3,31 4,17 5,16
24_ 4 0,77 0,97 1,20 1,51 1,96 2,43 3,05 3,84 4,75
25 5 0,72 0,91 1,13 1,41 1,83 2,27 2,86 3,60 4,45
26 I 1,16 1,46 1,81 2,27 2,95 3,65 4,59 5,78 7,15
27 2 0,95 1,19 1,48 1,86 2,41 2,99 3,76 4,73 5,85
28_ 32 3 0,84 1,06 1,32 1,65 2,14 2,66 3,34 4,20 5,20
29_ 4 0,78 0,98 1,21 1,52 1,97 2,44 3,07 3,87 4,79
30 5 0,73 0,91 1,13 1,43 1,85 2,29 2,88 3,62 4,49
31 I 1,40 1,76 2,18 2,74 3,55 4,40 5,53 6,96 8,62
32 2 1,14 1 ,4 , 1,78 2,24 2,90 3,60 4,52 5,70 7,05
33 40 3 1,02 1,28 1,58 1,99 2,58 3,20 4,02 5,06 6,27
34 4 0,94 1,18 1,46 1,83 2,37 2,95 3,70 4,66 5,77

35 5 0,88 1,10 1,37 1,72 2,23 2,76 3,47 4,37 5,40
инпекс а 6 В Г _ е Ж 3 И



Правка полос в пяти-семивалковых вальцах

_________________ //-Г

! Правка 

; Карта ю ,  лист з

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы.влия­
ющие на изме­
нение нормы 
времени

Коэффициент

Материал
•^в™РО~!УглеРо~ ! цветные 5 ,

дастая .сплавы До 6 !сталь {сталь ! !
• 7-8
t

св .8

1.2 1.0 0,8 I.I 1.0 0 ,9

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 
т  = 0,0052. А0»38 ♦ I 0.64



Правка мелких деталей в пяти-семивалковых» 
вальцах

Правка 
Карта I I

Содержание работы
1. Уложить детали на вспомогательный лист
2. Править детали, проверить на точность линейкой
3. Снять детали, отложить

JS «Количество ! 
по- одновременно 
зи-!правимых де- t 4 
ции талей на '-----

Толщина деталей . мм. до"
« 1 0  ! 16 24 ! 30 ! 40

«листе Время на деталь Т, чел-мин

I 5 0,29 0,32 0,35 0,40 0,44 0,46 0,50
2 10 0,23 0,26 0,30 0,33 0,37 0,39 0,41
3 25 0,19 0,21 0,23 0,26 0,29 0,31 0,32

индекс а б В Г Д е К

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияю-! 
шие на измене- Материал ![Скорость вращения вал­

ков. м/мин
нпе нормы вре-1легиро- !угдеро-! цветные ! 
мени ,ванная дастая сплавы , 

•сталь !сталь !
ДО 6 !
! ]

! 7-8 ! 
! !

' св.8
1

Коэффициент 1.2 1,0 0,8 1,1 1.0 0,9
2. Нормативы времени рассчитаны на правку деталей размером

до 300 х 300 од
3. Работа выполняется одним человеком 

.24



Правка полос на фрикционном прессе !______Правка______
I Карта 12, лист I

Содержание работа
1. Подать полосу на плиту пресса
2. Править полосу, проверить на точность линейкой
3. Снять выправленную полосу, отложить

i  !Ширина!Длина . Толщина полосы А- , мм. до
по- полосы полосы!----------------------------^ -------------------------- ‘-а-------------------------------------------------------
зи-,В,мм, I Ь ,мм, 4 ! В ! 12 ! 18 ! 24 ! 32 ! 40 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105
^ии-до * до !---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

! I I Время Т, чел-ши

I 1000 0,36 0,51 0,62 0,76 0,88 1,00 1,15 1,25 1,50 1,60 1,90
2 1400 0,42 0,59 0,74 0,92 1,05 1,25 1,36 1,55 1,75 1,95 2,25

и 3 70 2000 0,51 0,72 0,88 1,10 1,25 1,45 1,65 1,85 2,10 2,35 2,70

4 3000 0,62 0,88 1,10 1,30 1,55 1,80 2,00 2,25 2,55 2,86 3,25

5 4200 0,73 1,00 1,25 1,60 1,80 2,10 2,35 2,65 3,05 3,35 3,85

. 6 1000 0,45 0,63 0,76 0,97 1,10 1,25 1,45 1,60 1,85 2,05 2,40

7 1400 0,53 0,74 0,92 1,15 1,30 1,55 1,70 1,90 2,15 2,40 2,75

8 100 2000 0,63 0,88 1,10 1,35 1,60 1,80 2,00 2,30 2,60 2,90 3,35

9 3000 0.77 1,10 1.35 1.65 1.95 2.25 2.50 2.80 3.15 3.55 4.10
индекс а 0 D Г д е К 3 И К, Л... ^



Правка п ол ос на фрикционном п рессе !__________ Правка
! Карта 1 2 , лист 2

JS (Ширина!Длина Толщина полосы А - , мм, д о
п о-*п ол оси
зи-|Б ,:лм ,
д и и 'д о

t

полосы f 
U ,м м , 

д о
4 ! 8 ! 1 2 1 8 ! 2 4 ! 3 2 ! 4 0 • 5 0 ! 6 5 ! 8 0 ! 1 0 5

Время Т , чел-мин

10 т о 4 2 0 0 0 , 9 1 1 , 3 0 1 , 6 0 1 , 9 5 2 , 3 0 2 , 6 5 2 , 9 5 3 , 3 0 3 , 7 5 4 , 2 0 4 , 8 5

и 1 0 0 0 0 , 5 5 0 , 7 8 0 , 9 6 1 , 2 0 1 , 3 5 1 , 6 0 1 , 7 5 2 , 0 0 2 , 2 5 2 , 5 0 2 , 9 0

1 2 1 4 0 0 0 , 6 5 0 , 9 2 1 , 1 5 1 , 4 0 1 , 6 0 1 , 9 0 2 , 1 0 2 , 3 5 2 , 7 0 3 , 0 0 3 , 4 0

1 3 1 4 0 2 0 0 0 0 , 7 6 1 Д 1 , 3 5 1 , 6 5 1 , 9 5 2 , 2 5 2 , 5 0 2 , 8 0 3 , 2 ( 7 3 , 5 5 4 , 1 0

1 4 3 0 0 0 0 , 9 5 1 , 3 5 1 , 6 5 2 , 0 5 2 , 3 5 2 , 7 0 3 , 1 0 3 , 4 5 3 , 9 5 4 , 4 0 5 , 0 0

1 5 4 2 0 0 1 , 1 3 1 , 5 5 2 , 0 0 2 , 4 0 2 , 8 0 3 , 2 5 3 , 6 5 4 , 1 0 4 , 6 5 5 , 2 0 5 , 9 5

1 6 1 0 0 0 0 , 6 8 0 , 9 7 1 , 2 0 1 , 4 5 1 , 7 0 2 , 0 0 2 , 2 0 2 , 4 5 2 , 8 0 3 , 1 5 3 , 6 0

1 7 1 4 0 0 0 , 8 1 1 , 1 5 1 , 4 0 1 , 7 2 2 , 0 0 2 , 3 5 2 , 6 0 2 , 9 5 3 , 3 5 3 , 7 5 4 , 2 5

Й Г 2 0 0 2 0 0 0 0 , 9 7 1 , 3 6 1 , 7 0 2 , 0 5 2 , 4 0 2 , 8 0 3 , 1 0 3 , 5 0 4 , 0 0 4 , 5 0 5 , 1 0

1 9 ~ 3 0 0 0 1 , 1 9 1 , 6 5 2 , 0 5 2 , 5 5 2 , 9 0 3 , 4 0 3 , 8 0 4 , 4 0 4 , 9 0 5 , 4 0 6 , 2 0

2 0 4 2 0 0 1 , 4 0 2 , 0 0 2 , 4 5 3 , 0 0 3 , 4 5 4 , 0 5 4 , 5 5 5 , 1 0 5 , 8 0 6 , 4 0 7 , 4 0

2 1 1 0 0 0 0 , 8 8 1 , 2 5 1 , 5 4 1 , 0 9 2 , 2 0 2 , 5 5 2 , 8 5 3 , 2 0 3 , 6 5 4 , 0 5 4 , 6 5

2 2 1 4 0 0 1 , 0 4 1 , 5 0 1 , 8 0 2 , 2 5 2 , 6 0 3 , 0 0 3 , 4 0 3 , 8 0 4 , 3 0 4 , 8 5 5 , 5 5

2 3 ~ 3 0 0 2 0 0 0 1 . 2 5 1 . 7 5 2 . 2 0 2 . 7 0 3 . 1 0 3 . 6 0 4 . 0 5 4 . 5 0 5 . 2 0 5 . 7 0 6 . 6 0

индекс а <5 В Г д е Ж 3 И К Л



Правка полос на фрикционном преосе !__________Правка
; Карта!2, лист 3

й ТЬлщина полосы Л , мм, до
по-'полосы полосы ‘ 
зи^!в ,мм, ! I ,мм,5_

ДО .До
8 ! 12 ! 18 1 24 1 32 1 40 t 50 ! 65 1 80 1 105

Время Т, чел-мин

24

25

300 3000 1,53 2,16 2,70 3,30 3,80 4,40 4,90 5,50 6,30 7,00 8,10

4200 1.80 2.55 3.16 3.85 4.50 5.20 5»80_ 6.50 7.40 8.20 9.60
ивдекс а б В Г д е Ж 3 И К Л

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное в нормативной карте время приме­
няется с коэффициентами:

Ф ак то о ы . . М а те р и а л П р а в к а  п о л о с !! С т р е л а  п р о г и б а ,» ММ н а  I  м
влияю щ ие л е г и —1 у г л е — 1 ц в е т -  
н а  и з м е н е - . р о в а н  * р о д н е ‘д а  с  
н и е  норм ы  *ная . W  |с п л а -

п о с л е  j н а  г и д - j н а  ф р и к « с  п р е д - i  в  х о -5  
г а з о -  о а в л и -  ци он н ом  в а р й -  л о д -
ВОЛ 1 НОСКОМ !т т А л л а  1 1

! д о  п л а в к и

1 д о  15 ! 1 6 - 3 0 ]! с в . ,3 0
в р е м е н и  |1 с т а л ь * с т а л ь 'ВЫ р е з к и 1п р е с с е  *  *н а г р е - с о с т о ‘ п о с л е  п р а в к и

j! !t 1
уд ар ам и " 

! в  м ин !

! !В0М !«н ии  | 

! ! ! j
1 < 2  5 2 -4  ■ 
! ; !

5 <  2  5
! !

2 - 4
!

1

1
! < 2  !
!

2 - 4

Коэф ф ици­
е н т 1 .2 1 . 0 0 , 8 1 , 2 1 ,2 5 1 . 0 1 д 1 . 0 1 , 0  | ф 5 1 , 2 5 1 . 0 1 . 5 1 ,1 5

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0,0004 • В
0,62 , 0 ,5 0,51 4S



Правка мелких деталей на фрикционном 
прессе

Правка
.Г*

• Карта 13, лист I
Содержание работы

1 .  Подать деталь на плиту  пресса
2. Править деталь, проверить на 

точность линейкой
3. Снять выправленную деталь, отложить

№ ! Площадь!___
по-,детали

м2 ! 4
!ДО

Толщина детали , мм, до
! 8 ! 12 18

ции
24 ! 32 ! 40

I 0,005 0,054 0,078 0,097 0,120 0,140
и----------

0,163 0,184
2 0,010 0,080 0,120 0,140 0,180 0,210 0,250 0,280
3 0,030 0,145 0,209 0,259 0,322 0,375 0,437 0,491

к 0,050 0,192 0,277 0,343 0,426 0,496 0,578 0,650

5 0,070 0,231 0,334 0,414 0,513 0,598 0,696 0,784

6 0,100 0,282 0,406 0,503 0,624 0,727 0,847 0,953

7 0,150 0,352 Q509 0,631 0,782 0,910 1,060 1,194

8 0,200 0,412 0,595 0,737 0,914 1,065 1,241 1,395

3 0,250 0,466 0,674 0,836 1,036 1,207 1,405 1,582

10 0,300 0,516 0,743 0,922 1,143 1,331 1,550 1,744

'  11 0,350 0,561 0,809 1,004 1,244 1,449 1,688 1,900

12 0,400 0,604 0,872 1,082 1,341 1,562 1,819 2,047

13 0,500 0,683 0,984 1,220 1,513 1,762 2,052 2,309

/4 0,600 0,755 1,089 1,350 1,675 1,951 2,272 2,557
иццекс а б В Г д е Ж



------------------------------------------------------------------------------------------ £ d
Правка мелких деталей на фрикционном '•______Правка_____

111,6006 ! Карта 13, лист 2

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы,I 
влияющие* Материал Правка деталей t щнов 

-•прав
енная^

талей
>ел|В хо-, тапа шаио в 
t- л о д -  1 количестве дона изме-|лега-!угле-!цвет-|на гид.на .

нение ’рован родис ные -равли-'-фрикци-__ MVMr -------------------
нормы п ая тая !спла- ческом|онном tieл ь -  .ном t , „„ ,
времени iс т а л ь tсталь,вы !п р е с с е ’прессе-ным !с о с т о . Ю  * 20 • 30 

! с 3-4 нагое- янии !
; ]уд.в м! ;вом ! ! 1|

Коэффи­
циент 1.2 1.0 0,8 1,25 1.0 I . I 1 .0 0,2 QI5 0,1

2. Работа выполняется одним человеком 

Т = 0 ,57 « ^ 0,55 . -А- 0,53



________________________________________________ ____ ___ ___М
П равка полос н а  плите после вальцовки Правка
___________________________ _____________________________! Карта 14, лист I

Содержание работы
1. Подать п о л о с у  н а  плиту

2. Править полосу, проверить на точность линейкой

3. Снять выпр а в л е н н у ю  полосу, отложить

»  ДМ115 долооы L • ш \ до
ЗИ-»?о Ш ,Л 0С“ , ,2 0 0  ! 400 ! 700 ! 100011500 ! 200013000 14200 16000
ЦИИ’Д по,Ш ’ ---------- ----------------------------- ----------------------------------

, ,д  , В р е м я  Т, чел-адн

I 10 0,18 0,31 0,48 0,63 0,88 1,11 1,53 2,00 2,66

2 70 20 0,20 0,35;0,54 0,72 1,01 1,25 1,75 2,25 3,05

Т ~ 30 0,22 0,38 ]0,60 0,79 1,Ю 1,38 1,91 2,50 3,33

4 10 0,20 0,35 0,55 0,73 1,01 1,27 1,76 2,30 3,06

*5 140 20 0,23 0,40 0,63 0,83 1,16 1,45 2,0 2 ,6 3,5

6 30 0,25 0,44 0,68 0,91 1,26 1,58 2,19 2,87 3,82

7 10 0,22 0,37 0,59 0,78 1,08 1,36 1,89 2,47 3,28

8 200 20 0,25 0,43 0,67 0,89 1,24 1,55 2,15 2,80 3,75

9 30 0,27 0,47 0,73 0,98 1,35 1,70 2,35 3,08 4,10

10 10 0,23 0,41 0,64 0,85 1,18 1,48 2,05 2,68 3,57

i f ” 300 20 0,27 0,47 0,73 0,98 1,35 1,70 2,35 3,07 4,09

тГ~ 30 0,29 0,51 0.79 1,06 1,47 1,84 2,55 3,34 4,44

13 10 0,25 0,43 0,68 0,90 1,25 1,57 2,17 2,84 3,78

14 4 00 20 0,28 0,49 0,78 1,03 1,43 1,80 2,49 3,26 4,34

15 30 0,31 0,54 0,84 1,12 1,55 1,95 2,70 3,54 4,41
индекс а 6 В Г Д е а 3 И



Правка полос н а  плите после вальцовки
_________________ вручную______________________

£3
; Правка

* Ка р т а  14, лист 2

Примечания: I. П ри из м е н е н н ы х  ус л о в и я х  пр а в к и  приведенное в  

н о рмативной карте в р е м я  п р и м е н я е т с я  с коэффициентами:

Факторы, I _________М а т е р и а л__________ {__________ Пра в к а  полос______________

^ “* 5 2 ®  л е г и р о -  !углеро-!цвет- пос л е  !пос л е  !в холод-!с п р е д -
«ванная л и с т а я  ны е  !в а л ь ц о в -  га з о в о й  н о м  ,в а р и ­

л о ,  сталь !сталь !сплавы ки !рез к и  {состоя- !тельным
вР е,лени ! , , ! , ,нии ,нагре-
________________________ :_________ *_____________________ *_________ ;___________-вом

К оэффици­

е н т 1,2 1,1 0 , 8 1.0 1.2 1,0

2. Р абота в ы п о л н я е т с я  о д н и м  человеком п ри L <  1500 м м

и  б р и гадой и з  д в у х  человек щ и  /  >  1 5 0 0  м м

Т  =  0,000684 « В 0 , 2 * А  0,2 . I °»8



Правка полос на плите после резки на гильотинных ножницах 
________________________вручную____________________________

Содержание работы
1. Подать полосу на плиту
2. Править полосу, проверить на точность линейкой
3. Снять выправленную полосу, отложить

I________Правка
j Каюта 15. лист I

Л «Ширина! Толщи- !
по-,полосы на по- --------
зи - 'в , мм,! лосы ! 200
цни«до . мм, --------

! ДО *

__________Длина полосы Л  , мм, до__________________________
! 400 ! 700 ! 1000 ! 1500 ! 2000 ! 3000 1 4200 16000

Время Т, чел-мин

I 2 0,16 0,27 0,41 0,5 0,7 0,9 1,2 1,5 ' 2,0
2 4 0,25 0,42 0,64 0 ,8 м 1,4 1,9 2,4 3,2

_3_ 6 0,33 0,54 0,83 I . I 1,5 1,8 2,5 3,2 4,2

4 70 8 0,39 0,66 1,01 1.3 |5 1__
_

2,2 2,9 3,9 5,0

5 12 0,51 0,87 1,30 1.7 2,3 2,9 3,9 5,1 6,6

Т 16 0,62 1,05 1,60 2.1 2;8 3,5 4,7 6.1 7,9

7 20 0,72 1,20 1,90 2,4 3,3 4,1 5,5 7Д 9,3

8 100 2 0.18 0.30 0.46 0.6 0.8 1.0 1.4 1 .8 2.3
инжекс а б 1 в Г __ 2___ в Ж 3 И



Правка полос на плите после резки на гильотинных ножницах ; ^
вручную________________________________• Карта 15. лист 2

«Ширина!Толщина' Длина полосы /  . мм, до
ПО-
зи-TtTJfrr

полосы 
,В, мм,

полосы
<4 .мм.! 4ии 400 700 !! iooo :! 1500 !! 2000 ! 3000 ! 4200 ! 6000

1до
! |ДО Время Т, чел-мин

9 4 0,29 0,48 0,73 0,9 1,3 1,6 2,2 2,8 3,7

10 6 0,38 0,63 0,97 1.3 1,7 2,1 2,9 3,7 4,8

II 100 8 0,46 0,77 1,20 1.5 2,1 2,6 3,5 4.5 5,9

12 12 0,59 1,00 1,50 1,9 2,7 3,4 4,5 5,8 7,6

13 16 0,72 1,20 1,80 2,4 3,3 4,1 5,5 7,1 9,3

14 20 0,84 1,40 2,10 2,8 3,8 4,7 6,4 8,2 10,7

15 2 0,21 0,35 0,53 0,6 0,9 1,2 1,6 2,0 2,7

16 4 0,33 0,55 0,84 I.I 1,5 1,8 2,5 3,2 4,2

17 140 6 0,43 0,73 1,10 1.5 1,9 2,4 3,3 4,3 5,6

18 8 0,53 0,88 1,30 1.8 2,4 2,9 4,0 5,2 6,7

19 12 0,69 1,1 1,7 2,3 3,1 3,8 5,2 6,7 8,8

20 16 0,83 1,4 2,1 2,8 3,8 4,7 6,3 8,1 10,6

2Г 20 0,96 1,6 2,5 3,2 4,4 5.4 7,3 9.4 12,3

22 200 2 0.24 0.4 j 0.6 0.8 I.I 1.4 .. 1.9 2.4 3.1
индекс а 6 : в Г д е Ж ! з I1 " U



П р а в к а  п о л о с  н а п л и т е  п о с л е  р е з к и  н а  г и л ь о т и н н ы х  н о ж н и ц а х  
в р у ч н у ю

! П р а в к а  

! К а р т а  1 5 .  л и с т  3

& ’. Ш и р и н а !  Т о л щ и н а ! Д л и н а  п о л о с ы  / • » Ш ,  д о
п о « . п о л о с ы  п о л о с ы
з и _  В ,  м м , !  , ш ,  ! * 0 0 ! 4 0 0  ! 7 0 0  ! 1 0 0 0  ! 1 5 0 0  ! 2 0 0 0 ! 3 0 0 0  ! 4 2 0 0  ! 6 0 0 0

ц и и ! д о  j  ДО j В т е м я  Т, ч е л - м и н

2 3 4 0 . 3 8 0 . 6 0 , 9 1 , 3  | 1 . 7 2 , 1 2 , 9  ! 3 , 7  ' 4 , 9

2 4 6 0 , 5 0 0 , 8 1 , 3 1 . 7 2 , 3 2 , 8

-----------1

3 , 8 4 , 9 6 , 4

2 5 2 0 0 8 0 , 6 1 1 . 0 1 , 5 2 , 0 2 , 7 3 , 4 4 , 6 5 , 9 7 , 8

2 6 1 2 0 , 7 9 1 , 3 2 , 0 2 , 6 3 , 6 4 . 5 6 , 0 7 . 8 1 0 , 2

2 7 1 6 0 , 9 6 1 , 6 2 , 4 3 , 2 5 , 4 7 . 3 9 , 4 1 0 , 4 1 2 , 3

2 8 2 0 1 . П 1 . 9 2 , 8 3 , 7 5 , 0 6 , 2 8 , 5 1 0 , 9 1 4 , 2

2 9 2 0 , 2 9 0 , 4 0 , 7 0 , 9 1 , 3 1 , 6 2 , 2 2 , 8 3 , 7

3 0 4 0 , 4 5 0 , 7 1 . 2 1 , 5 2 Д 2 , 5 3 , 4 4 , 4 5 , 8

3 1 6 0 , 5 9 1 , 0 1 , 5 1 , 9 2 , 7 3 , 3 4 , 5 5 , 8 7 , 6

3 2 3 0 0 8 0 , 7 2 1 , 2 1 , 8 2 , 4 3 , 2 4 , 0 5 , 0 7 , 0 9 , 2

3 3 1 2 0 , 9 4 1 , 6 2 , 4 3 , 1  ' 4~2~ 5 , 3 7 , 1 9 , 2 1 1 , 9

3 4 1 6 1 , 1 0 1 . 9 2 , 9 3 , 8 5 , 1 6 , 4 8 , 6 П , 1 1 4 , 5

3 5
|

2 0 1 , 3 0 2 , 2 3 , 4 4 , 4 5 , 9 7 , 4 1 0 , 0 1 2 , 9 1 6 , 8

3 6 ч о о 2 0 . 3 2 0 . 5 0 . 8 I . I 1 . 5 1 . 8 - 2 7 5 3 . 2 4 . 2

и н д е к с . „ а _______- J 5 ________ _Ё________ _ 1 _ _ J____а _____ е Ж 3
И  *



Правка полос на плите после резки на гильотинных 
ножницах вручную

Правка
Карта 15, лист 4

№ .Ширина !Толщина! 
ПО-'ПОЛОСЫ, полосы ‘ 
зи-!В, мм, ! ft ,мм, , 
ции t до | до **

Длина полосы , мм. до

200 ! 400 ! 700 ! 1000 ! 1500 ! 2000 ! 3000 ! 4200 ! 6000

37_ 4 0.51 0.8 1.3 1 .7 2 .3 2 .8 3.8 5.0 6 .5

38 6 0,67 1,1 1,7 2,2 3 ,0 3,7 5,1 6,5 8 ,5

39 400 8 0,81 1,4 2,1 2,7 3,7 4 ,5 6,2 7,9 10,4

40 12 1,10 1 .8 2 ,7 3 ,5 4 ,8 5,9 8,0 10,3 13,5

41~ 16 1,30 2,1 3,3 4 ,3 5 ,8 7 ,6 9,7 12,5 16,4

42 20 1.48 2 .5 3.8 4 .9 6.7 8 .3 I I . 3 14.5 18.9
индекс а б В Г Д е Ж 3 И

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:



П р а в к а  п о л о с  а а  п л и т е  п о с л е  р е з к и  н а  г и л ь о т и н н ы х  н о ж н и ц а х  L  . П р а в к а . , 
______________________  в р у ч н у ю ____________ ____________________  ! К а р т а  15. л и с т  5

Ф а к т о р ы ,
в л и я ю щ и е

М а т е р и а л ! , С т р е л а  п р о г а б а  м м, н а  I  м

н а  и з м е -  !j®B e T "  .после 1п п п л й ю  п р я ^ > в  *г>- д о  п р а в к и
н е к и е  н о р -  ^ „ с ,ные ! р е з к и  г а з о -  в а р й -  л о д -  • д о  15 ! 16-30
МЫ ТШРМй— . ncwl | « и г  1/чттпятш па T m rtln n tt I <поп1.пим 1нпм ■ . . . .  ■ ■ ■ -■ —.

Т  С В .3 0
мы време- ,с^ .  !*^_«сплавы на гиль!вой !тельным!ном -----после плавкини .сталь |сталь) !0тинных резки нагре- состо-! после правки

!цауН И ~* ! }ВО« ! Д ° ш  к  2  , 2 _ 4! <, 2  , 2 - 4  1*2 i 2 - 4

Коэффи­
циент 1,2  1,0 0 ,8  1 ,0 1,2 1 Д 1 ,0  1 ,0 0 , 8 5 1 , 2 5 1 .0 1 . 5 1 , 1 5

2. Р а б о т а  в ы п о л н я е т с я  о д н и м  ч е л о в е к о м  п р и  Z  ^  1 5 0 0  м м  и  б р и г а д о й  и з  д в у х  ч е л о в е к  

п р и  Л  >  1 5 0 0  м м

Т  *  0 , 0 0 0 3 3  ' В 0 *4 1 . 4  0 , 6 6  . L  0 , 7 5



£3
Правка мелких деталей та плите •______ Правка_______

_________ вручную _______________________ ! Карта 16, лист I

Содержание работы

1. Подать деталь на плиту
2. Править деталь, проверить на точность линейкой

3. Снять выправленную деталь, отложить

i  ! Площадь! Толщина детали , мм, до
по- детали
зи-! S , м2 ! 2 • 4 ! 6 ! 8 ! 12 ! 16 ! 20
цотт до

t !_____________Время Т, чел-мин

I 0,005 0,13 0,17 0,20 0,23 0,27 0,31 0,33

2 0,010 0,17 0,23 0,27 0,30 0,36 0,41 0,45
3 0,030 0,27 0,36 0,42 0,48 0,56 0,64 0,70

4 0,050 0,33 0,44 0,52 0,59 0,69 0,79 0,86

5 0,070 0,38 0,50 0,60 0,67 0,80 0,90 0,99

6 0,100 0,44 0,58 0,69 0,78 0,93 1,04 1,15

7 0,150 0,51 0,69 0,82 0,92 1,09 1,23 1,36

8 0,200 0,58 0,78 0,92 1,04 1,23 1,39 1,53

9 0,250 0,63 0,85 1,01 1,14 1,35 1,52 1,67

10 0,300 0,68 0,92 1,09 1,23 1.45 1,64 1,80

I I 0,350 0,73 0,98 1,16 1,31 1,55 1,75 1,92

12 0,400 0,77 1,03 1,22 1,38 1,63 1,85 2,03

13 0,500 0,84 1,13 1,34 1,51 1,79 2,02 2,22

14 0,600 0,91 1,22 1,44 1,63 1,93 2,18 2,39

индекс а б В Г д е



Правка мелких деталей на плите вручную

____________ £*
! Правка______
I Карта 16, лист 2

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы,
влияющие 
на измене 
ш е нормы 
врегле ни

Материал Правка деталей
I легиро,углеро-|Цветные с пред- ib хо- f после !после

-* ванная *дистая сплавы '■ варитель лодном • зигов- т л т
сталь ,сталь ! ,ным на-tcocro-, ££ «таокн
» • , -гревом янии *

Коэффици­
ент 1,2 1,0 0,8 1Д 1,0 1,1 0,8

2, Работа выполняется одним человеком 
Т = 0,839- ,? 0»41 . ^  О» 42



______________________  — ____________________________________________________________________________________ _ £ /
Правка труб на_правильной плите с по- ! Правка
догревом газовой горелкой вручную_______ ! "Карта 17, лист I

Содержание работа
1. Установить трубу на плиту
2. Осмотреть гибы для правки, наме­

тать место нагрева
3. Нагреть трубу, править, проверить 

на точность линейкой
4. Снять трубу, отложить

№ !______ Размеры трубы !_______ Питт трубы
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Диаметр 
трубы Д, 
мм, до

Толщина , ; 
стенок **/ 
мм, ДО 1

Нешипованные! Шипованные 
( Время на один гиб Т, чел-мин

I 3,0 ! 0,43 0,5/

2 3,5 : 0,48 0,64
3~~ 32 4,0 0,52 0,69

т ~ 4.5 0,58 0,77
ь~ 5,0 0,62 0.82
Г “ 6,0 0,71 0,94
7 3,0 0,53 0,70
8 3,5 0,59 0,78
9 38 4,0 0,64 0,85

10“ 4,5 0,71 0,94
п ” 5,0 0,77 i,oe
12 6,0 0,87 1,15
13 3,0 0,60 0,80
14 3,5 0,67 0,89
15 42 4,0 0,72 0,95
16 4,5 0,80 1,05

индекс_______ а I 6



6Л.
Правка труб на правильной плите с по- !______ Правка
догревом газовой горелкой вручную , 1?> 2

!Ь 1 Размеры трубы jI Вид трубы
ПО—
зи-! Диаметр ! 

трубы Д, 
ш , до !

Толщина . , 
стенок tit • 
ш, до !

Нешпованные !! Шипованные
ЦИИ

! Время на один гиб Т, чел-мин

17
и  1

5,0 0,86 1,14
18 6,0 0,98 1,30
19 3,0 0,74 0,98
20 3,5 0,83 1,10
21 4,0 0,89 1,18
22 50 4,5 0,99 1,32
23 5,0 1,07 1.42
24 6,0 1,22 1,62
25 3,0 0,93 1,24
26 3,5 1,03 1,37
27 60 4,0 1Д1 1,47

~28~ 4,5 1,24 1,65
29 5,0 1,33 1.77
30 6,0 1,56 2.07
31 4,0 1,48 1,97
32 4,5 1,65 2,19
33 76 5,0 1,77 2,35
34 6,0 2,02 2,68

_55 _ 4,0 1,65 If, 20
36 4,5 1,83 2,43
37 83 5,0 1,97 2,62

38 6,0 2,25 3,00

1 I

индекс а б



63
Правка труб на правильной плите с подог­
ревом газовой горелкой вручную

! Правка 

!Карта 17, лист 3

Примечания: I .  При измененных условиях правки УЬриведенное в
нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Фактор], влияпцие 
на изменение нор­
мы времени

Длина труб с шипованным участком, м,до

3-4 1 6 ! 9 !! св .9

Коэффициент 1,0  | 1 ,5 1 ,7 2 ,0

2. Работа выполняется одним человеком 

Т = 0,003 .Д1’ 21 • ивдекс а поз. I . . .4 0
Т — 0,004 «Д1 *21 издекс б поз. I . . .4 0



б4
Правка угловой стали на плите вручную '_____ Правка

• Карта 18. лист I
Содержание работы
1. Подать уголок на плиту
2. Править уголок, проверить на точ­

ность линейкой
3. Снять выправленный уголок, отложить

J* !i
п о - -  ^  о
ЗИ—| ,В
ВДИ* §

! J o  !S
I Ц г  j j | o :

Длина уголка мм, до

^  500.700 !1000!1500!2000!3000!4200!6000!8600!12000
t •_________ ______________________________

Время Т, чел-мин
' 64 ST**

_1 3,2 4 0,44 0,54 0,68 0,88 1,05 |1,35 i ,66 | X, 98 2,5з|з,19
2 5 5 0,45 0,56 0,7010,90 I,0 9 j1,40 1,72 j 2,09 2 ,64 |3,30
3 7,5 9 0,50 0,63 0,78 1,00 1,20; 1,54 1,89 [2,42 2 ,97|3,63
4 8 _0,57_ 0,70 0,87 1,12 I ,3 4 i1,73 2,13 2,64 3,30i4,07
5_ 10 12 0,67 0,83 1,03 7,33;1,58| 2,05 2,53 3,19 3,96 4,84
6 16 0,77 0,96 1,19 1,53 1,84|2,31 2,86 3,63 4,51 5,61

_7_ 8 0,62 0,76 0,96 1,23 1,46| 1,89 2,31 2,86 3,63 4,40
_8_ 12,5 12 0,76 0,95 1,18 1,51 1,82! 2,31 2,86 3,52 4,51 5,50
9 16 0,86 1,08 1,34 1,73 2,07 2,64 3,19 4,07 5,06 6,27

10_ 8 0,73 0,89 1,И 1,43 1,71 2,20 2,75 3,41 4,18 5,17
н 16 12 0,83 1,02 1,27 1,64 1,96 2,53 3,19 3,85 4,84 5,94
12 16 0,99 1,22 1,52 1,96 2,31 2,97 3,74 4,62 5,72 7,15

индекс а б В Г __2_ е Ж 3 И К



6s:

Правка угловой стали на плите вручную !_____ Правка
«Карта 18. лист 2

Примечания: I .  При измененных условиях правки приведенное в 
нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факте Материал мм,
на изме-,лв*и-}угле-}цвет- !в хо- «с . . 
нение !рован родис'нне лодном варй- газо-нормы ная тая tсплавы tcocTo-! тель-  1во* , 
времени .'сталь, с таль' ;янии ным веаюг 

! ! ,нагре- гС01Ш

до правки
до 151 16-30!св .30 

после правки
*вом К212-4И2 !2-4i42!2-4

Коэффи­
циент [,2 х,о 0,8 1.0 I . I 1,2 Q85 J25 Jfi 15 Ц5

2. Работа выполняется одним человеком при L ^  1500 мм 
и бригадой из двух человек при L  > 1500 мм

Т = 0,00759. Л 0»1 6 - 1 °>62 П 08.1...3
Т = 0,00147* д ' 0* 51 -А О»45. / 0» 62 поз.4 . . .  12



Правка швеллерной стали на плите вручную !
! Карта 19.ЛИСТ I

Содержание работы
1. Подать швеллер на плиту
2. Править вручную, проверить на точ­

ность линейкой
3. Снять выправленный швеллер, отложить

Л !£ про- ! 
по-|филя

Длина швеллера Л  , мм, до

эи--до 4/ 
ПИИ,

t 700 11000! 1500 ! 2000 ! 3000 !4200 16000 8600 ! 12000

X 5 0,65 0,77 0,95 , и 1,5 1,9 2,5
1

3,2 4,0

2 6,5 0,76 0,91 1,12 1,37 1,8 2,3 2,9 3,8 4,8

3 8 0,89 1,07 1,31 1,59 2,1 2,7 3,4 4,4 5,6

4 10 1,05 1,25 1,54 1,84 2,4 3,1 3,9 5,1 6.4

5 12 1,19 1,42 1,74 2,10 2,8 3,5 4,5 5,8 7,4

6 14 1,32 1,58 1,93 2,30 3,1 3,9 5,1 6,5 8,2

7 16 1,45 1,73 2,10 2,60 3,4 4,3 5,6 7.1 9,0

8 18 1,59 1,90 2,30 2,80 3,7 4,7 6,0 7,8 9,8

9 20 1*71 2,00 2,50 3,00 4,0 5,0 6,5 8,4 10,6

10 22 1,82 2,20 2,70 3,20 4,3 5,4 6,9 8,9 11,3

TI 24 1,95 2,30 2,80 3,40 4,5 5,8 7,4 9,5 12,0

12 30 2,3 0 2,70 3,30 4,00 5,3 6,7 8,6 I I .  I 14,0

]индекс а 6 В Г Д е Ж 3 И



а
Правка швеллерной стали на плите вручную

Примечания: I .  Щи измененных условиях 1 

в нормативной карте время применяется с коэф&п

5 Материал t Правка ;
на измене !леги-!угле щвет :в xo- ic пред,после 
ние нор- рован родис ные 'лод- ’ваш - т азо., 
мы врейе-,йая |<гая iсила-,ном !2нм пп'®0® 
ни -сталь с таль‘вы -состо 2“^ ° ° -резки;

“  jffiS9® ! !

! Правка 
!Карта 19,лист 2

хравки приведенное 

рентами:

Стрела прогиба, мм 
! на I  м 

до правки
!до 15 !16-30 !св.ЗО 
! после правки

2-4!!г2«2-4»г2!2-4
Коэффи­
циент 1,2 1,0 0,8 1.0 1Д 1,2 10 0Э5

!

125 1р, 15 Д 5

2. Работа выполняется одним человеком при JL — 1500 мм
и бригадой из двух человек щи /  > 1500 мм

Т = 0,00796'У  ° »7 ° » 5 для/ 4  1500 мм поз.1 ...12
Т = 0,00182-Л/ ° »7 • L  ° *7 для > 1500 мм поз.1 .,.1 2



Калибровка обечаек в вальцах ________ Правка
Карта 2 0 . л и ст I

!г

Содержание работы
1 .  Подать обечайку к  вальцам

2 . Ус та но вить обечайку в  вальйУ
3 . Калибровать обечайку
4 .  Снять обе чай ку, отложить

i* !Диаметр !Д лина. ! Толщина обечайки 4$ ,  мм, до
п о -  об е ч а й - об е чай - ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
а * - * ! ®  Д ,м м ,!к и /  ,мм , 1  2 ! 3 ! 4  ! 6 ! 8 ! 1 2  ! 1 4  ! 20 ! 28  !3 8  ! 50 ! 60

I 10 0 0 ,7 4 0 ,9 1 1 ,0 4 1 ,2 7 1 ,4 6 1 ,7 9 - - - - - -

2 300 1 ,0 4 1 , 2 7 1 ,4 7 1 ,7 9 2 ,0 6 2 ,5 1 2 , 7 1 - - -

3 300 400 1 , 1 4 1 ,3 9 1 ,6 0 1 ,9 5 2 ,2 5 2 ,9 6 3 ,0 5 - - - — -

4 550 1 ,2 6 1 ,5 4 1 , 7 7 2 ,1 6 2 ,4 8 3 ,0 3 3 ,2 7 - - - - -

5 800 I f 4 I 1 ,7 3 1 ,9 9 2 ,4 2 2 ,7 9 3 ,4 0 3 ,6 7 - - - - -

6 1 10 0 1 ,5 6 1 ,9 1 2 ,1 9 2 ,6 8 3 ,0 8 3 ,7 6 4 ,0 5 - - - - -

7 коо 100 0 ,8 9 1 ,0 9 1 ,2 5 1 ,5 2 1 ,7 6 2 ,1 4 2 ,3 1 - - - - -

8 300 1 ,2 5 1 ,5 3 1 ,7 6 2 ,1 4 2 ,4 7 3 ,0 1 3 ,2 5 3 ,8 7 - - - -

ицдекс а б В Г д е Ж 3 л к л м



Калибровка обечаек в вальцах ! Правка 
1Карта 2 0 . л и ст 2

№ «Диаметр ! Длина. ! Толщина обечайки А ,  мм, до
п о -  о б е ч а й - , о б е ч а й - " , .  . : ;  
з и -!к п  Д # ш ;к и ^ м м , 1  2 ! 3  ! 4 f 6 ! 8 I 1 2  ! 

до
1 4  ! 20 ! 28 138 ! 50 ! 60

! • Время Т ,  чел-мин

9_ 400 1 ,3 7 1 ,6 7 1 ,9 2 2 ,3 4 2 ,7 С 3 ,2 9 3 ,5 5 4 ,0 1
1
1

1 1

1 ~ -
1 0 400 550 1 ,5 1 1 ,8 4 2 ,1 2 2 ,5 9 2 ,9 6 3 ,6 3 3 ,9 2 4 ,6 7 т п -

П 800 1 ,6 9 2 ,0 7 2 ,3 8 2 ,9 1 3 ,4 5 4 ,0 8 4 ,4 0 5 ,2 0 - - - -

12 __ 1 10 0 1 ,8 7 2 ,2 ^ 2 ,6 3 3 ,2 1 3 ,69 4 ,5 1 4 ,8 6 5 ,7 9 - -  ;1 ~ -

13 1600 2 ,1 0 2 ,5 6 2 ,9 б 3 ,6 0 4 ,1 5 5 ,0 6 5 ,4 6 6 ,5 0 - - - -

1 4 400 1 ,6 7 2 ,0 4 2 ,3 5 2 ,8 6 3 ,3 0 4 ,0 2 4 ,3 4 5 ,1 7 - - : - -

1 5 550 1 ,8 5 2 ,2 5 2 ,5 9 3 ,1 6 3 ,6 4 4 ,4 4 4 ,7 9 5 ,7 1 6 ,7 3
!i
1 - -

16 800 2 ,0 7 2 ,5 3 2 ,9 1 3 ,5 5 4 ,0 9 4 ,9 9 5 ,3 8 6 ,4 1 7 ,5 0 -  1
1 ........
! ~ -

1 7 _ 550 1 10 0 2 ,2 9 2 ,7 9 3 ,2 1 3 ,9 2 4 ,5 1 5 ,5 1 5 ,9 4 7 ,0 7 8 ,3 4 - - -

18 1600 2 ,5 7 3 ,1 3 3 ,6 1 4 ,4 0 5 ,0 7 6 ,1 8 6 ,7 0 7 ,9 4 9 ,3 7 - t -

19_ 2300 2 ,8 2 3 ,5 1 4 ,0 4 4 ,9 3 ! 5 ,6 7 6 ,9 2 7 ,4 6 8 ,8 9 1 0 ,5 -
»

-

20 3200 3 ,1 9 3 ,8 9 4 ,4 8 5 ,4 6 i 6 .2 8 7 , 6 7 8 ,2 7 9 ,8 5 И .  6 - * . -

2 1 гус/) 550 2 ,2 4 2 ,7 4 3 ,1 5 3 ,8 4 4 ,4 3 5 ,4 0 5 ,8 2 6 ,9 4 8 ,1 8 9 ,5 0  1 0 ,9 1 1 , 9

22 800 2 .5 2 3 .0 7 3 .5 4 4 .3 2  4 .9 1; 6.06 6 .5 4 7 , 7 9 9 .1 6 1 0 . 7  1 2 .2 1 3 ,8
индекс а б В г ;  Д е 1 & 3 И К л м



Калибровка обечаек в вальцах Правка

Толщина обечайки А .м и . до
* £ * О «ТО « Т А • Oi

! Карта 20. лист 3
» У
ж-'™’'1'7
S i , * '  *>

й т !-;
•мм, до

| 3 ! 4 1 6 ! 8 ! 12 ! 14 ! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 60
Бремя Т, чел-мин

23 750 1100 2,78 3,39 3,91 4,77 5,49 6,69 7,22 8,60 10,1 11,8 13,5 14,7

24 1600 3,12 3,81 4,39 5,35 6,16 7,52 8,11 9,66 И .4 13,2 15,1 16,5

25_ 2300 3,50 4,26 4,92 5,99 6,90 8,41 9,07 10,8 12,7 14,8 16,9 18,5

26 3200 3.87 4,72 5,44 6,64 7,64 9,32 10,1 11,8 14,2 16,4 18,8 20г 5

27 550 - 3,27 3 ,7 6 9,58 5,30. 5 ,45 7 ,0 0 8,23' 9,7& 1 1 ,3 / 2 ,9 14,2
28 800 - 3,69 4,24 5,18 5,96 7,27 7,84 9,34 11,0] 12,8 14,6 16,0

29. 1000 1100 - 4,07 4,68 5,71 6,58 8,02 8,65 10,3 12,1 14,1 16,1 17,7

30 1600 - 4,57 5,26 6,42 7,39 9,01 9,72 11,6 13,6 15,9 18,1 19,8

31_ 2300 - 5,11 5,89 7,18 8,27 10,1 10,9 12,9 15,2 17,7 20,0 22,0

32 3200 - 5,66 6,52 7,96 9,16 11,2 12,0 14,3 16,9 19,7 22,5 24,6

ицдекс а б В Г Д е Ж 3 И К Л м
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Калибровка обечаек в вальцах

й  {Диаметр {Длина ! 
п о -.о о е ч а й — о б е яа й - '
“ - ' я * 1 “‘•'JSfsi !.
ЦИИ{А , ,

Толщина обечайки А  , мм, 
4 ! 6 ! 8 ! 12 ! 14 ! 20 !

Время Т, чел-мин

Правка

Карта 20, лист 4
ДО_________

28 ! 38 ! 50 60

33

1400

37_
38
39_
40
41_
42_
43_
44
45
46

1800

2Ш

550 4,06 4,67 5,70 6,56 8,00 8,63 10,3 12,1 14,1
-------- 1

16 ! 17
800 4,56 5,25 6,40 7,37 8,99 9,69 11,5 13,6 15,8 18 19

1100 5,03 5,79 7,06 8,13 9,92 10,7 12,7 15,0 17,4 19 22
1600 5,65 6,50 7,93 9jI3 11,1 12,0 14,3 16,9 19,6 22 24
2300 6,32 7,28 8,88 10,2 12,4 13,4 16,0 18,9 22,0 25 27
3200 7,0 8,06 9,83 11,3 13,8 14,9 17,7 21,0 24,0 28 30
800 - 6,15 7,50 8,63 10,5 11,3 13,5 15,9 18,0 21 23

1100 - 6,78 8,27 9,53 11,6 12,5 14,9 17,6 20,0 23 26
1600 - 7,62 9,27 10,7 13,0 14,1 16,8 19,8 23,0 26 29
2300 - 8,53 10,4 14,6 15,7 16,2 18,8 22,0 26,0 29 32
3200 - 9,45 11,5 13,3 16,2 17,4 21,0 24,0 28,0 33 36
4600 * 10,6 12,9 14,8 18,1 19,5 23,0 27,0 32,0 36 40
6500 - 11,8 14,3 16,5 20,0 22,0 26,0 30,0 35,0 41 44

800 7,37 8.99 10.3 12.6 13.6 16.2 19.1 22.0 25 28
индекс а б В г _ Д ----- е Ж _ 2 ____ . И- — К____ —Л— 4j

•ч



Калибровка обечаек в вальцах

1 (Диаметр! Длина 1'олщина обечайки 7  , мм, до

1 Правка 
! Карта 20. лист 5

ЦУ"
зи- 1ки Д, !ки/ , 

мм, до
3 4 6 8 !! 12 ! 14 ! 20 !! 28 1 38 !1 50 ! 60

цин ̂ ши f  ди Время Т, чел-мин

47 1100 - 8,13 9,92 II 14 15 18 21 24 28 31
48 1600 - 9,13 и д 13 16 16 20 24 27 28 34
49 2400 2300 - 10,2 12,5 14 18 19 22 26 31 35 38
50~ 3200 - 11,3 13,8 16 19 21 25 29 34 39 43
51 4600 - 12,7 15,5 18 22 23 28 33 38 44 48
52 6500 - 14,1 17,2 20 24 26 31 37 42 49 53
53 1100 - - 11,8 13 16 18 21 25 29 34 37
54 1600 - - 13,3 15 18 20 24 28 33 38 41
55 2300 - - 14,9 17 21 23 27 32 37 42 46
56 3200 320Q - - 16,5 19 23 25 30 35 41 47 51
57 4600 - - 18,5 21 26 28 33 39 46 52 57
58 6500 - - 20,0 24 29 31 37 44 51 58 64
59 8000 - 22.0 25 31 33 40 48 54 62 68

индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л



Калибровка обечаек в вальцах

й .Диаметр» Плття i Толщина обечайки 4  , мм, до
по-*о(3ечай- обечай-. "
ЗИ-1.КИ Д, ,к и г ,ш {  з ! 4 ! 6 ! 8 ! 12 ! 14 ! 20
ции ш * до ДО ------------------------------------------------------------------------! t I Время Т, чел-мин

!_____ Правка_____
! Карта 20, лист 6

28 ! 38 ! 50 ! 60

60 1100 13,7 15 19 21 25
1

29
1
1 34

-------------1
38

1—
42

61 1600 - - 15,4 17 21 23 28 33 38 43 47
62 2300 - - 17,2 20 24 26 31 37 42 49 53
63 4000 3200 - - 19,1 22 27 29 34 40 47 54 59
64 4600 - - 21,0 24 30 32 38 45 53 60 66
65 6500 - - 24,0 27 33 36 43 50 59 67 73
66 8000 - - 25,0 29 35 38 46 54 62 71 78
67 1100 - - 16,1 10 22 24 28 33 39 44 49

68 1600 - - 20 25 27 32 38 44 50 55
69 2300 - - - 23 28 30 36 42 49 56 61
70 5000 3200 - - - 25 31 33 39 47 54 62 68
71 4600 - - - 28 34 37 44 52 61 G9 76
72 6500 - - - 31 38 41 49 58 67 77 84
73 8000 - - 33 41 44 52 62 72 ■ 2 0 .

индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л
U



Калибровка обечаек в вальцах !_______ Правка___________
> Карта 20. лист 7_______

JS .Диаметр '.Длина 1 Толщина обечайки Ж  мм. до
по--обечай- обечай-
зи- КИ Д, .ки Z  , i 3 J 4 ! 6 ! 8 ! 12 ! 14 ! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 60
шш!мм, до мм, до *----------------------- Время’Т," чёл-мйн---------------------------------------------------------------

1_______|_______|________________________________________________________________________

74 1100 - - - 25 27 32 37 44 50 55
75 1600 - - - - 28 30 36 42 49 57 61
76 2300 - 31 34 40 47 55 63 69
77 6000 3200 * 34 37 44 52 61 69 76
78 4600 39 42 50 59 68 77 85
79 6500 • • - .. 43 46 55 65 76 87 95
80 8000 — 46 49 59 69 81 92 101
81 1100 - - - - - 29 35 41 48 55 60
82 1600 - - - - - 33 39 46 54 62 68
83 2300 - - - - - 37 44 52 60 69 76
84 7000 3200 - - - - - 41 49 58 67 77 84
85 4600 - - - - - 46 55 64 75 86 94
86 6500 - - - - - 51 61 72 83 95 104

87 8000 54 65 77 89 102 I I I
индекс а б в г д е Ж 3 И К л :



TCft ТГСТrtwvntfft n nAJTLTTAY { Правка
! Карта 20, лист 8

Примечания: I .При измененных уоловиях калибровки приведенное в нормативной карте 
время применяется о коэффициентами:

Факторы, влияющие ! на изменение нормы времени !
1

! /Материал ]1 Скорость вращения валков, м/мин
! лещро-! , ванная 
! сталь |

! углеро- 1 цветные i 
днетая сплавы 

! сталь t !
1 до 6
! ,

■ 7-8 !
1 !

св. 8
!

Коэффициент 1.2 1,0 I 0,8 I . I 1,0 0,9

2. Работа выполняется бригадой из двух чзловек 

Т = 0,00349-Д0,63. L  0,31 ° ’49



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах

Содержание работ

1. Загрузить обечайку в нагревательную печь
2 . Выгрузить обечайку из печи, подать к вальцам
3. Установить обечайку в вальцы
4. Калибровать обечайку
5. Снять обечайку, отложить

!_______ Правка
1 Карта 21, лист I

J8 t Диаметр'Длина ! 
по-'обечай- обечай- ‘ 
зи-!ки Д , |КИ Х ' , ! 
ции мм, до *мм, до -

Толщина металла А , мм, до
20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! , 130

I 400 3,9 4.8 5,8 6,9 8,1 9,2 -

2 550 4,4 5,4 6,6 7.8 9,1 10,3 - -

3 800 5,1 6,3 7,6 8,9 10,5 11,9 - -

4 550 1100 5,8 7,1 8,5 10,1 11,8 13,4 - -
5 1600 6,7 8,2 9,8 11,6 13,7 15,5 - -
6 2300 7,6 9,4 11,3 13,4 15,7 17,8 - -
7 3200 8.7 10,6 12,8 15,1 17,8 20,2 - -

индекс а б В Г д е ж з  -V



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах ! Правка
! Карта 21, лист ~2

Толщина металла Ж .мм . -22.по-
зи-!
Ц1Ш

обечайки обечайки 
Д, мм, ! JL , мм, 20 28 38 '! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! 130

|А Время Т, чел-мин

8 550 5,6 6,8 8,3 9,8 11,5 13,0 15,4
1

9 800 6,5 7,9 9,5 11,3 13,2 15,0 17,7 -

10 1100 7,3 8,9 10,8 12,7 14,9 17,0 20,0 -

I I 750 1800 8,4 10,3 12,4 14,7 17,2 19,6 23,1 -
12 2300 9,6 11,8 14,3 16,9 19,8 22,5 26,5 -

13 3200 10,9 13,4 16,2 19,1 22,4 25,5 30,0 -
14 550 6,9 8,5 10,3 12,1 14,3 16,2 19,1 21,8
15 800 8,0 9,8 11,8 14,0 16,4 18,7 22,0 25,1
16~ 1100 9,0 I I , I 13,4 15,8 18,5 21,1 24,8 - Л 8» 3
17 1000 1600 10,4 12,8 15,4 18,2 21,4 24,3 28,7 -

18 2300 12,0 14,7 17,7 20,9 24,5 27,9 32,9 -

19 3200 13,6 16,6 20,1 23,7 27,8 31,6 37,3 42,5
20 /400 550 8.9 I I . 0 13.2 15.6 18.3 20.8 24.6 28.0

шщек с а б В Г д е Ж 3



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах •_________ Правка_______
I Карта 21. лист 3_______

й{Диаметр ! Дли на ! Толщина металла /4 ГммГдо
по-.обечайш обечайки,
ЗИ_!Д» мм, \С ,мм, ! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! 130
Ц™ ! * 40______________ j__________________Время Т, чел-мин____________________

21 800 10,3 12,7 15,2 18,0 21,1 24,0 28,3 32,3

22 1400 1100 I I .6 14,3 17,2 20,3 23,9 27,1 32.0 36,4
23 1600 13,4 16,5 19,8 23,5 27,5 31,2 36,9 42,0
24 2300 15,4 18,9 22,8 26,9 31,6 35,9 42,3 -

25 3200 17,5 21,4 25,8 30,5 35,8 40,7 48,0 -

26 800 12,4 15,3 18,4 21,8 25,5 29,0 34,2 39.0
27 1100 14,0 17,2 20,8 24,6 28,8 32,7 38,6 44,0
28 1600 16,2 19,9 24,0 28,3 33.2 37.7 44.5 50.7
29 1800 2600 19,5 23,9 28,8 34,1 40,0 45,4 53,5 —

30 3200 21,1 25,9 31,2 36,8 43,2 49,1 57,9
31 4600 24,2 29,7 35,8 42,3 49,6 56,3 - -
32 6500 27,6 33,9 40,8 48,2 56,6 64,3 - -
33 800 15,4 19,0 22,8 27,0 31,7 36,0 42,5 48,4
34

/1*1 и и
1100 17.4 21.4 25.8 30.5 35.8 40.6 47.9 54.6

индекс а б В Г д е Ж 3 чл



Калибровка обечаек в горячем состоянии в  вальцах ! Правка
J Каста 21. лист 4

№ !Диаметр !Длина ! Толщина металла А  , мм, до

зи-»Д, мм» ! Zr , мм.» 20 ! 28 ! 38 ! 50 t 65 !! 80 '! 105 ! 130
! »Д° ! Время Т, чел-мин

35 1600 20,1 24,7 29,7 35,1 41,2 46,8 55,2 62,9

36 2400 2600 24,2 29,7 35,7 42,3 49,6 56,3 66,4 -

37 3200 26,1 32,1 38,7 45,7 53,7 60,9 71,9 -
38 4600 30,0 36,8 44,4 52,5 61,6 69,9 - -

39~ 6500 34,2 42,0 50,6 59,9 70,2 79,7 - -
40 1100 21,6 26,5 32,0 37,8 44,4 50,4 59,4 67,7

41 1600 24,9 30,6 36,9 43,6 51,2 58,1 68,5 78,1

42 2300 28,6 35,1 42,3 50,0 58,7 66,7 78,7 -

43 3200 3200 32,4 39,8 48,0 56,7 66,6 75,6 89,2 -

44 4600 37,2 45,7 55,1 66,1 76,4 86,7 - -

45 6500 42,5 52,1 62,8 74,3 87,2 98,9 - -

46 8000 46,0 56,4 68,0 80,4 94,3 107,0 - -

47 ! ш о 1100 25.6 31.4 37.8 44.7 52.5 59.5 70.3 80.1
индекс а б В Г Д е Ж 3



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах Правка
! Карта 21. лист 5

Толщина металла ^  , мм, до
по-
ЗЕГ-

•обечайки 
«Л, мм,

обечайки 
! L , мм, , 20 ! 28 38 1 50 !, 65 1 80 ! 105 '1 130

ции'до
t

до
1 Время Т, чел-мин

48 1600 29,5 36,2 43,6 51,5 60,5 68,6 81,0 92,3
49 2300 33,8 41,5 50,0 59,2 69,4 78,8 93,0 -
50 4000 3200 38,4 47,1 56,7 67,1 78,7 09,3 105,5 -
51 4600 44,0 54,1 65,1 77,0 90,3 102,5 - -
52 6500 50,2 61,6 74,3 87,8 103,0 116,9 - -
53 8000 54,3 66,7 80,4 95,0 111,5 126,5 - -
54 1100 30,2 37,1 44,7 52,8 62,0 70,4 83,1 94,6
55 1600 34,8 42,8 51,5 60,9 71,5 81,2 95,8 -
56 2300 40,0 49,1 59,2 69,9 82,1 93,2 110,0 -
57 5000 3200 45,3 55,7 67,1 79,3 93,0 105,6 - -

58 4600 52,0 63,9 77,0 91,0 106,8 121,2 - -
59 6500 59,3 72,9 87,8 103,8 121,8 138,2 - -
60 8000 64,2 78.9 95.0 II2 .3 I3I.8 149.6 - -

шщекс а б В Г Д е Ж 3----



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах '_______ тУтУ:____
I Карта 21. лист 6

J5 !Диалетр !Длина 1______________ Толщина металла ■/> , мм, до_______________________
по- ооечаик^ооечаики 
ЗИ-!Д, JAM, */. , MmJ 20 ! 28 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! 130
ции^до ДО Время Т, чел-мин

.6I 1100 34,6 42,5 51,2 60,6 71,7 80,7 95,3 108,5
62 1600 39,9 49,0 59,1 69,9 82,0 93,0 109,8 -
63 2300 45,8 56,3 67,8 80,2 94,1 106,8 126,1 -
64 6000 3200 52,0 63,8 76,9 90,9 106,7 121,1 - -
65 4600 59,7 73,3 88,3 104,3 122,5 139,0 - -

66 6500 68,0 83,5 100,7 119,0 139,6 158,5 - -

67 8000 73,6 90,4 108,9 128,8 151,1 171,5 - -

68 1100 38,9 47,7 57,5 68,0 79,8 90,6 106,9 121,8

69 1600 44,8 55,1 66,3 78,4 92,0 104,4 123,3 140,4
70 2300 51,5 63,2 76,1 90,0 105,6 119,9 141,5 -

71 7000 3200 58,4 71,6 86,3 102,0 119,8 135,9 - -
72 4600 67,0 82,2 99,1 117,1 137,5 156,0 - -
73 6500 76,4 93,8 113,0 133,6 156,8 177,9 - -

74 8000 82.7 I0 I.5 122.3 144,5 169.6 192.5
индекс а б В Г Д е Ж 3 ;



Калибровка обечаек в горячем состоянии в вальцах J Правка
!~8атуга 21. лист 7

Примечания: I .  При измененных условиях калибровки приведенное в 
время применяется с коэффициентами:

нормативной карте

Фактор», влиящие ! ____ - Скотюсть впашения валков, м/мин
на изменение нормы 

времени ! ДО 6 ! 7-8 ! св, 8
Коэффициент I Д  1.0 0,9

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т = 0,000571 < Д0,75 ^  0,38 / ° ' 61



гз

РАЗДЕЛ 3
НОШАШВЫ ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ 

НА ГИБКУ ДЕТАЛЕЙ



Подгабка кромок листов в валыщх !______ Itafea
I Карта 22. лист I

Содержание работ
1. Подать лист к вальцам
2. Установить подкладной лист j
3. Установить лист в вальцы на подкладной лист
4. Подогнуть кромку
5. Повернуть лист на 180° и установить в вальцы на подкладной лист
6. Подогнуть вторую кромку
7. Снять лист, отложить

й .Дттия! Тпяпртя 1 Ширина подгибаемой кромки В, ям, да
^ - i 7 ° 2 l2 C?MM, 1150 ! 300 !400 !500 ! 650 1 850 1IIOO 11500 ! 2000 Е600 13500 1 4600 ! 60001 8000 
4,01 !до’ |д° { ____________ Время на лист Т, чел-мин ________________ _

I 4 0,32 0,53 0,65 0,86 0,93 1Д 1,31 1,63 1,99 2,40 2,96 3,58 - -

2 1000 6 0,40 0,65 0,79 0,93 I .H 1,34 1,61 2,00 2,45 2,95 3,63 4,39 - -

3 8 0,44 0,72 0,88 1,03 1,24 1,49 1,78 2,22 2,72 3,26 4,02 4,87 - -

4 10 0,49 0,79 0,97 1,14 1,37 1,65 1,98 2,46 3,02 3,62 4,46 5,40 - -

индекс а б В Г Д е Ж 3 И К Л м я 0

•4*.



Подгибка кромок листов в вальцах

Ц Щтгая I ТЬшртш! ШирИНЭ ПОДГИбавМОЙ КрОМКИ в, ММ. до

! 1Ьбка
1' каста г2. лист~^

П0-,листа,дуста. . 150 1 300 1 400 1 500 ,1650 ! 850! 1100 ! I500I2000 I 2600 ! 3500 ! 4600 16000 18000зи-тС ,мм;/> > мм» 1 ■■ — '■ ■ '■ ■■-■■■■- ■ — ■ —
кии,до {ДО 1 Время на лист Т, чел-шн

5 14 0,57 0,93 1,13 1,32 1,59 1,92 2,31 2,86 3,50 4,20 5,20 6,30
1---------

6 20 0,67 1,09 1,33 1,56 1,87 2,25 2,70 3,36 4 ,П 4,90 6,08 7,36 - -

7 30 0,81 1,31 1.6 1,87 2,25 2,72 3,25 4,05 4,95 5,95 7,32 8,87 -

8
1000

40 0,92 1,49 1,82 2,13 2,56 3,09 3,7 4,6 5,6 6,75 8,32 10,07 - -

9 50 1,01 1,64 2,01 2,36 2,83 3,41 4,09 5,08 6,22 7,47 9,19 11,14 - -

10 60 1,10 1,79 2,18 2,55 3,07 3,70 4,44 5,51 6,75 8,11 9,98 12,09 - -

I I 4 0,37 0,61 0,74 0,86 1,04 1,25 1.5 1,87 2,29 2,75 3,38 4,10 4,90 -

12_ 6 0,46 0,75 0,91 1,07 1,28 1,55 1,86 2,31 2,82 3,39 4,17 5,05 6,08 -

13 8 0,51 0,83 1,01 1,18 1,42 1,72 2,06 2,55 3,12 3,76 4,6 5,60 6,75 -

14 10 0,56 0,91 1,12 1,31 1,57 1,89 2,27 2,82 3,46 4,15 5,11 6,19 7,46 -

15 1500 14 0,66 1,07 1,31 1,53 1,83 2,21 2,65 3,29 4,03 4,84 5,96 7,20 8,70 -

16 20 0,77 1,25 1,53 1,79 2,15 2,59 3,1 3,86 5,68 7,0 8,46 10,20 -

17 30 0,92 1,51 1,84 2,15 2,58 3,12 3,73 4,65 5,68 6,82 8,40 10,20 12,20 -

18 40 1.05 1,71 2,09 2,44 2.94 3,5v 4.25 5,28 6,46 7.77 9.60 11.60 13.90 -

индекс а б В Г Д е Ж 3 В R Л м -  н S



П о д гибк а  кромок л и с то в  в  вал ь ц а х Ги б к а
! К а р т а  2 2 , л и с т 3

& !Длина ! Толщита * Ширина подгибаемой кромки В ,  мм. до__________________________
!ш ? до * 1 150 ! 300 t 400 1 5001 650 ! 850 1 HOP 11500 1 200012600 1 3500 ! 4600!6000 18000

Ц И И !Д0  | I Время на лист Т» нел-мин

19 ISQO 50 1,16 1,89 2,31 2,7 3,25 3,92 4,69 5,84 7,14 8,58 10,6 12,8С 15,4С -

20 60 1,26 2,05 2,51 2,93 3,53 4,26 5.1 6,34 7,75 9,31 11,5 13,9 16,7 -

21 4 0,41 0,67 0,82 0,96 1,15 1,39 - - - - - - - -
22 6 0.46 0.74 0,91 1,06 1,28 1,54 Т,*5Г 2,29 - - - - - -

23 8 0,56 0,92 1,12 1,31 1,57 1,89 2,27 2,82 3,45 - - - - -

24 10 0,62 1,01 1,24 1,45 1,74 2,1 2,51 3,12 3,82 4,6 - - - -

25 2000 14 0,72 1Д8 1,44 JMSB 2,02 2,44 2,92 3,63 4,44 5,33 6,57 - - -

26 20 0,85 1,38 1,69 1,98 2,37 2,86 3,43 4,26 5,21 6,27 7,72 9,34 - -

27 30 1.02 1,66 2,03 2,37 2,85 3,43 4 ,И 5,11 6,25 7,52 9,26 11,21 -

28 40 1,16 1,89 2,31 2,7 3,20 3,92 4,69 5,83 7,13 8,56 1055 12,77 -

29 50 1,28 2,09 2,55 2,99 3,59 4,32 5,18 6,44 7,88 9,46 11,66 14,12 - -

30_ 60 1,39 2,27 2,77 3,24 3,89 4,69 5,62 6,99 8,55 10,3 12,6 15,3 - -

31 80 1.59 2.58 3,15 3,69 4,43 5,35 6,4 7.96 9,73 11,7 14.4 17.4 21.0 -
индекс а б В Г Д е Ж 3 И К Л М н 0



П о д ги б к а  кромок л и с т о в  в  в ал ь ц а х ! _________1 И б к а
! К а р т а  2 2 ,  л и с т 4

i  {Д лина ! Толщина ! Ширина под гибаем ой  кромки В .  м м , до _________________________ _
з и - ^ м м ,  !mmC Tj k > * i I S O  ! 300 1 4 0 0  ! 500 ! 65 0  ! 850 ! П О Р  ! 1 5 0 0 1 2 0 0 0  ! 2600 1 3 5 0 0  ! 4 6 0 0 !6 0 0 0  !8 0 0 0  
ции 1д о ; *_______ ! В рем я на л и с т  1 ’ ,  ч ел -м и н

32

!А«

4 0,47 0,77
___ а
0,94 1,1 1,32

■ г  
1,59 1,91 2,37 2,9 - - - - -

33 6 0,57 0,92 1,12 1,32 1,58 1,91 2,29 2,84 3,47 - - - - -

34 8 0,65 1,05 1,28 Х.5 1.8 2,17 2,61 3,24 3,97 4,76 - - - -

35 10 0,71 1,16 1,42 1,66 2,0 2,4 2,9 3,58 4,38 5,28 6,4Е 7,85 - -

36 3000 14 0,83 1,35 1,65 1,93 2,32 2,79 3,35 4,16 5,1 6,12 7,5с 9,12 - -

37 20 0,98 1,59 1,94 2,27 2,72 5.29 3,94 4,89 6,0 7,2 8,86 10,7 - -

_38 30 1Д7 1*71 2,1 2,4 2,94 3,54 4,24 5,27 6,45 7,75 9,54 Ц56 -

39 40 1,33 2,17 2,65 3.1 3,72 4,5 5,38 6,68 8,18 9,83 12,1 14,6 17,6 -

40 50 1,47 2,39 2,93 3,42 4,11 4,96 5,95 7,39 9,04 10,9 13,4 16,2 T97S -

41 60 1,60 2,6 3,18 3,72 4,47 5,39 6,46 8,03 9,82 11,8 14,6 17,6 " 2 1 7 2 ■2579

42 80 1,82 2,96 3,62 4,23 5,09 6,14 7,35 9,13 11,2 13,4 16,6 20,0 ж ? “ 2П73-

43 SOOO
4 0,56 0,92 1,12 1,31 1,57 1,89 2,27 2,82 3,46 - - - - -

44 6 0,67 1,09 1,34 1,57 1,88 2,28 2,73 3,39 4,14 - - - - -

индекс а б В Г д е Ж 3 И К 1—Л - м н 0



Подгибка кромок листов в вальцах
ГИбка

Карта 22 , лист 5
й
по-

{Длина! Толщина!, 
'листа л и с т а в ,

Ширина подгибаемой к р о м к и  В. мм. до
150 , 300, 850 , ГДОО ; 1500 | 2000 ; 2 6 0 0 ;3500 >1600 { 6000 ;8000

зиции ! ’ ! ■Rperuю л а JTWO/г Т - лед-мия___

45 8 0 ,77 1 ,25 1,53 1 ,7 9 2 ,1 5 2 ,59 3,11 3 ,86 4 ,72 5 ,67 - - - -

46 10 0 ,85 1 ,3 8 1,69 1 ,9 7 2 ,3 7 2 ,86 3 ,43 4 ,2 6 5,21 6 ,27 - - - -

47 14 0 ,99 1 ,61 1,97 2 ,2 9 2 ,7 6 3,33 3 ,99 4 ,9 6 6 ,07 7 ,2 9 8,96 1 0 ,8 - -

48 5000 20 1 ,16 1 ,89 2 ,3 2 ,7 0 3 ,24 3,91 4 ,69 5 ,82 7,12 8 ,56 10,5 1 2 ,8 15 ,4 -

49 30 1 ,39 2 ,2 6 2 ,77 3 ,2 4 3 ,89 4 ,69 5,62 6 ,9 8 8 ,55 1 0 ,2 12,6 15 ,3 1 8 ,4 2 2 ,6

50 40 1 ,59 2 ,5 8 3 ,15 3 ,6 9 4 ,4 3 5 ,35 6 ,40 7 ,9 6 9,73 И , 7 14,4 17 ,4 2 1 ,0 2 5 ,7

51 50 1 ,7 5 2 ,8 6 3,49 4 ,0 7 4 ,8 9 5,91 7 ,0 8 8 ,79 1 0 ,8 12 ,9 15,3 1 9 ,3 2 3 ,2 28 ,4

52 60 1 ,93 3 ,09 3 ,78 4 ,4 2 5,31 6,41 7 ,6 8 9 ,5 5 1 1 ,8 14,0 17,3 2 0 ,9 2 5 ,2 3 0 ,8

53 80 2 ,17 3 ,52 4 ,3 5 ,04 6 ,0 5 7 ,3 8 ,75 1 0 ,9 13 ,3 1 5 ,9 19,7 2 3 ,8 2 8 ,7 35 ,1

54 6 0,81 1 ,32 1,61 1 ,8 8 2 ,2 6 2 ,73 3 ,2 7 4 ,0 7 4 ,9 5 ,9 7 ,3 8 ,8 1 0 ,7 1 3 ,1

55
т о

8 0 ,9 0 1 ,47 1 ,79 2 ,1 0 2 ,5 ? 3,04 3 ,64 4 ,52 5 ,5 6 ,6 8 ,1 9 ,9 11 ,9 1 4 ,6

56 10 0,99 1 ,62 1 ,9 8 2 ,3 2 2 ,7 8 3 ,36 4 ,02 5 ,0 6 ,1 7 ,3 9 ,0 10 ,9 13 ,2 16 ,1

57 14 I . I 6 I .I 9 2,31 2 .6 9 3 .24 3,91 4 .6 8 5 .82 7 ,1 8 .5 10,5 12 .7 15 .3
ивдекс а б В Г д е ж 1 3 И К Л М н 0



Подгибка кромок листов в вальцах
гибка

! Карта 22, лист 6
1S !Длина!Толщина!_____________ Ширина подгибаемой кромки В. мм. до_________________________________
по-.листа, листа
з и , мм;  4 ,м м ,!  150 ! 300 1 400 t 500 1 650 i 850 1II00 ! 1500 ! 2000 i 260013500 ! 4600 ! 6000 « 8000

I

58 8000 20 1,36 2,21 2,71 3,16 3,81 4,59 5,5 6,8 8,3 10,1 12,4 14,9 18,0 22,1
59 30 1,63 2,66 3,25 3,80 4,57 5,52 б .р 8,21 10,0 12,1 14,9 17,9 21,7 26,5

60 40 1,86 3,19 3,89 4,56 5,47 6,61 7,91 9,83 12,0 14,4 17,8 21,5 25,9 31,7

6I_ 50 2,06 3,34 4,09 4,78 5,74 6,93 8,3 10,3 12,6 15,2 18,7 22,6 27,2 33,3
62_ 60 2,23 3,63 4,44 5,19 6,23 7,52 9,02 11,2 13,7 16,5 20,3 24,5 29,6 36,2
63 80 2,54 4,13 5,05 5,91 7,1 8,57 10,3 12,7 15,6 18,7 23,1 27,9 33,7 41,2

64_ 6 1,58 1,93 2,26 2,72 3,28 3,93 4,8 5,9 7,1 8,8 - - -

65 8 - 1,68 2,06 2,41 2,89 3,49 4,18 5,2 6,3 7.6 9,4 - - -
66 10 - 1,86 2,28 2,66 3,19 3,86 4,62 5,7 7.0 8,4 10,4 12,6 15,2 18,5

6? 14 *• - 2,65 3,10 3,72 4,49 5, за 6,6 8,1 9,8 12,1 14,6 17,6 21,6

68_ 12000 20 - - 3,05 3,73 4,37 5,27 6,31 7,8 9,6 11,5 14,2 17,2 20,7 25,3

69. 30 - - - 4,36 5,24 6,32 7,57 9,4 11,5 13,8 17,0 20,6 24,8 30,4

70 40 - - - - 5,97 7,20 3t62 10,1 13,1 15,7 18,4 23,5 28,3 31,6

71 50 .. 7.96 9.54 I I . 8 14,5 17.4 21.4 25.9 31.3 38.2
ивдекс a 6 1 В Г д е Ж 3 И К Л м н 0



Подгибка кромок листов в вальцах ! 1йбка_______
1 Карта 22. лист 7

й !Длина !Толщина !____________ Ширина подгибаемой кромки В. мм. до __________________________
|ЛИС?ну$ ,,  I50 , 300 f 400 ! 500 j б50 !850 дю о ! 1500 ! 2000! 2600 ! 3500 ! 4600 6000 ! 8000

10111 *Д° ! | Время на лист Т. чел-мин
72

12000
73

60
80

- - - - 10,3 12,9
14,4

15,7
17,9

18,9
21,5

23,3
26,5

28,2
32,1

33,9
38,6

41,5
47,2

ивдекс а б В Г д е Ж 3 И К Л м н 0

Примечания: I .  При иачененных условиях подгибки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Факторы,влияю- !__________________
щие на измене- Леги- |угле-|цвет- .
ние нормы вре-!рован- родис ные !ло 6 
мени |ная !тая сила-

’сталь сталь!вы ! ]

тьвшшения {Подгибка для вальцовки {Подгибка кромок

7-0 ! св
I

0 .цилицври-.кони- , полу обе- с подклад, без под- 
• 8 !веской Ческой Чайки !ным лис- Складного

обечайки to6e4aH-| том >
•ки !Г

листа

1.2 1.0 0,8 1,2 1.0 0,8 1.0 1,2 1,2 1.0Коэффициент 0,9

2. Кабота выполняется бригадой из двух шловек 
Т = 0,0005 ♦ Z,0»34 . ^ ° » 4 5 . в 0,7



Подгибка кромок листов перед вальцовкой на прессе | ■ ■ 1И0̂ а, .
_____________________• Карта 23, лист I

Содержание работы

1. Подать лиот на гибочное приспособление пресса
2. Подвести кромку под пуансон
3. Подогнуть кромку листа по радиусу передвигая лист в 

процессе подгибки
4. Проверить радиус гиба по шаблону
5. Снять лист, отложить

& !Длина !Ширина лис-1Длина! Толщина листа А  , мм, до
™}".пуансо- та (длина 'листа --------------------------------------------------------------------------------------
щга'на г , «подгибаемой!£  . !  6 ! 12 ! 20 ! 30 ! 50 ! 80 ! 100 ! 130
^ « м ,  до .кромки) В, мм,до--------------------------------------------------------------------------------------

’ !мм, до ! » Время на лист Т, чел-шн

I 1000 1,34 1,82 2,28 2,72 -
2

П *74
2000 1,51 2,05 2,57 3,07 - - - -

3
\Jf (о

450 5000 1,77 2,39 3,00 3,59 4,49 5,52 6,09 6,84
4 8000 2.22 3.01 3.78 4.52 5.65 6.95 7.67 8.61

ивдекс а б В Г д е Ж 3



_ t Гибка
Подгибка кромок листов перед вальцовкой на прессе f Карта 23, лист'2°

Толщина листа -6 , мм, до
ПО-
зи-

пуансо- 
!н а «  .

та (длина листа 
подгибаемой ! /  , 6 ? 12 11 20 1! 30 \ 50 ! 80 ! 100 Г 130

«ии! м, до кромки)Ь*м«-ЛО_____ •мм, до Время на листа Т, чел-мин

5
0,75

450 12000 2,75 3,72 4,67 5,58 - - - -
6 1000 2,29 3 ,И 3,90 ' 4,66 | - - - ; -
7 2000 2,59 3,51 4,39 5,25 - - - -
8~" 750 5000 3,02 4,09 5,13 6,13 7,68 9,44 10,42 11,69
9 ~ 8000 3,80 5,15 6,46 7,72 9,67 11,89 13,12 14,72

W 12000 4,69 6,36 7,96 9,54 - - - -
I I 1000 3,96 5,37 6,73 8,05 ** - - -
12~ 2000 4,42 5,99 7,51 8,98 - - - -
13~ 1250 5000 5,16 6,99 8,77 10,49 13,13 16,15 17,81 19,99
14"t 8000 6,50 8,81 11,05 13,21 16,53 20,34 22,44 25,17

12000 8,03 10,88 13,64 16,31 - - - -
и ] 1800 2000 6,49 8,79 11,02 13,17 16,49 -

индекс а  ! б В * 1 * е Ж э____



Подгибка кромок листов перед вальцовкой на прессе 1 ~ -----1и-Р.к-а-. — -
, tКарта 23. лист 3

№ {Длина {Ширина jДлина 1 Толщт1а_.листа А  .._нм,_ло
ПО-
зи-' И сг

(листа (дли-)листа „ 
на подгиба-! / . 1 6 { 12 11 20 1 30 1 50 1 80. * 100 1 130.

ции1мм, до [емой кромки] им» до Время на листа Т, чел-мин

Г7 5000 7,57 10,26 12,86 15,38 19,25 23,68 26,12 29,31
18 0,75 1800 8000 9,50 12,93 16,21 19,37 24,25 29,83 32,90 36,90
19 12000 11,78 15,96 20,01 23,92 29,94 36,83 40,63 45,58

20 2000 9,16 12,41 15,56 18,60 23,26 - - -
21 5000 10,69 14,49 18,17 21,72 27,18 33,44 36,88 41,38

22 2500 8000 13,47 18,25 22,88 27,35 34,24 42, II 46,46 52,12

23 12000 16,63 22,54 28,25 33,77 42,27 51,99 57,36 64,36
24 2000 10,96 14,84 18,57 22,21 27,84 - - -

25 5000 15,22 20,63 25,87 30,92 38,70 47,61 52,51 58,92

26 3500 8000 19,17 25,98 32,58 38,94 48,74 59,96 66,14 74,20

27 12000 23,68 32,08 40,22 48,08 60,19 74,03 81,67 91,63
2S 1000 2,89 3,92 4,91 5,87 - - -

29 1,25 2000 3,26 4,42 5,54 6,62 - - - -

30 1250 5000. 3,81 5 ,1 6 .. 6«_46 _-7,72__ 9.67 IL 8§_ .жж__ J 4 , 7 3 _
индекс а б В__ п Г д е ж 3



Подгибка кромок листов перед вальцовкой на прессе ------г
______ _____________ ___________________1___________________- Карта 23» лист 4

№ !Длина !Ширина лис-!Длина 1 Толщина листа Ж  мм, до
по­
зи­
ции

цуанро- 
* на ь* t

та (длина .листа 
!подгибаемой!/  , 6

12 ! 20 ! 30 ! 50 1! 80 !! 100 1! 130
f М» до АриШАШ/ 1! |

!мм, до jMM̂ O I Время на лист Т, чел-мин

.31. 1250
8000 4,79 6,49 8,14 9,73 12,18 14,98 16,53 ' 18,55

32 12000 5,92 8,02 10,05 12,02 15,04 18,05 20,41 22,90

33 2000 4,78 6,48 8,12 9,71 12,15 - ; -

34
1800

5000 5,58 7,56 9,48 11,33 14,18 17,45 19,25 21,59

35~ 8000 7,03 9,52 11,94 14,27 17,86 21,98 24,24 27,20

Зб" 1,25 12000 8,68 11,76 14,74 17,62 22,06 27,13 29,93 33,58

37
2500

2000 6,75 9,14 11,46 13,71 17,15 - - -

38 5000 7,88 10,68 13,38 16,0 20.03 24,64 27,18“ 30,49

39 8000 9,92 13,44 16,86 20,15 25,22 31,03 34,23 38,40

40 12000 12,25 16,60 20,82 24,88 31,15 38,31 42,26 "47,42

41 2000 9,61 13,02 16,32 19,51 24,42 - - -

42̂ ОМЛ 5000 11,22 15,2 19,06 22,78 28,52 35,08 38,69 43,41

43
OOw

8000 14,12 19,15 24,00 28,69 35,92 44,18 48,73 54,67

44 12000 17.45 23.64 29.64 35.43 44.35 54.55 болт4 67.51
ицдекс а 6 В Г Д е Ж 3
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Подгибка кромок листов перед вальцовкой на прессе ! Гибка 
1 Каста 23. лист 5

№ (Длина (Шипина лис-(Длина! Толшина листа Л .мм. ло

& ! П Г 'й й г  'Г *4 6 ( 12 I 20 I 30 I 50 ( 80 ( 1 0 0  1 130
ции!м ,до (мой кромки)(мм,до1 
____________ -ВдМНл-ДО___ ______ _̂_______ Время на лист Т, чел-мин

1,25 4300

1800

63

64

55
56

SSOO

57 3500

2000 11,97 16,16 20,26 24,22 30,32 - - -

5000 13,92 18,87 23,65 28,28 35,40 43,54 48,03 53,89

8000 17,54 23,77 29,79 35,62 44,58 54,84 60,49 67,8?

12000 21,65 29,35 36,79 43,98 55,05 67,71 74,69 83,80
2000 3 ,84 5,20 6 ,52 7,79 9 ,75 И ,99 13,24 14,85

5000 4 ,48 6,07 7,61 9 ,10 11,39 14,00 15,45 17,34
8000 5 ,6 4 7,65 9 ,59 11,46 14,34 17,64 19,46 21,84
12000 6 ,96 9 ,44 11,84 14,15 17,71 21,78 24,03 26,96

2000 5 ,4 2 7 ,3 4 9,21 11,00 13,77 16,94 18,69 20,97

5000 6 ,32 |8,57 10,75 12,85 16,08 19,78 21,82 24,48

8000 7 ,96 !10,79 13,53 16,18 20,25 24,91 27,48 30,83
12000 9 ,84 j13,33 16,71 19,97 25,0 30,76 33,93 38,07

" г о о с Г T .7 I j x o T i e 13,11 l5,66~ 24,12 26,61 29,8о

Индекс) а б В Г д е Ж 3



TLMrrTTjrrftfci trrwvurntr ттпФГкта ттопотт тк»irtTTmwntt мл тгпррлр *_ 1ЪбкаМЦЦЛЛ VA»U AIJrfViUVA» VAUV WM MV̂V|Â ! Карта 23, лист 6
* 'Длина {Ширина лис-{Длина j Толщина листа d  , мм, до
по-цуанро- та (длина листа “ 
^ Г !на / ,  jподгибаемой! /  , ! 6 ! 12 ! 20 ! 30 •! 50 ! 80 ! 100 ! 130

|M| до • кромки J J9« MM | ДО " 
• !мм, до ! ! Время на лист Т, чел-мин

58
3500

5000 9,01 12,21 15,30 18,29 22,89 28,16 31,06 34,85

59 8000 11,34 15,37 19,27 23,03 28,83 35,47 39,13 43,89

60 12000 14,01 18,98 23,79 28,44 35,60 43,79 48,31 54,20
61 1,8 2000 9,57 12,97 16,27 19,45 24,34 29,94 33,03 37,05
62

4300
5000 11,18 15,15 18,99 22,71 28,42 34,96 38,56 43,26

63 8000 14,08 19,08 23,92 28,59 35,79 44,02 48,56 54,48

64 12000 17,38 23,56 29,54 35,31 44,19 54,36 59,96 67,28
индекс а б В Г Д е Ж 3

Примечания: I .  При измененных условиях подгибки приведенное в нормативной карте время 

применяется с коэффициентами:



Подгибка кгюмок листов пепея вальиовкой на птессе ! Гибка
(Карта 23. лист 7

Факторы,влияю- 1[ Материал 1 Подгибка для вальцовки
щие на изменение легиоо- 1 
нормы времени (ванная

сталь 1 
1 1

1 углеро­
дистая 

1 сталь
1 цветные 
1 сплавы

цилиндричес- 1 
,кой
обечайки 

, !

I конической ! полуобечай- 
обечайки ки

1 1

Коэффициент 1,2 1,0 | 0,8 1 1,0 1,2 1 ,2
2.
Т

Т

Работа выполняется бригадой из двух человек
t 0 ,0 0 0 2 6  - в 1»05 « z 0»17 •40,4А

Jolб

0 , 0 0 0 0 1 3 - в  1»05 •I  °*52 ./50*44

для /  ^  5000 мм

для^ > 5000 мм^ 0 ,6



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах 1 -viQBa-----—
_______________________________!Карта 24, лист I

Содержание работы
1. Подать лист х вальцам
2. Заправить кромку листа в вальца
3. Вальцевать лист в обечайку
4. Проверить обечайку по диаметру шаблоном
5. Снять обечайку, отложить

№ |Диа- 1Длина! Толщина металла «4 . им. до

SS
O

 
S 

1 
1 .метр обе- |

[обе- |чайкиJ 2 !1 3 !1 4 I1 5 1 6 I 12 !! 14 ! 20 J 28 I1 38 1 50 165 ! 80
1чалдл
Д»мм>1

|ДО
1мм, до.1 Всеми Т, чел-мин

I 100 0,46 0,58 0,69 0,79 1,05 1,34 - - - - - - -

2 200 300 0,70 0,90 1,07 1,22 1,62 2,06 - - - - - - -
3 400 0,79 1,00 1,19 1,36 1,81 2,31 - - - - - - -
4 550 0,89 I.M 1,35 1,55 2,05 2,61 - - - - - -

Индекс! a б В Г _В__ е Ж э и к Л 14 н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах I Карта Д^Глист 2--------
№ IДиаметр .Длина j Толщина металла Л , мм, до

по-, обечайки обечайки.------------------ :--------:--------:--------;--------:------ :--------:------ :------ ;--------;------ ;------
зи- Д,мм, до! 4 ,мм, 2 3 4 5 8 12 14 20 28 38 50 65 80
ции! I АО 1 I___________ !_____ !_____ j_____ I 1_____I » I_____ I 1

! ! ______ !_____________ Время Т, чел -мин

5 100 0,62 0,79 0,94 1,07 1,42 1,81 1,99
6 300 0,95 1,21 1,44 1,65 2,18 2,78 3,05 - - - - - -

’ 7 300 400 1,06 1,36 1,61 1,84 2,44 3,12 3,42 - - - - - -
550 1,20 1,54 1,82 2,09 2,77 3,53 3,87 - - - - - -

9 800 1,39 1,78 2,11 2,41 3,20 4,08 4,48 - - - - - -
10 1100 1,58 2,01 2,39 2,73 3,62 4,62 5,10 - - - - - -
II 100 0,77 0,98 1,16 1,33 1,76 2,24 2,53 3,0 - - - - -
12 300 1,18 1,50 1,78 2,04 2,70 3,45 3,78 4,6 - - - - -
13 400 400 1,31 1,68 1,99 2,28 3,02 3,85 4,23 5,2 - - - - -
14 550 1,49 1,90 2,26 2,58 3,42 4,36 4,79 5,9 - - - - -
15 800 1,72 2,20 2,61 2,99 3,96 5,10 5,50 6,9 - - - - -
16 1100 1,95 2,49 2,96 3,38 4,48 5,70 0,30 7,8 - - - - -
17 1600 2.26 2.88 3.42 3.91 5,20 6,60 7,30 8.9 - - - - -

Индекс а б В Г д е Ж э и к л м н



Гибка листов в обечайки цилшщрической формы в вальцах 

Толщина металла А ,мм,до

I
(Каста 24, лист 3

# (Диаметр I Дайна I
1 3 1 4 1 5 1 8 1 12 1 14 1 20 1 28 I 38ции 1 мм, до

!_____________________Всеми Т. чел-мин________ _
18 100 0,97 1,24 1,47 1,7 2 ,2 2 ,8 3,1 3,9 4 ,7 - -
19 300 1,49 1,90 2,85 2,6 3 ,4 4 ,4 4 ,8 5 ,9 7 ,2 - - - -
20~ 400 1.66 2,10 2,50 2,9 3 ,8 4 ,9 5 ,3 6 ,6 8 ,1 - - - -
21 550 2,40 2,90 3,3 4 ,3 5 ,5 6 ,1 7 ,5 9 ,2 - - - -
22 650 800 2,20 2 ,7 8 3,30 3 ,8 5 ,0 6 ,4 7 ,0 8 ,7 10,6 - - - -
23 1100 2,50 3,15 3,70 4,3 5 ,7 7 ,2 7 ,9 9 ,8 12,0 - - - -
24“ 1600 2,90 3,65 4,30 4,9 6 ,6 8 ,4 9 ,2 П .4 13,9 - - - -
25 2300 3,30 4,20 4,90 5,7 7,6 9 ,6 10,6 13 ф 1 ib ,и - - - -
26~ 3200 3,71 4,80 5,70 6,5 8 ,6 10,9 12,0 14,9 18,3 - - - -
27* 3600 3,90 5,00 5,90 6 ,8 9 ,0 11,5 12,6 15,6 19,1 - -
28 100 1,20 1,56 1,85 2,1 2 ,8 3 ,6 3 ,9 4 ,9 5 ,9 7 ,1 - - -
291 750 300 1,90 2,40 2,80 3,2 4 ,3 5 ,5 6,0 7 ,5 9 ,1 10,9 - - -
30" 400 2,10 2,70 3,20 3,6 4 ,8 6 ,1 6,7 8 ,3 10,2 112,3 - -
31 550 2,40 3,00 3,60 4,1 5 ,4 6 ,9 7 ,6 9 ,4 11,6 13,9 - - -

Ивдекс а б В Г Д 6 X 3 И X л м н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах

Толщина металла мм,№ ,Диаметр, Длина , 
по- обечай-•обечайки 
зи-!ки Д,мм! £,мм,;

j_______ Гибка_____
! Карта 24, лист 4

ДО

до1 2 ! 3 I 4 1 5 ! 12 ! 14 ! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 80

3 2

3 3  

"3 4

ЗЬ

36

7 5 0

800 2 , 7 3 ,5 4 ,2 4 ,8
---------- 3

6 ,3
--------- Г

8 ,0 8 ,6 1 0 ; 9 1 3 , 4 1 6 , 1 - - -

1 1 0 0 3 , 1 3 , 9 4 , 7 5 , 4 7 , 1 9 , 1 9 , 9 1 2 , 4 1 5 , 1 1 8 , 2 - - -
16 0 0 3 , 6 4 , 6 5 , 4 6 ,2 8 ,3 1 0 ,5 И , 6 1 4 , 3 1 7 , 5 2 1 , 0 - , - -

2300 4 , 4 5 , 3 6 , 3 7 , 2 9 ,5 1 2 , 1 1 3 ,3 1 6 ,5 2 0 ,2 2 4 ,2 - - -

3200 4 , 7 6 , 0 7 , 1 8 ,2 1 0 ,8 1 3 , 8 1 5 , 1 1 8 , 8 2 2 ,9 2 7 , 6 - - -
3 7 3600 4 , 9 6 , 3 7 , 5 8 ,6 1 1 , 3 1 4 , 5 1 5 ,9 1 9 , 6 2 4 ,0 2 8 ,9 - - -

' 38  

39
10 0 0

300 2 , 3 2 , 9 3 ,5 4 ,0 5 ,3 6 , 8 7 , 4 9 ,2 1 1 , 3 1 3 , 6 1 5 , 9 1 8 , 7 2 1 , 2

40 0 2 , 6 3 , 3 3 ,9 4 ,5 5 ,9 7 , 6 8 ,3 1 0 , 3 1 2 , 6 1 5 ,2 1 7 , 9 2 0 , 9 2 3 , 7

4 0 550 2,9 3 , 7 4 , 4 5 , 1 6 , 7 8 ,6 9 ,6 И , 7 1 4 , 3 1 7 , 2 2 0 ,2 2 3 , 7 Но ,6

4 1 8 00 3 , 4 4 , 3 5 , 1 5 ,9 7 , 8 9 ,9 1 0 ,9 1 3 , 5 1 6 ,5 1 9 ,9 2 3 ,4 2 7 , 4 3 1 , 1

4 2 1 1 0 0 3 , 8 4 , 9 5 ,8 6 , 7 8 ,8 1 1 , 3 1 2 ,4 1 5 , 3 1 8 , 7 2 2 ,5 2 6 ,5 3 1 , 1 3 5 ,2

4 3 16 0 0 4 , 4 5 , 7 6 , 7 7 , 7 1 0 ,2 1 3 , 0 1 4 ,3 1 7 , 7 2 1 , 7 2 о ,0 3 0 ,7 3 5 ,9 4 0 ,7

4 4 23 0 0 5 , 1 6 ,5 7 , 8 8 ,9 1 1 , 8 1 5 , 0 1 6 ,5 2 0 ,4 2 4 ,9 3 0 ,0 3 5 ,4 4 1 , 4 4 6 ,9

45 320 0 5 ,8 7 , 4 8 ,8 1 0 , 1 1 3 , 4 1 7 , 1 1 8 , 7 2 3 ,2 2 8 ,4 3 4 ,1 4 0 ,2 4 7 , 0 5 3 ,3

46 3 6 0 0 6,1 7 , 0 0 , 3 1 0 , 6 1 4 , 0 1 7 , 9 1 9 ,6 2 4 , 3 2 9 ,7 3 5 ,7 4 2 , 1 4 9 ,3 5 5 ,8

Индекс а б В Г д е Ж э И К Л м н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах !_______ Гибка_______
| Карта 24, лист~5~

№ «Диаметр IДлина t__
по-.'обечайки, (обечайки) 9 
^|д,мм,до Ji,мм,до , *

Толаина металла & . мм. до

! 3 ! в ! 12 , 1 4  . 20 28 . 38 50 1 65 | 80

Время Т, чел -  мин

47 300 2,9 3,8 4,5 5,1 6,8 8,7 9,5 11,8 14,5 17,4 20,5 23,9 27,2

4ti 400 3,3 4,2 5,2 5,8 7,6 9,7 10,7 13,2 16,2 19,4 22,9 26,8 30,4

49 550 3,8 4,8 5,7 6,5 8,6 11,0 12,1 14,9 18,3 22,0 25,9 30,4 34,4

50 800 4,3 5,6 6,6 7,5 10,0 12,8 14,0 17,3 21,2 25,5 30,0 Зо,2 39,8

кт 1400 1100 4,9 6,3 7 ,5 8,5 11,3 14,4 15,9 19,6 24,0 28,9 34,0 39,8 45,4
Vl
ко 1600 5,7 7 ,3 8 ,6 9,9 13,1 16,7 18,3 22,7 33,4 39,4 42,4 46,1 52,0

2300 6,6 8,4 9,9 И ,4 15,1 19,3 21,1 26,2 32,0 38,5 45,4 53,0 60,0
53

3200 7,5 9,5 11,3 12,9 17,2 21,9 24,0 29,8 36,4 43,8 51,0 60,0 68,0
54

3600 7,8 9,9 И , 9 13,6 18,0 22,9 25,2 31,2 38,2 45,8 54,0 63,0 71,0
55

300 5,4 6,2 8,2 10,5 11,5 14,2 17,4 20,9 24,7 2$,9 32,7
56

f б/)/) 400 - - 6,1 6,9 9,2 И ,7 12,9 15,9 19,5 23,4 27,6 32,3 36,6
57

1 Г
ЦН/с/

550 j 
Индекс а б

6,9 
в ^

7 ,9
Г

10,4
Д

13,3
е

14,6
Ж

18,0
3

22,1
И

26,5
К

31,3
Л

ЗЬ,6
М

41,5
н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах
Гибка

1 Карта 24, лист б
№ 1 Диаметр ! Длина I Толщина металла / ,  мм, до
ЭИ- Д, ММ ,КИ 1, 2 11 3 ! 4 1 5 ! 8 ! 12 1! 14 !! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 !! 80

,ди ||ММ9
Виемя Т. чел -  мин

59 800 7 ,9 9,1 12,1 15,4 16,9 20,9 25,6 30,7 36,2 42,4 49

60 1100 - - 9 ,0 10,3 13,6 17,4 19,1 23,6 28,9 34,8 40 ,9 47 ,9 54

61 1800 1600 - - 10,4 11,9 15,8 20,1 22,1 27,4 33,5 40,2 47 ,4 55 ,0 63

62 2300 - - 12,0 13,7 18,2 23,2 25,5 31,5 38,6 46,3 5 5 ,0 64 ,0 72

63 3200 - - 13,6 15,6 20,7 26 ,4 29,0 35,9 43,9 53 ,0 6 2 ,0 7 3 ,0 82

64 4600 - - 15,7 16,0 23,8 30 ,4 33,4 41,3 50,0 61,0 7 2 ,0 84 ,0 95

65 6500 - - 18,0 20,6 27,3 34 ,8 38,1 47,3 58,0 69,0 8 2 ,0 96 ,0 108

'бб 800 - - 9 ,8 11,2 14,9 19,0 20,9 25,9 31,6 37,9 44,8 52 ,0 59

67 1100 - - и д 12,7 16,9 21,5 23,6 29,3 35,8 43,0 5 0 ,0 59 ,0 67

68 1600 - - 12,9 14,7 19,5 24 ,9 27,3 33,9 41,4 49,8 59 ,0 6 9 ,0 78

69 2400 2300 - - 14,9 16,9 22,5 28,7 31,5 39,0 47,7 57,0 6 8 ,0 7 9 ,0 89

70 3200 - - 16,9 19,3 25,6 32,7 35,8 44,4 54,0 65,0 7 7 ,0 90 ,0 102

71 4600 - - 19,5 22,3 29,5 37,6 41,3 51,0 63,0 75 ,0 8 8 ,0 104,0 117

72 6500 22 .3 25.5 33,8 43,1 47,2 58,0 72 ,0 86,0 101,0 II9 .0 134
Ивдекс а б В Г Д е Ж э И К Л м н S03



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах —̂Карта 24—л истТ

ЛИ !Диаметр !Длина 1 Толщина металла к . мм. до
п о-1обечайкиiобечайки t 
зи- Д, мм, и ,мм, 
ции!до !до !

' 2 ! 3 !! 4 1I 5 ! 8 1! 12 ! 14 1! 20 11 28 I 38 ! 50 ! 65 ! 80
| Время Т, чел - МИН

73 1100 - - - 15,8 20,9 26,6 29,2 36,2 44 53 63 73 83
74 1600 - - - 18,2 24,2 30,8 33,8 41,9 51 62 73 85 96
75 3300 - - - 21,0 27,9 35,5 38,9 48,3 59 71 84 98 III

76 3300 3300 - - - 23,9 31,7 40,4 44,3 55,0 67 81 95 III 126
77 4600 - - - 27,5 36,5 46,6 51,0 63,0 77 93 109 128 145
78 6500 - - - 31,5 41,8 53,0 56,0 72,0 88 105 125 146 166
79 8000 - - - 34,2 45,3 58,0 63,0 78,0 96 115 136 159 180
80 1100 - - 16,3 18,6 24,6 31,4 34,5 43,7 52 63 74 86 98
81 1600 - - 18,8 21,5 28,5 36,4 39,9 49,4 60 72 86 100 114
83 3300 - - 31,7 24,8 33,9 41,9 46,0 57,0 69 84 98 115 131
83~ 4000 3300 - - 34,7 28,2 37,4 47,7 52,0 65,0 79 95 ИЗ 131 149
84 4600 - • 28,4 32,5 43,1 55,0 60,0 74,0 91 109 129 151 171
85 6500 - - 32,5 37,2 49,3 63,0 69,0 85,0 104 125 148 173 196
86 8000 - - 35,2 40,3 53,0 68,0 75,0 92,0 И З 136 160 188 213

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И К Л м н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах ----- LilSSs-------_
_____________________________ ___________ __________ ______________________| Карта 24, лист 8

¥ 1 Диаметр jДлина i Толщина металла £  , мм. до
эи-' Д^ш^доИ * чайки t 2 t 3 ! 4 t 5 I 8 ? 12 t 14 ? 20 ? 28 ? 38 I 50 1 65 ! bO
ции| * * ! л , м м , д < _____ _____  Время T, чел -  мин ___________ ______ _____ ? _̂___

8 7

8 8  

8 9 ~  

90 5 00 0

1 1 0 0 - . 2 1 , 1 2 8 ,0 3 5 ,7 39 4 8 5 9 7 1 8 4 98 1 1 2

1 6 0 0 - - - 2 5 ,4 3 3 ,6 4 2 ,9 4 7 5 8 7 1 86 1 0 1 1 1 8 1 3 4

23 0 0 - - - 2 9 ,2 3 8 ,8 4 9 ,4 5 4 6 7 8 2 99 1 1 6 1 3 6 1 5 4

320 0 - - - 3 3 ,3 4 4 ,1 5 6 ,0 62 7 6 9 3 1 1 2 1 3 2 1 5 5 1 7 5

9 1 4600 - - - 3 8 ,3 5 0 ,0 6 5 ,0 7 1 8 8 1 0 8 1 2 9 1 5 2 1 7 8 2 0 2

, 9г 6500 - - - 4 3 ,8 5 8 ,0 7 4 , 0 8 1 1 0 0 1 2 3 1 4 8 1 7 4 2 0 4 2 3 1

9 3 8000 - - - 4 7 , 5 6 3 ,0 8 0 ,0 88 1 0 9 1 3 3 1 6 0 1 8 9 2 2 1 2 5 1

9 4

95

96

60 0 0

1 1 0 0 - - - 2 5 , 1 3 3 ,3 4 2 ,4 46 58 7 0 85 1 0 0 1 1 7 1 3 2

16 0 0 - - - 2 9 ,0 3 8 ,5 4 9 , 1 5 4 6 7 8 2 98 1 1 6 1 3 5 1 5 3

2 3 0 0 - - - 3 3 ,5 4 4 ,5 5 7 , 0 62 7 7 9 4 ИЗ 1 3 3 1 5 6 1 7 6

9 7 3200 - - - 3 8 ,1 5 0 ,0 6 4 ,0 7 1 87 1 0 7 1 2 8 1 5 1 1 7 7 2 0 1

. 98 4600 - - - 4368 5 8 ,0 7 4 , 0 8 1 1 0 0 1 2 3 1 4 8 1 7 5 2 0 4 2 3 1

99 6500 - - - 5 0 ,0 6 6 ,0 8 5 ,0 9 3 1 I S 1 4 1 16 9 2 0 0 2 3 4 26 5

1 0 0 8000 - 5 4 ,0 7 2 , 0 9 2 .0 10 0 1 2 5 15 3 1 8 4 2 1 7 2 5 3 2 8 7
Индекс а б в Г д е Ж 3 И К Л и ... н Ъ

ЛЙГ



1 Гибка
г и б к а  л и с т о в  в  о б е ч а й к и  цилинд рической формы в  в а л ь ц а х j Карта 24, лист 9

№ (Диаметр !Длина 1 Толщина металла К  , мм.до
“ , обечай- 
п°!ки Д,мм 
зи до 

ции'
!

,обечай-
*киЛ, 1 2 ( 3  I
|М М ,Д О 1

! 4 ! 5 1 б 1 12 1 14 1 20 1 28 I 38 ! 40 ! 65 ! 80

1 Время Т, чел-мин

101
102
103
104
105
106 
107

7000

1100 28,1 37,3 47 52 64 79 95 112 131 148
1600 - - - 32,5 43,2 55 60 75 91 НО 129 152 172

2300 - - - 37,5 49,7 63 69 86 105 126 149 175 198
3200 - - - 42,7 57,0 72 79 98 120 144 170 199 225
4600 - - - 49,1 65,0 83 91 ИЗ 138 166 196 229 259

6500 - - - 56,0 75,0 95 104 129 158 190 224 262 297
6000 - - - 61,0 81,0 103 ИЗ 140 171 205 243 284 322

Индекс а б в Г Д е Ж э И К Л м н

Примечания: I .  Нормативы времени рассчитаны на гибку обечаек с предварительно подогнутыми 
кромками.

2. Время на подгибку кромок брать по карте 22 или 23
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время при­

меняется с коэффициентами:



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах
1 Гибка_______
1 Карта 24, лист 10

Факторы, | Материал | Кол-во одновременно
влиящие на __________________  огибаемы* обечаек
изменение !леги-|угле- !цвет-! ! f г
норм времени рован.родис-.ные , 1 , 2 , 3  4

'нал 'тая  спла- 1 1 ! !
сталь(сталь (вы , 1

Коэффициент 1.2 1 .0 0,8 1.0 0 ,7 0,55 0,45

Юкорость враще 
«валков, м/мин

!до б [7-8

1 МУКИ листов 
чайки.

,св .8 , цилиндри- I эллипти- 
1 ческой ! ческой 
, формы j формы

1,2 1.0 0,8 1,0 1,3

Факторы, (Вальцовка обечаек
влияющие на ,йэ— ^ -----
изменение .одно-! двух трех 
нормы време- tro  (свар- (свер­ни листа ньег ,ных~I (листов (листов

Коэффициент 1.0 1,15 1.3

4. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т = 0,000996 * Д 0,74 . ц 0,39. £ 0,6



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах 
и сборка продольного стыка

! Гибка 

I Карта 25 , лист I

Содержание работы
1. Подать лист к вальцам 4. Подогнать продольный стык обечайки
2 . Заправить кромку листа в вальцы с помощью приспособлений

3. Вальцевать лист в обечайку с  проверкой 5 . Прихватить стык электросваркой

диаметра по шаблону 6 . Снять сборочные приспособления

7 . Снять обечайку, отложить

jji (Диаметр ! Длина ( Толщина металла к , мм, до
ПО- 1
зи -  , 
ции

1

1 обечайки t обечай- 
|Д,мм,до f ки U ,мы.

! 1

Г 2
! 3 ( 4  1! 5 {1 в -| 12 !1 14 |! 20 I1 28 !! 38 !1 50 !1 65 ]| 80

Время Т, чел-мин

I 100 1 ,0 2 1 ,26 1,47 1 ,66 2 ,1 2 2 ,6 4

2 300 1 ,5 0 1 ,86 2 ,1 6 2 ,4 3 3 ,1 2 3 ,87

3 200 400 1 ,6 6 2 ,0 5 2 ,3 9 2 ,6 9 3 ,4 5 4 ,2 8

4 550 1 ,8 5 2 ,3 0 2 ,6 7 3 ,01 3 ,8 6 4 ,7 9

5 100 1 ,3 3 1 ,65 1 ,92 2 ,1 6 2 ,7 8 3 ,4 4 3 ,7 4 - - - - - -

6 300 I,9t> 2 ,6 4 2 ,8 3 3 ,1 8 4 ,0 8 5 ,0 6 5 ,4 9 - - - - - -

7 300 400 2 ,1 6 2 ,6 8 3 ,1 3 3 ,52 4,51 5 ,6 0 6 ,0 7 - - - - - -
В "550------ 2 ,4 2 3 ,0 0 ~ 5 Ж т ж 5 ,0 5 6 ,2 6 Ь,79 “ - -

Индекс а б В Г А в Ж э И К Л м н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах 
и сборка продольного стыка

Гибка
Карта 25, лист 2

№ j Диаметр ! Длина ! Толщина металла мм,доu u -1 ииечашш»ииечаилп
зи->Д,мм,до Ч  .мм,до 2 3 Г - Г Н 5 1 1 14 !1 20 1! 28 ' 38 !! 50 ! 65 ! 60
ции! | Воем.я Т. чел-мин

9
300

800 2,76 3,42 3,98 4,48 5,75 7 ,13 7 ,74 - - - - Г ] -

10 1100 3,08 3,82 4,45 5,01 6,43 7,97 6,65 10,45 ' - - - - -

I I 100 1,61 1,99 2,33 2,62 3,36 4,17 4,52 5,46 - - - - -

12 300 2,37 2,93 3,42 3,85 4,93 6,12 6,64 8,02 - - - - -

13 400 2,62 3,25 3,78 4,25 5,46 6,77 7,34 8,87 - - - - -

14 400 550 2,93 3,63 4,23 4,76 6,10 7,56 8,21 9,92 - - - - -

15 800 3,34 4,14 4,82 5,42 6,96 8,62 9,36 11,31 - - - •

1 б ~ 1100 3,73 4,62 5,39 6,06 7,78 9,64 10,50 12,60 - - - - -

17 1600 4,25 5,27 6,06 6,91 8,87 10,90 11,90 14,40 - - - - -
18 100 1,99 2,46 2,86 3,22 4,13 5,12 5,56 6,72 8,03 - - -

19 сел 300 2,92 3,62 4,22 4,75 6,09 7,55 8,19 9,90 11,80 .. - - -
20

DDU
400 3,23 4,01 4,66 5,25 6,73 8,35 9,06 10,90 13,10 - - -

21 550 3,61 4,48 5,22 5,88 7,54 9,35 10,10 12,20 14,60 - - -
Ицдекс a б В Г д е Ж 3 И К Л м Н /оЗ



I ГибкйГибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах ---------- —------------------
и сборка продольного стыка^_______________________________________I Карта 25. лист 3

XI «Диаметр (Длина . Толщина металла А . мм. до
2 1 3  1 4  1 5  1 6  1 12 1 14 ! 20 ! 28 I 38 t 50 t 65 >80

•«ММ I  ̂ f ПП  ̂ Пуклил Ф ttait.tm u

22 1 800 4,12 5,10 5,95 6,65 8,58 10,6 11,5 13,9 16,7 • - -

23 1100 4,60 5,71 6,65 7,48 9,59 11,9 12,9 15,6 18,6 - - - -

24 1600 5,25 6,51 7,58 8,53 10,90 13.6 14,7 17,8 21.3 - • _ -

25 550 2300 5,96 7,39 8,60 9,68 12,40 15,4 17,2 20,2 24,1 - - - -

26 3200 8,69 8,29 9,66 10,90 13,90 17,3 18,8 22,7 27,1 - • - -

27 3600 7,00 8,68 10,10 11,40 14,60 18,1 19,6 23,7 28,3 - • - -

28 100 2,44 3,02 3,52 3,96 5,09 6,3 8,2 9,8 И ,6 14,1 - - -

29 300 3,58 4,44 5,18 5,82 7,47 9,2 10,0 12,1 14,5 17Д - - -

30 400 3,96 4,91 5,72 6,44 8,26 10,2 И Д 13,4 16,1 18,9 - - -

31 550 4,43 5,49 6,40 7,20 9,24 11,5 12,4 15,0 17,9 21,1 - - -

32 750 800 5,05 6,26 7,30 8,21 10,50 13,1 14,2 17,1 20,5 24,1 • - -

33 1100 5* Ь5 7,00 3,16 9,18 11,80 14,6 15,8 19,1 22,9 26,8 - - -

34 1600 6,44 7,98 9,30 10,50 [3,40 16,6 18,1 21,8 26,1 30,7 - - -

35 2300 7,31 10,00 10,60 11,90 15,20 18,9 20,5 24,8 29,6 34,8 - - -

Зо

ОО•я
_

£2 8.21 [0,20 [1,80 13,30 [7. I I 21.2 23.0 27,8 33.2 39.1 - -

Ивдекс а б В Г А е Ж э И К л м н §



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах 
и сборка продольного стыка

Гибка

№ .Диаметр 
по-!обечайки 

мм,до

| Карта 25, лист 4
!Длина ! ________________ Толщина металла Л. мм. до_____________________________

,мм,до! 2 t 3 ! 4 1 5  1 8 ! 12 ! 14 ! 20 1 28 ! 38 I 50 ! о5 ! 80

37 750 * 3600 8,55 10,60 12,30 13,90 17,80 22,1 23,9 28,9 34,6 40,7
за 300 - 5,37 6,26 7,04 9,04 11,2 12,1 14,7 17,6 20,6 23,9 27,4 зор
39 400 - 5,94 6 >92 7,79 .9,99 12,4 13,4 16,2 19,4 22,8 26,4 зор 339
40 550 - 6,64 7,74 8,71 И ,2 13,8 15,0 18,2 21,7 25,5 29,5 3^9 37,9
41 800 - 7,57 8,82 9,93 12,7 15,8 17,1 20,1 24,7 29,1 33 > о 38? 43£
42 1000 1100 - 8,47 9,86 И ,1 14,2 17,6 19,1 23,1 27,7 32,5 37,6 432 4^>
43 1600 - 9,65 11,20 12,7 16,2 20,2 21,8 26,4 31,5 37,1 42,9 4^3 55,0
44 2300 - 10,90 12,80 14,4 18,4 22,8 24,8 29,9 35,8 42,1 48,7 55,9 62,9
45 3200 - 12,30 14,30 16,1 20,7 25,6 27,8 33,6 40,2 47,3 54,6 6^8 70,1
46 3600 - 12,80 14,90 16,8 21,6 26,7 29,9 35,0 41,9 49,2 56,9 65,4 73,1
47 300 - 6,71 7,81 8,79 11,3 13,9 15,2 18,3 21,9 25,8 29,8 34,2 З32
48 400 - 7,42 8,64 9,72 12,5 15,5 16,8 20,3 24,2 28,5 32,9 37,9 4ЦЗ
49 550 - 8,29 9,66 10,9 13,9 17,3 18,8 22,7 27,1 31,9 36,8 4^3 47,3
50 1400 800 - 9,46 11,00 12,4 15,9 19,7 21,4 25,8 36,3 42,1 48,3 53,9 57,4

Индекс а б В Г Д 6 Ж э И К Л м н :Л



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах и сборка {--------LMilS---------_____________ продольного стыка_____________________________________} Карта 25, лист 5
№ ! Диаметр (Длина i Толщина металла -к, мм, до
по-!обечай-| зи-.ки Д,мш
ЦИИ|ДО j

обечайки j 
/>,мм, { 2  ! 3  ! 4  1 5  ! 3  !! U  ! 14 ! 20 ,! 2 8  ! 38 j 50 j о5 | 80
ДО ,_______________ Время Т. чел -  мин_______________________________________

51 1100 - 10,60 12,30 13,8 17,8 22,0 23,9 28,9 34,5 40,6 46,90 54J0 6Q20
52 1600 - 12,10 14,00 15,8 20,3 25,1 27,3 32,9 39,4 46,3 53,50 61,50 6870
53 1400 2300 - Щ О 15,90 17,90 23,00 28,50 30,90 37,40 44,70 52,60 60,80 69,90 77,90
54 3200 - Щ4 0 17,90 20,80 25,80 32,00 34,70 41,90 50,20 59,00 68,10 78,40 87,50
55 3600 - 16,00 18,60 20,90 26,90 33,40 36,20 43,80 52,30 61,50 71,10 81,70 91,20
56 300 - - 9,20 10,39 13,32 16,51 17,91 21,64 25,87 30,42 35,18 40,43 45,13
57 400 - - 10,20 11,48 14,73 18,26 19,81 23,94 28,62 33,64 38,91 44,71 49,92
58 550 - - 11,41 12,83 16,47 20,42 22,15 26,76 31,98 37,61 43,50 49,99 55,80
59 800 - - 13,00 14,63 18,77 23,28 25,25 30,51 36,46 42,88 49,59 56,99 63,62
60 1100 - - 14,54 16,36 20,99 26,02 28,23 34,11 40,76 47,93 55,44 63,70 71,12

" 61 то 1600 - 16,57 18,65 23,93 29,67 32,19 38,89 46,49 54,65 63,21 72,63 81,08
62 2300 - - 18,89 21,25 27,26 33,80 36,68 44,31 52,97 62,27 72,02 82,76 92,39
63 3200 - - 21,12 23,77 30,50 37,81 41,02 49,56 59623 69,66 80,56 92,57 103,34
64 4600 - 23,99 26,99 34,63 42,94 46,58 56,28 67,26 75,09 91,47 105,12 117,35
65 6500 . 27,07 30,46 39,08 48.46 52,57 63,52 75,91 89.27 10324 IIfc{64 132,44

И ндекс а б В Г А е Ж 3 И К Л м
"  *



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах 
и сборка продольного стыка

Гибка

Толщина металла А.. мм, до
| Карта 25, лист б

поJL ! Диаметр 
10 обечайки

! Длина !______________
! ^ a t e H j 2  13 I 4  J 5
&,ММ,ДО ! 8 1 12 ! 14 ! 20 ! 28 1 38 ! 50 ! 65 1 80

ЦИИ 1 1 Всемя 1Г. чел -  мин
66

2400

800 - - 15,72 17,69 22,70 28,14 30,53 36,89 44,10 51,84 59,96 68,90 76,92
67 1100 - - 17,58 19,78 25,37 31,46 34,13 41,24 49,30 57,90 67,03 77,02 85,98
68 1600 - - 20,04 22,50 28,90 35,87 38,90 47,02 56,20 66,10 76,40 87,80 98,00
69 2300 - - 22,80 25,70 32,90 40,90 44,30 53,60 64,00 75,30 87,10 IO9IO 111,70
70 3200 - - 25,50 20,70 36,90 45,70 49,60 59,90 71,60 84,20 97,40 111,90 12400
71 4600 - - 29,00 32,60 41,90 51,90 53,40 64,50 81,30 95,60 iiqeo 127,10 Щ 90
72 6500 - - 32,70 36,80 47,20 58,60 63,60 76,80 91,80 10^90 12400 14^40 I6QI0
73

3200

1100 - - 23,90 30,70 38,00 41,30 49,90 59,60 70,10 Ы ,00 93,10 10^90
74 1600 - - - 27,30 34,90 43,40 47,10 56,80 67,90 79,90 92,40 10^20 118,00
75
76

2300 - - 31,10 39,80 49,40 53,60 65,80 77,40 91,00 105,30 12ЦЗО 135,10
3200 - - 34,70 44,60 55,30 59,90 72,40 86,60 101/80 117,80 13^30 15Ц0

77 4600 - - 39,40 50,60 62,80 68,10 82,30 98,30 ИфО 133^0 15370 17100
78 6500 - - 44,50 57,10 70,80 76,80 92,80 ш р о 1зоро 150,90 173/10 193р0

79__I 8000 • _ 47.90 61.40 76.10 82.60 99.80 119/10 140р0 16200 I6cj50 20820
Индекс а б В Г Д е Ж 3 И К Л м «%



Гибка листов а  обечайки цилиндрической формы в вальцах ________ и сборка продольногостыка
_____Гибка
Карта 25. лист 7_

* !Диаметр,Длина ,
.обечай- обе- !— ;— -------—

52~?ки Д , {чайки . 2 l 3 f 4  1 5  
gJ“ tMM, до b ,ш ,

Толщина металла К , мм, до
! 8 Г 12 г 14 t 20 f 28 I 38 f 50 * 65 f 80

|Д° ! Время Т, чел -  мин

.80 1100 27,70 35,50 44,10 47,80 57,80 69,10 81,20 93,90 107,90 120,50

01 1600 31,60 40,50 50,20 54,50 65,90 78,70 92,60 107,10 123,00 137,30

82 2300 - - 35,90 46,20 57,30 62,10 75,00 89,70 105,50 121£Ю 140,20 156,50

03 4000 3200 . - - 40,30 51,60 64,00 69,50 83,90 100,40 117,90 136,40 156,80 178,00

84 4600 _ 45,70 58,60 72,70 78,90 95,30 II4PO 134,00 154,90 178,00 198,80

85 6500 - _ 51,60 66,20 82,10 89,10 107,60 12860 151,20 17490 200,90 224,30

Об 8000 55,50 71,20 88,30 95,80 II570 13830 162,60 I86JTO 216,10 241,20

87 1100 — 41,20 51,10 55,40 66,90 80,00 94,10 Ш #0 125,00 139,60

88 1600 - - - 47,00 50,20 63,20 76,30 96,50 107,30 I24P0 142,50 159,20

89 2300 - - - - 53,50 66,30 72,00 87,00 ю^ро 12^20 14^30 162,40 181,30

90 5000 3200 - - - - 59,80 74,20 80,50 97,30 перо 136,70 15Ц10 181,70 202,80

91 4600 - - - - 67,90 84,30 91,40 110,40 132р0 155,20 179р0 206,30 230,30
92 6500 - - - - 76,70 96,10 10^0 124?0 I49P0 175,20 202£0 232,80 259,90
93 8000 - - - - 82,50 102.30 перо I34I0 I6Q20 188,40 21790 250,40 279,50

Инпекс а б в Г Д е Ж 3 И К Л и ----И---->



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах ! Гибка
и сборка продольного стыка____________  _______________________ ! Карта 25> лист е

№ 1 Д и а м е т р  {Длина ! Толщина металла , мм. до
по-|Обечай- 
эи-ки Д,
ЦИИ1ММ, до

,обе- 
1чайки !2 1 3 ! 4 ! 5 8 12 ! 14 !1 20 11 28 I[ 38 !! 50 !1 65 ![ 80

Время Т, чел - мин

94 1100 - - - - 46,40 57,60 62,50 75,50 90,20 106,10 122,70 141,00 157,40

9Ь 1600 - - - - 53,00 65,67 71,20 66,10 102,90 121,10 139,90 160,80 179,50

96 2300 - - - - 60,30 74,80 81,20 98,10 117,20 137,80 159,40 183,20 204,50

97 6000 3200 - - - • 67,51 83,70 90,81 109,72 131,16 154,19 178,32 204,92 228,76

98 4600 - - - - 76,65 95,04 103,11 124,58 148,93 175,08 202,48 232,69 259,76

99~ 6500 - - - - 86,51 107,27 116,38 140,61 168,08 197,60 226,53 262,62 293,17

100 8000 - - - - 93,03 115,35 125,15 151,20 180,75 212,49 245,75 282,41 315,26

101 -1100 - - - - 51,43 63,77 69,18 83,59 99,92 117,47 135,85 156,12 174,28

102 1600 - - - - 58,64 72,70 78,88 95,30 113,93 133,93 154,90 178,00 198,71

ИЗ 2300 - - - - 66,81 82,84 89,88 108,59 129,81 152,61 176,49 202,82 22о,41

104 7000 3200 - - - - 74,74 92,66 100,54 121,47 145,20 170,70 197,42 226,87 253,26

105 4600 - - - - 84,86 105,22 114,16 137,93 164,88 193,83 224,17 257,61 287,58

,106 6500 - - - - 95,78 118,75 128,84 155,67 186,09 218,77 253,00 290,74 324,57

107 8000 - - - - 10299 127,70 138.55 167.40 200.11 235.25 272,07 •312.65 349.03
Индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л ы н



Гибка листов в обечайки цилиндрической формы в вальцах ! Гибка_____
и сборка продольного стыка !Карта 26, лист 9

Примечания:
1. Нормативы времени рассчитаны на гибку обечаек с предварительно подогнутыми кромками
2. Время на подгибку кромок брать по картам 22 или 23.
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время применяется 

с коэффициентами:

Факторы( Материал
влияю- . ,  щие на *-*-
измене1 \ Ш

t Кол-во одновременно (Скорость вг 
сгибаемых обечаек валков, м/мин

!

г д а » * ! »  i l l !

Коэффи­
циент 1,2 1,0

!

со !

0,8 1,0 0,7 0,55

1
, ю ! °? I о
! * !

!
! со 

«
! «

0,45 1,2 1,0 0,8

____  листов. Вальцовка обечаек
в обечайкич 1А ! I св 

О ь

'11
е> оX Сц

1,0 1,3

1НИ ’ Mis 
»g?lo 1§в§ 
.•«S'S * § £  
! § 8 §  IS S I  
i--------- !--------

1,0 I 1,15 I 1,3

4. Работы выполняется бригадой из двух человек 
Т в 0,00427‘Д °*66. Ь 0 .3 5 ,^ 0 ,5 3



/ / /

Гибка листов в обечайки цилиндри­
ческой формы в горячем состоянии 
в вальцах

Гибка

j Карта 26, лист I

Содержание работы
1. Загрузить лист в нагревательную печь
2. Выгрузить лист из печи и подать к 

вальцам.
3. Заправить кромку листа в вальцы
4. Вальцевать лист в обечайку
5. Проверить обечайку по диаметру шаб­

лоном
6. Снять обечайку, отложить

№ |Диа- | Длина 
по-,метр Обечай-
зи- обечай!ки U ,
йии.ки Д, мм, до 
ЦШ1!мм,до !

Толщина металла £  , мм, до
! 20 ! 28 «38 ! 50 ! 65 t 80 jI05 ИЗО , 160

Время Т, чел -  мин
I 300 4,35 5,33 6,3 7,5 8,83 10,0 11,8 13,4 15,2

~ 400 4,87 5,96 7,1 8,4 9,88 11,2 13,2 15,0 17,0
~ 300 550 5,51 6,75 9,1 9,5 11,2 13,0 15,0 17,0 19,0
~ г 800 6,38 7,81 9,3 11,0 13,0 15,0 17,0 19,0 22,0

5 1100 7,23 8,84 11,0 13,0 15,0 17,0 19,0 22,0 25,0
6 300 5,38 6,59 7,9 9,3 11,0 12,0 15,0 16,0 19,0
7 400 6,03 7,37 8,8 10,4 12,0 14,0 16,0 19,0 21,0
8 400 550 6,82 8,35 10,0 12,0 14,0 16,0 19,0 21,0 24,0
9 800 7,89 9,66 12,0 14,0 16,0 18,0 21,0 24,0 27,0

10 1100 8,94 11,0 13,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 31,0
II 300 6,82 8,34 10,0 11,0 14,0 15,0 18,0 21,0 24,0
12 400 7,63 9,33 11,0 13,0 15,0 18,0 21,0 23,0 26,0
13 550 8,64 11,0 13,0 15,0 18,0 20,0 23,0 26,0 30,0
14 800 9,99 12,0 15,0 17,0 20,0 23,0 27,0 31,0 35,0
15 550 1100 11,0 14,0 17,0 20,0 23,0 26,0 30,0 35,0 39,0



1кбка листов в обечайки цилиндрической 
формы в горячем состоянии в вальцах

Толщина металла £ , мм, до

_____ 1йбка______
ЛИйТ-2.

й !ой& п о - , ^ 4
зи--®§ *
ЦИи!а|ф|

!Длина !обе- ___Iчайки L ,ш ,! 20 
1ДО

! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! 130 ! 160

16 1600 13 16 19 23 26 30 35 40 1 46
17 2300 15 18 22 26 30 35 40 46 52
18 550 3200 17 21 25 30 35 40 46 52 60
19 3600 18 22 26 31 36 41 48 55 65
20 550 II 13 16 19 22 125 29 33 38
21 800 13 15 18 22 25 29 34 38 44
22_ поо 14 17 21 25 29 33 38 44 49
23 750 1600 16 20 24 29 33 38 44 51 57
24 2300 19 23 28 33 38 44 51 58 66
25 3200 22 26 31 37 44 50 58 66 75
2б” 3600 23 28 33 3 9 " 46 52 61 69 79
27 550 13 16 20 23 27 31 36 41 47
28 860 16 20 23 27 31 36 42 47 54
29 1100 18 22 26 31 36 41 47 54 61
30 1100 1600 20 25 30 35 41 47 55 62 71
зГ 2300 23 29 35 I 41 47 54 63 72 82
32~ 3200 27 33 40 46 54 61 72 82 93
33 3600 28 34 41 48 56 64 75 86 97
34 550 16 20 24 28 33 38 44 51 57

"35 800 20 24 29 34 40 45 53 61 69
*36 ПОО 23 28 33 39 45 52 61 69 79
*37 1400 1600 26 32 38 45 53 60 70 80 91
*38 2300 30 37 44 52 60 69 81 92 105
"39 3200 34 42 "50 59 69 79 92 105 119
*40 3600 36 44 53 62 73 82 97 НО 125

индекс а б В Г Д е К 3 И



//з
PurffTfi n AriPtJfttttfM иИЛИНППИиеГЧтй ifonuu • Гибка
в горячем состоянии в вальцах , Карта 26, лист 3

* !Диа- t g ”8- 1 Толщина металла Я , мм•до

^ - !об ^ай ^айки I 20 t 28 | 38 | 50 j 65 f 60 j 105 ? 130 I 160
„{Ukh Д, , 
«““ •ми ло ! д о __J Время Т, чел -  мин

41 800 24,0 29,0 35,0 42,0 49,0 55,0 65,0 74,0 84,0
42 1100 27,0 33,0 40,0 47,0 55,0 62,0 74,0 84,0 95,0
43 1600 32,0 39,0 46,0 55,0 64,0 72,0 85,0 96,0 110,0
44 1800 2300 36,0 44,0 53,0 63,0 73,0 83,0 98,0 I I I ,0 126,0
45 3200 41,0 51,0 61,0 72,0 83,0 95,0 III,С 126,0 144,0
46 4600 48,0 58,0 70,0 82,0 95,0 109,0 120,С 146,0 165,0
47 6500 54,0 67,0 80,0 94,0 IIQ0 125,0 147,0 167,0 189,0
48 800 30,0 36,0 44,0 52,0 60,0 68,0 80,0 91,0 103,0
49 1100 34,0 41,0 50,0 58,0 68,0 77,0 91,0 103,0 117,0
50 1600 39,0 48,0 57,0 68,0 79,0 89,0 105,0 119,0 136,0
51 2400 2300 45,0 55,0 66,0 78,0 91,0 103,0 121,0 138,0 156,0
52 3200 51,0 62,0 75,0 88,0 1030 117,0 138,0 157,0 178,0
53 4600 59,0 72,0 87,0 I02P и зо 1350 159,0 180,0 205,0
54 6500 67,0 82,0 99,0 117,0 1360 155,0 182,0 206,0 234,0
55 1100 42,0 51,0 61,0 72,0 84,0 96,0 113,0 128,0 145,0
56 1600 48,0 59,0 71,0 84,0 97,0 I I I ,0 130,0 148,0 168,0
57 2300 56,0 68,0 82,0 96,0 1120 128,0 150,0 170,0 193,0
58 3200 3200 64,0 77,0 93,0 IIIp 1280 145,0 170,0 194,0 220,0
59 4600 23,0 89,0 107,0 12бр 1470 Щ о 196,0 223,0 253,0

60 6500 83,0 102р 122р 144р 16$) 191,0 225,0 256,0 289,0

61 3000 90,0 1Ц0 1330 1560 183р 2О?0 244,0 277,0 314,0
Индекс а б В Г Д 6 X 3 И



Гибка листов в обечайки цилицдрической ! 
формы в горячем состоянии в вальцах j-

# 0

Гибка

№ !Два- (Длима) 
га-,метр 'обе- : —-  
зи -!обе- !чаи- ! 20

Карта 26, лист 4
Толщина металла к  . мм. Ж.

! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! I30U60
Время Т, чел -  мин

62 1100 49,0 60,0 72,0 85,0 100,0 113,0 133,0 1510 1710
63 1600 57,0 70,0 84,0 99,0 115,0 113,0 153,0 1740 1980
64 2300 65,0 80,0 96,0 114,0 133,0 151,0 177,0 2010 2280
65 4000 3200 74,0 91,0 1090 129,0 151,0 171,0 201,0 2290 2590
66 4600 86,0 1050 1260 149,0 174,0 197,0 232,0 Щ > 2990
67 6500 98,0 12ДО 1460 170,0 199,0 226,0 265,0 3020 3420

.68 8000 106,0 1310 157,0 185,0 216,0 24^0 288,0 3270 3710

69 1100 58,0 71,0 85,0 100,0 118,0 133,0 157,0 I7Q0 20^0
70 1600 68,0 82,0 99,0 116,0 136,0 154,0 181,0 2060 2330
71 2300 77,0 95,0 114,0 134,0 157,0 177,0 209,0 2370 2690
72 5000 3200 88,0 1080 129,0 152,0 178,0 202,0 238,0 27()0 3060

73 4600 101,0 124р 149,0 175,0 204,0 234,0 274,0 ЗЦО 3520
74 6500 116,0 1420 170,0 201,0 235,0 266,0 313,0 3560 4030
75 8000 126,0 1540 185,0 218,0 255,0 288,0 340,0 3860 4370

76 1100 66,0 82,0 97,0 115,0 134,0 152,0 179,0 2030 2310

77 1600 77,0 94,0 113,0 133,0 155,0 1760 207,0 2360 26?0

78 2300 88,0 [06,0 130,0 153,0 179,0 2030 239,0 2710 3080

79 6000 3200 101,0 [23,0 [48,0 174,0 204,0 231,0 272,0 3090 35Q0

80 4600 116,0 [42,0 170,0 201,О1235,0 266,0 313,0 3560 4030

81 6500 [32,0 [62,0 [94,0 230,0 269,0 305,0 358,0 4080 4620

82 3000 [44,0 [76,0 211,0 250,0 292,0 33Q0 389,0 4420 50Q0

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И



________________________________________________________  At/
Гибка листов в обечайки цилиндрической t Гибка______
формы в горячем состоянии в вальцах { к ^ а  лист 5

№ !Диа- «Длина! Толщина металла Л , мм, до
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

.метр 
обечай­

к и  Д, 
мм. до

, о о е -
!чайки 
Л .мм.!до _

20 28 38 ! 50 ! 65 ! 80 !105 ! 130

1
0

 
I

£

I Время Т, чел -  мин

83 1100 74,0 91,0 109,0 129,0 151,0 171,0 201,0 228,0 259,0

84 1600 86,0 105,0 126,0 144,0 174,0 198,0 233,0 264,0 299,0
85 7000 2300 99,0 121,0 146,0 172,0 201,0 228,0 268,0 305,0 345,0

86 3200 113,0 134,0 166,0 195,0 228,0 259,0 305,0 346,0 392,0
87 4600 130,0 159,0 191,0 225,0 263,0 г 9$,ч351,0 399,0 452,0

88 6500 149,0 182,0 218,0 258,0 301,0 341,0 402,0 457,0 517,0

89 8000 161,0 197,0 237,0 279,0 326,0 370,0 435,0 495,0 561,0
Яндекс а б В Г А е Ж 3 И

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется коэффициентами:

Факторы,{.Скорость вращения ! Гибка листов ! Вальцовка обечаек 
влияющие] валков, м/мин в обечайки

I i !на изме­
нение ! _Л 
нормы |Д° 
времени

±
6 7-8 ,св.8 цилицд-1 эллин* из , из |из трех 

рической тичест одно- двух 'сварных 
!формы ! кой ‘ го t свар- {листов 

tформы листа* ных
! i { {листов {

Коэффи­
циент 1.2 1.0 0,8 1.0 1,3 1.0 1,15 1,3

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т « 0,001146.1) °*7 4 . L 0•39. Л 0*6



___________________________________________________  iUZ
Гибка листов в обечайки конической 1 Гибка_______

формы в вальцах______________________! Карта 27, лист I

Содержание работы
1. Подать лист к вальцам
2. Заправить кромку листа в вальцы
3. Вальцевать лист в обечайку
4. Проверить обечайку по диаметрам 

шаблонами
5. Снять обечайку, отложить

№ ! о
поТо,§ *
ЗИт« 1 з

Толщина металла п.. мм. до
!*S3 13 1 4 ! 6 1 8 ! 12 ! 14 !20 ! 28 j 38 j 50
I s b * ! • s®  -  . 
I.S O  .0 .1 Время T, чел -  мин

I 300 3,14 3,65 4,52 5,24 6,47 7,0 • - -

2 400 3,51 4,08 5,04 5,85 7,22 7,8 - - - -

3 300 550 3,96 4,60 5,68 6,60 8,15 8,8 - - - -

4

~
800 4,57 5,31 6,55 7,61 9,40 10,2 - - - -

1100 5,16 5,99 7,39 8,59 10,6 11,5 - - - -

6 300 3,78 4,39 5,42 6,30 7,78 8,4 10,1 - - -

7 400 4,22 4,9 6,05 7,03 8,68 9,4 и , з - - -

8 400 550 4,76 5,53 6,83 7,93 9,80 10,6 12 ,8 - - -

9 800 5,49 6,38 7,88 9,15 11,3 12,2 14,7 - - -

10 1100 6,20 7,20 8,89 10,3 12,8 13,8 16,6 - - -

I I 300 4,64 5,39 6,55 7,73 9,65 10,3 12,4 14,8 - -

12 400 5,18 6,01 7,42 8,62 1060 11,5 13,9 16,5 - -

13 550 550 5,84 6,78 8,38 9,73 1200 13,0 15,7 18,7 - -

14 800 6,73 7,82 9,66 11,2 I3p0 15,0 18,0 21,5 - -

*15 1100 7,61 8,83 IQ90 12,7 1560 16,9 20,4 24,3 - -

16 1600, 8,77 Щ 0 1^30 14,6 I8p0 19,5 23,5 28,0 - -

Ицдекс a 6 В Г Д e Ж 3 и к



__________________ ____________________________ AU_
Гибка листов в обечайки !______ Гибка
конической формы в вальцах________________; Карта 27, лист 2

« !во ,*о! « § •  _____________Толщина металла#, мм, до__________
noia||-'j|||j 3 ! 4 ! 6 1 8 112 ! 14 ! 20 t 28 1 38 ! 50 

______________Время T, чел -  мин______ __________

17 300 5,00 5,8 7,1 8,3 10,3 и д 13,4 15,9 18,7 *

18 400 5,58 6,4 8,0 9,3 11,5 12,4 14,9 17,8 20,9 -

19 550 6,30 7,3 9,0 10,5 12,9 14,0 16,9 20,1 23,6 -

20 750 800 7,26 8,4 10,4 12,1 14,9 16,2 19,5 23,2 27,2 -

21 1100 8,20 9,5 11,8 13,7 16,9 18,3 21,9 26,2 30,7 -

~22 1600 9,45 10,9 13,6 15,7 19,4 21,1 25,4 30,2 35,4 -

"2З 2300 10,8 12,6 15,6 18,1 22,3 24,2 29,1 34,7 40,6 -

24 300 - 7,9 9,7 11,3 13,0 15,1 18,2 21,7 25,5 29,4

25 400 - 8,8 10,9 12,6 15,6 16,9 20,4 24,5 28,4 32,8

1 б 550 - 9,9 12,3 14,3 17,6 19,1 22,9 27,4 32,1 37,0

27 1000 800 - 11,5 14,1 16,4 20,3 22,0 26,5 31,6 37,1 42,6

28 1100 - 12,9 15,9 18,5 22,9 24,8 29,9 35,6 41,7 48,1

29 1600 - 14,9 18,4 21,4 26,4 28,6 34,5 41Д 48,1 55,5

30 2300 - 17,1 21,1 24,6 30,3 32,9 39,6 47,1 55,2 63,7

31 550 - 12,0 14,9 17,3 21,3 23,1 27,8 33,2 38,9 44,8

32 800 13,9 17,7 19,9 24,7 26,7 32,1 38,2 44,8 51,7

33 1850 1000 - 15,6 19,4 22,5 27,8 30,1 36,2 43,2 50,6 58,4

34 1600 18,1 22,2 25р 32,0 34,7 41,8 49,8 58,3 67,3

35 2300 - 20,7 25,6 29,8 36,8 39,8 47,9 58,8 66,9 77,2

36 550 - 14,5 17,9 20,8 25,7 27,8 33,5 39,9 46,7 53,9

37 800 • 16,7 20,6 24,0 29,6 32,0 38,6 45,9 53,9 62,1

38 1800 1100 - 18,9 23,3 27,0 33,4 36,2 43,6 51,9 60,8 70,1

39 1600 - 21,8 26,8 31,2 38,5 41,7 50,2 59,8 70,1 80,9

40 2300 24,9 30,8 35,8 44,2 47.9 54,4 58,7. 80,5 92.8
И[адекс а б В Г Д е Ж 3 И К



_________________________________________________________ /л4
Гибка листов в обечайки конической • Гибка______

форш в вальцах j Карта 27, лист 3
Толщина металла ■к, мм, доS о .

n o ^ s l a iЯИ-£? Я Ф
в  ~овйса сь 3 ! 4 ! 6 ! 8 \ 12 ! 14 «20 ! 28 !; 38 ! 50

ции
В{>емя Т. челгмин

41 550 - 17,4 21,5 24,9 30,8 33,4 40,2 47,9 5оу2 64,8

42 800 - 20,1 24,8 28,8 35,6 38,5 46,4 55,3 64,8 74,7

43 1100 - 22,7 28,0 32,5 40,1 43,5 52,4 62,4 73,1 64,3
44 2400 1600 - 26,1 32,3 37,5 46,3 50,1 60,4 71,9 84,3 97,2

45 2300 - 30,0 37,1 43,0 53,1 57,6 69,3 82,6 97,0 I I I , 5
46 3200 - 34,0 42,0 48,8 60,2 65,3 78,6 93,6 110,0 126,5
47 550 - 21,0 25,8 30,0 37,0 40,0 48,3 57,4 67,5 77,8
48 800 - 24,1 30,0 34,6 42,8 46,3 55,8 66,4 77,9 89,6
49 1100 - 27,3 33,7 39,1 48,0 52,3 62,9 74,9 88,0 101,4
50 3200 1600 - 31,4 38,8 45,1 55,6 60,3 72,6 86,5 101,3 116,9
51 2300 - 36,1 44,6 51,7 63,9 69,2 83,3 99,2 116,3 134,2
52 3200 - 41,0 50,5 58,6 72,5 78,5 94,5 112,5 131,9 152,1
53 550 - - 29,8 34,6 42,8 46,9 55,8 60,5 77,9 89,9
54 800 - 34,4 40,0 49,3 53,3 64,3 76,6 89,8 103,6

~55" 1100 - 38,8 45,1 55,6 60,3 72,6 36,5 101,4 116,9
"56 4000 1600 - - 44,8 52,0 64,2 69,6 83,7 99,7 116,9 134,8

2300 - - 51,4 59,7 73,7 79,8 96,1 114,5 134,2 154,8
58 3200 - - 58,3 57,7 93,5 90,5 108,S I2SJ3 1521 175,5
59 4600 57.0

j
77.7 95,9 1040 1251 1489 1746 £01,4

Индекс а б 1 в Г А е Ж 3 И К



Гибка листов в обечайки конической .—- ------—-----------------
формы в вальцах Карта 27, лист 4

Примечания:
1. Нормативы времени рассчитаны на гибку обечаек в холодном 

состоянии с предварительно подогнутыми кромками.
2. Время на подгибку кромок брать по картам 22 и 23.
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной 

карте время применяется с коэффициентами:

Факторы,влияв-г Материал ! Скорость вращения валков,м/мин
щие на измене^____________________.____________________________
ние нормы 1 
времени ^

!легиро-|угле- |Цвет- ■ 
ванная 1родис-:ные < 

■сталь -тая *спла- 
■сталь !вы

1 1 
! до 6 ‘

Г 1
’ 7-8
! I

Г
св.8

!

Коэффициент 1.2 1.0 0,8 1.2 1,0 0,9

Факторы, 
влияющие на 
изменение

Угол «С у основания 
■конической обечайки,
1 град___________

<1, у ^  f / !

Вальцовка обечаек!.(ИЗ ОДНО-|из двух .'го листа*сварных ■ ■листов
гиз трех 
1сварных 
■листов

! 45-60 ! ! !

Коэффициент 1,35 1.2 1,0 1,0 1,15 1,3

4. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т « 0,00529‘Д0’64. /, ° ’38. £ 0,52



Гибка листов в обечайки конической 
формы в горячем состоянии в вальцах

1_____ Гибка_______
, Карта 28, лист I

Содержание работы
1. Загрузить лист в нагревательную

печь
2. Выгрузить лист из печи и подать 

к вальцам
3. Заправить кромку листа в вальцы
4. Вальцевать лист в обечайку
5. Проверить обечайку по диаметрам 

шаблонами
6. Снять обечайку, отложить

,Большой ,Длина j Толщина листа мм, до
№ -диаметр -обечайки -------------------3----------------*-------------------

по-«обечайки! и ,мм,до 1 20 * 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80
зи-,Д,мм,до | ,--------------------------------------------------------
ЦИИ| ' Время Т, чел -  мин

I 400 18,4 22,1 26,1 30,4 35,1 39,4
2 550 21,0 25,3 30,0 35,0 40,2 45,0
3 550 800 23,6 28,4 33,6 39,1 45,1 50,6
4 1100 26,4 31,8 37,6 43,7 50,5 56,6
5 1600 30,2 36,4 43,0 50,1 57,8 64,8
б 550 25,4 30,6 36,2 42,1 48,6 54,5
7 800 29,1 35,0 41,4 48,2 55,6 62,4
8 750 1100 32,6 39,3 46,4 54,0 62,4 64,9
9 1600 37,4 44,9 53,2 61,8 71,4 80,0

10 2300 42,6 51,2 60,6 70,4 81,4 91,2
II 550 30,9 37,2 44,0 51,2 59,1 66,3
12 800 35,4 42,6 50,4 58,6 67,7 75,9
13 10000 1100 39,7 47,7 56,5 65,7 75,9 85,1

Индекс а б В Г А е



/Л
Гибка листов в обечайки конической j------------------------
формы в горячем состоянии в вальцах___________ ! Карта 28, лист 2

№ |Большой 
по- диаметр 
эи- !обечайки 
ции 1Д, мм,до

1 Длина 
'обечайки 
U ,мм,до

Толщина листа ^  , мм,до
20 !! 28 I 38 !! 50 !! 65 !! 60

1 Время Т. чел -  мин

14 m o o 1600 45,4 54,6 64,6 75,2 86,8 97,3

15 2300 50,3 60,6 71,6 83,3 96,3 107,9

16 550 37,9 45,6 53,9 62,8 72,5 81,3
17 800 43,4 52,2 61,8 71,8 82,9 93,0

18 1350 1100 48,7 58,6 69,3 80,6 93,1 104,3

19 1600 55,7 67,0 79,3 92,2 106,5 119,4

20 2300 63,5 76,4 90,3 105,1 124,4 136,1

21 550 46,1 55,5 65,6 76,3 88,2 98,8

22 800 52,8 63,5 75,1 87,4 100,0 113,1

23 1800 1100 59,2 71,2 84,2 97,9 113,2 126,9

24 1600 67,7 81,5 96,4 112,1 129,5 145,2

25 2300 77,2 92,9 109,9 127,8 147,6 165,4

26 550 56,1 67,5 79,8 92,8 107,2 120,2

27 800 64,2 77,2 91,3 106,2 122,7 137,5

28 2400 1100 72,0 86,6 102,4 119,1 137,6 154,3

29 1600 82,4 99,1 117,2 136,3 157,5 176,5

30 2300 93,9 112,9 133,6 153,4 179,5 201,2

31 3200 105,7 127,2 150,5 174,9 202,1 226,6

32 550 70,1 84,3 99,8 116,0 134,0 150,2

33 800 78,0 93,9 I I I , 0 129,2 149,2 167,0

, 34 3200 1100 87,5 105,3 124,6 144;9 167,4 187,6

35 1600 100,2 120,5 142,6 165,8- 191,5 214,7

' з б 2300 114,1 137,3 162,5 188,9 218,3 244,7

37 3200 128,6 154,6 183,0 212,8 245,8 275,6
Индекс а б В Г Д е



и?
Гибка листов в обечайки конической формы 

в горячек состоянии в вальцах
Гибка

^  {Большой | Длина 
по ‘диаметр * обеча' 
зи-*обечайки! ки А,

I Карта 28, лист 3

! Толщина листа К. мы, до
! 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80

ЦИИ, Д,мм,до( мм, до

38

—

550 79,4

■ -  ,ЧЫ2!

95,5 И 3 ,0

а -

131,о 151,8 170,1
39~ 800 90,8 109,3 129,3 150,4 173,7 194,7

Ж 1100 101,9 122,6 145,0 J 168,6 194,8 218,4

Ж 4000 1600 116,6 140,3 166,0 193,0 223,0 250,0

ж 2300 132,8 159,2 189,1 220,0 254,0 284,8

ж 3200 149,6 180,0 213,0 247,7 286,1 320,7
44" 4600 170,5 205,2 242,7 282,2 326,0 369,5

Ивдекс а б В Г Д е

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

• E a t i S x s T i J P " ”  1 й й ш г а я г . ,
5ГК-1-_____________*т

Вальцовка обечаек

нение ;
нормы !до б .7-8 
времени *

св. 8
I !

{ 45
!

Хот
45-60

\сс> *йз ! из »иэ
< 80 10дно- .двух .трех 
‘ го !gBSP~Jg££P~
f _ _1 листа

Коэффи­
циент 1,2 1,0 0,8 1,35 1,2 1,0 1,0 1,15 1,3

2. Работа выполняется бригадой из двух человек. 
Т = 0,0056 • Д0,66. £ ^ ,36. £ 0,55



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы в вальцах !
!
t

Гибка_______
Карта 29, лист I

Содержание работы
1. Подать лист и заправить кромку листа в вальцы
2. В альцевать лист в полуобечайку
3. Проверить полуобечайку по диаметру шаблоном
4. Снять полуобечайку, отложить.

S o -lS S S S S - ' f i S S f c . '  ------------------ Толщина листа Ал------------------------------------------------------------------
зи- чайки !чайки ! 3  { 4  | 6  | 8  j 1 2  j 1 4  j 2 0  j 2 8  | 3 8  | 5 0  j 6 5  j 8 0
ции! Д,мм,до , 2 , мм,до -----------

f ! ! Время T, чел-мин

I 300 1,03 1,20 1,46 1,73 2,14 2,32 -

1
-

11

2 400 1,13 1,32 1,64 1,91 2,36 £,66 - - - - - -

3 300 550 1,26 1,47 1,82 2,12 2,63 2,86 - - - - - -
4 800 1,43 1,67 2,07 2,41 2,99 3,25 - - - - - -

5 1100 1,60 1,86 2,31 2,69 3,34 3,62 - - - - - -
Индекс a 6-------- 1 В Г д e ж 3 и к л м



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы в вальцах !_______Гибка
I Карта 29, лист 2

№ .Диаметр (Длина | 
п о -  полуобе- полуобе-* зи-!чайки ‘ " ‘II \ЛМ 1ЦИИ!

Толщина листа А. , мм, до
! чайки l 3 1 4 1 6 1 В \ 12 1 14 1 20 \ 28 \ 38 ! 50 \ 65 1 80

Время Т, чел-мин
6 300 1,22 1,42 1,76 2,05 2,55

1 | 
|2,76 3,34 3,99 !

j *
7 400 1,35 1,57 1,94 2,26 2,81 !! 3,05 3,68 4,40 - - -

3 400 550 1,50 1,75 2,17 12,52 3,13 |i 3,40 4,11 4,91 - - - -

_9_ 000 1,71 1,99 2,46 2,87 3,56 3,86 4,66 5,58 - - - -

10 1100 1,90 2,21 2,74 ;3,20 3,96 4,30_ _5,20_ 6^21 - - - -

11_ 400 1,63 1,90 2,35 '2,75 3,40 3,69 4,46 5,33 - - - -

12_ 550 1,82 2,12 2,62 : 3,06 3,79 4,12 4,97 5,94 - - -

13 000 2,06 2,40 2,90 ' 3,47 4,31 4,67 5,65 6,75 - - - -

14_ 550 1100 2,30 2,60 3,32 ■ 3,87 4,80 5,21 о,29 7,52 - - - -

15 1600 2,62 3,05 3,78 4,40 5,46 5,92 7,16 j 0,58 - - - -
16 2300 2,96 3,44 4,27 4,90 6,17 6,69 О,09~: 9,67 - - -

I ? 3200 3,31 3,85 4,78 5,57 6,91 7,49 9,05 10,82 - - -  ! -

1Индекс а б В Г Д i1 в Ж 3 и к л I м

<?
£/



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы в вальцах 1 Гибка
_________! Карта _29д. дист_3______

№ ! Диаметр | Длина ! Толщина листа/1 , мм, до
по­
зи­

.полуобе-полуобе- , _ 
•чайки Цайки 1 3 | О» ос й ы о ! 28 ! 38 ! 50 t 65 t 80

ции !доД ,м м ,, , Время Т, чел-мин

18 550 2 ,1 9 2 ,55 3 ,1 6 3 ,68 4 ,57 4 ,96 5 ,9 9 7 ,1 6 8 ,42 - - -

19 800 2 ,4 9 2 ,9 0 3 ,5 9 4,18 5 ,1 9 5 ,6 3 6 ,81 8 ,1 3 9 ,5 6 - - -

20 1100 2 ,77 3 ,23 4 ,0 0 4,66 5 ,7 8 6 ,27 7 ,5 8 9 ,1 0 10,7 - - -

21 750 1600 3 ,15 3 ,67 4 ,5 5 5 ,30 6 ,5 8 7 ,1 4 8 ,62 10 ,30 12,1 - - -

22 2300 3 ,56 4,15 5 ,1 5 5 ,99 7 ,4 3 8 ,0 6 9 ,7 4 1 1 ,6 13,7 - -

23 3200 3 ,99 4 ,64 5 ,7 6 6,71 8 ,32 9 ,02 10 ,9 1 3 ,0 1 5 ,3 - - -

24 550 2 ,6 0 3 ,03 3 ,7 6 4,38 5 ,43 5 ,8 9 7 ,12 8 ,51 10 ,0 1 1 ,6 1 3 ,3 1 4 ,8

25 800 2 ,96 3 ,44 4 ,27 4,97 6 ,17 6 ,6 9 8 ,09 9 ,67 И , 4 13,1 15,1 16 ,2

26 1100 3 ,29 3 ,84 4 ,7 6 5,55 6,87 7 ,4 6 9,01 1 0 ,8 12,7 1 4 ,6 1 6 ,8 1 8 ,8

27 1100 1600 3 ,75 4,36 5 ,41 6 ,30 7 ,8 2 8 ,4 8 10,2 ж И 1474" "16,7 ж т ~ 2 1 ,4

‘5 Г 2300 4,23 4 ,93 6 ,1 2 7 ,12 8 ,8 3 9 ,5 8 1 1 ,6 i3 ,8 1 6 ,3 1 8 ,8 2 1 ,6

29 3200 4 ,74 5 ,52 6 ,4 8 7 ,97 9 ,8 8 10,7 1 3 ,0 15,5 18 ,2 2 1 ,0 2 4 ,2 -

Индекс а б В Г Д е Ж 3 и к ! л м



Гибка в вальцах листов в полуобечайк'и цилиндрической формы

Толщина листа Л- ,мм, до

!______ Гибка_____
! Карта 29, лист

№ j Диаметр
по-.полу---

, Длина 1__
^_,„„луобе- 1 полуобе7 ч 

зи-! чайки ! лайкиой - *  ч ш ш п  j  » 4 a m v n

ции 1 Д.мцдо до 1
1 4  ! б ! 8 1 12 j 14 1 20 1 28 1 38 | 50 1 65

Время Т, чел -  мин
! 80

30
31
32
33 
34~ 
35

1400

550 3,18 3,71 4,60 5f3o б ,65 7,21 8,71 10,41 12,24 14,16
1

16,27 18,2
800 3,62 4,21 5,23 6,09 7,55 8,19 9,89 11,83 13,91 16,1 18,5 20,6

1100 4,03 4,70 5,83 6,79 8,41 9,13 11,0 13,2 15,5 18,0 20,6 23,0
1600 4,60 5,40 6,70 7,70 9,60 10,4 12,5 14,9 17,6 20,4 23,4 26,2
2300 5,23 6,0 7,54 8,71 10,8 И ,7 14,2 16,9 19,9 23,0 26,5 -
3200 5,84 6,81 8,43 9,82 12,1 13,1 15,9 19,0 22,3 24,6 29,6 -

36
37
з*Г

39
1 Г

1800

800 4,24 4,91 6,14 7,13 8,82 9,53 11,5 13,7 16,2 18,7 21,5 23,9
ИОО 4,71 5,52 6,83 7,94 9,83 10,6 12,8 15,3 18,0 20,8 23,9 26,7
1600 5,34 7,74 8,92 и д 12,1 14,6 17,4 20,5 23,7 27,2 30,4

2300 6,0 7,0 8,73 10,1 12,5 13,6 16,5 19,7 23,2 26,8 30,8 -
3200 6,74 7,81 9,73 11,3 14,1 15,3 18,4 22,0 25,9 29,9 34,4 -

41
5 Г

4600 7,61 8,94 11,0 12,8 15,9 17,3 20,8 24,9 29,3 33,9 - -
6500 8,64 10,0 12,4 14,4 17,9 19,4 23,5 28,0 32,9 38,1 - -

Индекс а б В ! Г 1_____ д е Ж э И К Л м



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы в вальцах :--------------------------
__________________________________________________________________________! Карта 29. лист 5
№ {Диаметр | Длина t Толщина листа/, мм, до
ло-
зи-

"полуобё- 
! чайки Д, 

мм, до

1полуобе- 
■чайки 3 4 6 6 12 ! 14 ! 20 ! 28 ! 38 ! 50 1! 65 '! 80

ции р.мм.до Время Т, чел-«-мин

43 U00 5,00 5,63
I

7,2 6,43 10,3 11,3 13,7 16,3 19,2 22,2 25,5 26,0

44 1100 5,61 6,55 8 ,0 9,4 11,6 12 ,S 15,2 18,2 21, П "2 4 7 8 ’ 26,5 *31,0
45

2400
1600 6,44 7,41 9,2 10,7 13,2 14,3 17,3 20,7 24,4 28,2 32,4 36,1

46j 2300 7,25 8,31 10,4 12,1 14,9 16,2 19,6 23,4 27,5 31,8 З б , о -

47 3200 0,00 9,35 11,6 13,5 16,7 18,1 21,9 26,2 31,0 35,6 40,9 -

40 4600 9,14 10,50 13,1 15,2 18,9 20,5 24,6 30,0 35,0 40,3 - -

49 6500 10,20 11,90 14,7 IV,I 21,2 23,1 27,9 33,3 38,6 45,3 - -

50_ 1100 - - 9,6 И ,1 13,8 15,0 18,1 21,6 25,6 29,4 33,8 37,7

51 1600 - - 11,0 12,6 15,7 17,0 20,6 24,6 28,9 33,5 38,5 42,9
б Г 2300 - - 12,3 14,3 17,7 19,3 23,3 27,8 32,7 37,8 43,5 -

53 3200 3200 - - 13,7 16,0 19,8 21,6 26,0 31,1 36,6 42,3 48,6
54 4600 - 15,5 18,1 22,5 24,4 29,4 35,2 41,4 47,9 -

55" 6500 - - 17,5 20,4 25,2 27,4 33,i 39,6 46,5 53,8 - -

Ь6~ 6000 - - 18,6 21,9 27,1 29,4 35,5 42,5 49,9 57,6 - -

Индекс а б 1 В Г А е Ж э и К Л м



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы й вальцах 1—- — 1 и?#а----------
______________________________ _________ __ ______________________ ! Карта 29, лист 6

№ ,Диаметр tДлина , Толщина листав, мм. до
по-тюлуобе- 'полуобе- —--------------------- -—~— ---- ’ —~ —------------------------------------------
зи-|чайки Д, !чайки ! 3 ! 4 ! б 1 8 I 12 ! 14 I 20 I 28 ! 38 ! 50 ! 65 t 80
ЦИИ| мм>ДО IА >мм,дО| Время T. чел -  мин

57 1100 7,58 8,8 10,9 12,7 15,6 17,1 20,7 24,8 29,1 33,7 38,7 43,2
50 1600 '8,62 10,0 12,4 14,5 17,9 19,5 23,6 28,2 33,1 38,3 44,0 49,1
59 2300 9,74 11,3 14,1 16,4 20,3 22,0 26,6 31,8 37,4 43,3 49,7 55,5
60 4000 3200 10,90 12,7 15,7 18,3 22,7 24,7 29,8 35,6 41,9 48,4 55,6 62,1
61“ 4600 12,30 14,4 17,8 20,7 25,7 27,9 33,7 40,3 43,4 54,8 62,9 70,3
62~ 6500 13,90 16,1 20,0 23,3 28,9 31,4 37,9 45,3 53,3 61,6 70,8 79,0
63 8000 14,90 17,3 21,5 25,0 31,0 33,7 40,7 48,6 57,2 66,1 75,9 84,8

Индекс а б В Г Д е Ж э и К Л м

Примечания: I . Нормативы времени рассчитаны на гибку полуобечаек с предварительно подог­
нутыми кромками

2. Время на подгибку кромок брать по карте 22 или 23
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время применяется 

с коэффициентами:



Гибка листов в полуобечайки цилиндрической формы в вальцах

Факторы,! Материал

j ______ Гибка
I Карта 29, лист ?

I К-во одновремен- Скорость вра- Вальцовка полуобечаек. Гибка листов
------ . - но сгибаемых по-J пения валков, i—  -------------------------- !в полуобечай-
влиящиеjлеги-1угле-!цвет- j луобечаек . м/мин ;из ,из |Из !ки
на изме-.ро- ,родистные -------------------------- !---------------------- !одно- !двух 1 —
нение 'ван- 'тая ‘сплавы! ! ! ! t ,го !свап-
нормы !ная (сталь! ! I  | 2 , 3 !до 6  7-8 св.в'листа них
времени jстальj ! !
Коэффи­
циент 1,2 1,0 0,0 1,0 0,7

! ! ! !

,из 
’трех 
(свар­
ных

(листов!листов

I цилинд+эллип- 
ричес-!тичес-

•кой !кой 
(формы (формы

0,55 1,2 1 ,0 0,0 1,0 1,15 1,3 1,0 1,3

4. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т = 0,002? . Д0 »6 .^ °» 34 ./> ,5 3



____________________________________________________ /jg
Гибка листов в полуобечайки i Гибка

цилиндрической формы в горячем состоянии' Г
в вальцах i Карта 30, лист I

Содержание работы
1. Загрузить лист в нагревательную

печь
2. Выгрузить лист из печи и подать 

к вальцам.

3. Заправить кромку листа в вальцы
4. Вальцевать лист в полуобечайку
5. Проверить полуобечайку по диамет­

ру шаблоном
6. Снять полуобечайку, отложить

№ {Диаметр jДлина i Толщина листа /I, мм. до 
S l C a S T -  !ч Ж б|Т ! 20 ! 28 1 38 I 50 ! 65 ! 80 ! 105 ИЗО
ШИ!Д, мм,до I ММ, до !

' В1эемя Т> чел -- мин

j J 400 5,25 6,39 7,6 8,9 10,4 И ,7 - -

2 550 5,97 7,25 8,6 Ю,1 11,8 13,3 - -
3 800 6,93 8,43 10,0 11,8 13,7 15,5 - -
4 550 1100 7,87 9,57 И ,4 13,4 15,6 17,6 - -
Т' 1600 9,15 11,10 13,3 15,6 18,1 20,4 - -
т ~ 2300 10,58 12,90 15,3 18,0 20,9 23,6 - -
7 3200 12,10 14,70 17,5 20,5 23,9 27,2 - -
8 550 7,26 8,82 10,5 12,3 14,4 16,2 18,1 -
9 800 8,43 10,25 12,2 14,3 16,7 18,8 22,1 -

10 750 1100 9,57 11,60 13,9 16,3 18,9 21,4 25,1 -
II 1600 11,10 13,50 16,1 18,9 22,0 24,8 29,1 -
12 2300 12,90 15,60 18,7 21,9 25,5 28,7 33,0 -
13 3200 14,70 17,80 21,3 24,9 29,1 33,0 38,0 -

Индекс а б В Г д е Ж 3



___________________________________________________ SJ?.
Гибка листов в полуобечайки цилиндрической'-------------------------
формы в горячем состоянии в вальцах ! Карта 30, лист 2

№ |Д и а "* !иетр
, Длина , 
•полу- - Толщина листа £  ,мм, до

"°“ !палуобе+обечай+ &  , 2 8  t 38
зи-,чайки |КИ , '
ЦИИ-Д, ММ, '£,ММ, !

50 ! 65 ! 80 1105 ! 130

!ДО !ДО Время Т, чел-мин

14 550 8,7 10,5 12,6 14,8 17,2 19,4 22,8 25,8

15 800 10,1 12,3 14,7 17,2 20,0 22,6 26,4 29,9
16

1000
1100 И ,4 13,9 16,6 19,5 22,7 <25,6 30,0 34,0

17 1600 13,3 16,2 19,3 22,7 26,4 29,8 35,0 39,0
18 2300 15,4 18,7 22,4 26,2 30,5 34,G 40,0 -
19 3200 17,6 21,4 25,5 29,9 35,0 39,0 46,0 -
20 550 10,5 12,8 15,2 17,9 20,8 23,5 27,5 31,1
21 800 12,2 14,8 17,7 20,8 24,2 27,3 32,0 36,0
22 1100 13,9 16,8 20,1 23,6 27,5 31,0 36,0 41,0
23 1350 1600 16,1 19,6 23,4 27,4 31,9 36,0 42,0 48,0
24 2300 18,6 22,6 27,0 32,0 37,0 42,0 49,0 -
25 3200 21,2 25,8 31,0 36,0 42,0 47,0 56,0 -
26 800 14,6 17,8 21,2 24,9 28,9 33,0 38,0 43,0
Ъ ~ 1100 16,6 20,2 24,1 28,3 33,0 37,0 43,0 49,0
28 1600 19,3 23,5 28,0 33,0 38,0 43,0 51,0 57,0

29 1800 2300 22,3 27,1 32,0 38,0 44,0 49,0 58,0 -
30 3200 25,5 31,0 37,0 43,0 50,0 57,0 67,0 -
31 4600 29,5 36,0 43,0 50,0 58,0 66,0 -
32 6500 34,0 41,0 49,0 57,0 67,0 76,0 - -

Индекс а б В Г Д е Ж 3



/&
в полуобечайки 
горячем состоянии

Гибка в вальцах листов 
цилиндрической формы в

№ IДиаметр Длина- ____
по-»полу- | полу-f ол , 
эи-,обечай- обе- . ! — • —
ции;ки Д, ! чайки- в т

1мм,до !/),мыдо!________рремя х,

t Гибка
I Карта 30, лист 3

Толщина листа b  .мм, до
20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80 ! 105 ! 130

чел-мин

33 800 17,5 21 25 29 35 39 46 51

34 1100 19,9 24 28 34 39 44 52 59
35 2400 1600 23,1 28 34 39 46 52 61 68
36 2300 26,8 32 39 45 53 60 70 79
37 3200 30,0 37 44 55 61 68 80 -
38 4600 35,0 43 51 61 70 79 - -

39 6500 41,0 49 59 69 80 91 - -

40 1100 24,1 29 34 41 47 53 62 71
41~ 1600 27,7 34 40 47 55 62 72
42 2300 32,0 39 46 55 63 72 83 -

43~ 3200 3200 37,0 44 53 62 72 82 96 -

44~ 4600 42,0 51 61 72 84 95 -

45 6500 40,0 59 70 83 96 109 - -

46 8000 52,0 64 77 105 118 138 - -

47 1100 27,5 33 40 47 54 61 72 -

48 1600 32,0 39 46 54 63 71 83 -

49 2300 37,0 45 54 63 73 82 96 -

50 4000 3200 42,0 51 61 72 83 94 НО -

51 4600 49,0 59 70 83 96 109 - -

52 6500 56,0 68 81 95 I I I 125 - -

53 8000 61,0 74 88 ЮЗ 120 136 - -

Индекс а б В Г Д е Л 3



/ЗЭ
Гибка листов в полуобечайки !_______ Гибка._______
§ и5 М 8 ? ескойФ 3Р цы в г°Рячеы состоянии | карта з р >лист 4

Примечания: I. При измененных условиях гибки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

дяголпн Скорость вращения,Вальцовка полуобечаек.Гибка листов 
1 валков, м/мин 1_________ ________________ в полуобечайки

на измене-j j i *из о д - « и з . и з  трех|циливд-> эллип-
ние нормы до б  , 7-8 ,св . 8  |Ного .двух 1 свар- !ричес- ; тической
времени ! • ! 'листа -свар- ! ных |кой фо{к- формы

, I . ! .ных , листов,мы .
! ! ! ‘листов* * 1

Коэффи­
циент 1 . 2 1 . 0 0 , 8 1 . 0 1,15 1.3 1 , 0 1,3

Z. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т  » 0,00158 * Д 0 ’6 3 . z,0 »4 .



Гибка листов в полуобечайки ! Гибка
конической формы в вальцах______________ ! Карта 31. лист I

Содержание работы
1. Подать лист к вальцам

2. Заправить кромку листа в вальцы

3. Вальцевать лист в лолуобечайку
4. Проверить лолуобечайку по диамет­

рам шаблонами

5. Снять полуобечайку» отложить

У ;Большой!Длина  ̂ 1 Толщина листа 1,мм, до
по-, диаметр | полуоое1 
зи -•полуобе-чайкиL,'
ЦИИ | пп •ш ' ',

! 3 !1 4 !! 5 !! 6 11 12 ! 14 !20 ! 28! 38
йэемя Т. чел-»шн

х 300 1,8 2,2 2,5 2 ,8 3,5 4,3 4,6 -

2 400 1,9 2 ,4 2 ,8 3,1 3 ,9 4,7 5,1 - -  -

3 300 550 2 ,2 2,7 3,1 3,5 4,3 5,1 5,7 - -  -

_ 4 800 2 ,5 3,1 3,5 3 ,9 4,9 6 ,0 6,5 - -  -

5 1100 2 ,8 3 ,4 3 ,9 4 ,4 5 ,5 6,7 7,2 - -  -

6 300 2,1 2 ,6 3 ,0 3 ,3 4,2 5,1 5,5 6 ,6 -  -
7 400 2 ,3 2 ,9 3 ,3 3,7 4,6 5 ,6 6,1 7 ,3 -  -

8 400 550 2 ,6 3,2 3,7 4,1 5,2 6,3 6,8 8,1 -  -

9 800 3 ,0 3 ,6 4,2 4,6 5 ,8 7 ,2 7 ,7 9 ,2 -  -

.10 1100 3 ,3 4,0 4,6 5 ,2 6,5 7 ,9 8,6 10,2 -  -

II 400 2 ,9 3,5 4,1 4,5 5,7 6,9 7 ,9 8 ,9 10,5 -

12 550 3,2 3,8 4 ,4 4,9 6,2 7 ,6 8,2 8,8 Н ,6  -

13 550 800 3 ,6 4 ,4 5,1 5 ,6 7 ,1 8 ,6 9,3 и , ] 13,1 -

14 1100 4,0 4,9 5 ,6 6 ,3 7 ,9 9,6 10,4 12,4 14,6 -

15 1600 4,5 5 ,5 6 ,4 7 ,1 9 ,0 10,9 11,8 14,1 16,6 -

Индекс а б В Г А е Ж 3 и К



AL
Гибка листов в полуобечайки 
конической формы в вальцах 1 Гибка________

! Карта 31, лист 2

*  !Большой?Длина !_________ Толщина листа .мм. доuv—
ак­
ции

диаметртолуобе 
•полуобе-чайкиь, 
!чайки Д! мм,до

Тг ! 3 ! 4 ! 5 !! 8 ![ 12 !! 14 ! 20 ! 28 ! 38
! Время Т, чел -• МИН

16 550 3 ,8 4,6 5 ,4 5 ,9 7 ,5 9 ,2 9 ,9 11,8 13,9 16,2
17 800 4,3 5,2 6,1 6 ,8 8 ,6 IQ4 Щ 13,4 15,8 18,4

18 750 1100 4,8 5,9 6 ,8 7 ,6 9 ,5 Щ Цр 14,9 17,6 20,5

19 1600 5 ,5 6,7 7 ,7 8 ,6 10,8 13,2 142 16,9 20,0 23,3

20 2300 6 ,2 7 ,6 8,7 9 ,7 12,2 14,9 Щ 19,2 22,о 26,3
21 550 5,5 6 ,4 7 ,1 8 ,9 10,9 Щ 14,0 16,5 19,2
22 800 6,3 7 ,2 8 ,1 10,2 12,4 133 15,9 18,8 21,8
23 1000 1100 - 7 ,0 8,1 9 ,0 11,3 13,8 149 17,8 21,0 24,3
24 1600 - 7,9 9,1 10,2 12,9 15,7 169 20,2 23,8 27,6
25 2300 - 9 ,С 10,4 11,6 14,6 17,8 Щ 22,8 26,9 31,2
26 550 - 6,6 7 ,6 8 ,5 10,7 13,1 16,8 19,8 23,0
27 800 - 7,5 8 ,6 9 ,6 12,1 14,8 16р 19,1 22,5 26,1
28 1350 1100 - 8,4 9 ,6 10,7 13,6 16,5 Г?8 21,2 25,1 29,1
29 1600 - 9,5 10, $ 12,2 15,4 18,8 2Ср 24,2 28,5 33,1
30 2300 Ю,€ 12,4 13,8 14,7 21,2 Ц9 27,3 32,2 37,4
31 550 - - 9 ,1 10,1 12,7 15,5 Ц 7 19,9 23,5 27,3
32 800 - - ю ,г 11,5 14,5 17,6 и р 22,7 26,7 31,0
33 1800 1100 - - 11,5 12,8 16,1 19,7 2 25,2 29,8 34,6
34 1600 - - t3 ,0 14,5 18,3 22,3 гц 28,7 33,8 39,3
35 2300 - [4,7 [6 ,5 20,7 25,3 2?г 32,3 38,3 44,5

Иодекс а б В Г i А е ж 3 И Л



Гибка листов в полуобечайки конической 
формы в вальцах

____ _______sU
! Гибка______
1 Каста 31. лист 3

Толщина листа ^  . мм, до
ПО- г ;о s  о полу- 0 
зи-!’§ в §'=<|обечай!21 31 4 ! 5 1 8 112 ! 14 ! 20 ! 28 138

м«;дб , Время Т, чел-мин

36 550 - - 10,8 12,0 15,1 18,5 19,9 23,7 28,0 32,5
37 800 - - 13,2 13,6 17,2 20,9 22,6 26,9 31,8 36,9
38 2400 1100 - - 13,6 15,2 19,2 23,4 25,2 30,0 35,4 41,1
39 1600 - - 15,5 17,3 21,8 26,5 28,6 34,1 40,2 46,7
40 2300 - - 17,5 19,5 24,6 30,0 32,4 38,6 45,5 52,9
41 3200 - - 19,6 21,9 27,5 33,6 36,2 43,2 50,9 59,2
42_ 550 - - • 14,3 18,0 21,9 23,7 28,2 33,2 38,6
43_ L 800 - - - 16,2 20,4 24,9 25,9 32,0 37,8 43,9
44 3200 1100 - - 18,1 22,8 27,8 29,9 35,7 42,1 48,9
45 1600 - - * 20,5 25,9 31,6 34,0 40,5 47,8 55,5
46 2300 - - - 23,3 29,3 35,7 38,6 45,9 54,2 62,9
47 3200 - - 26,0 32,7 39,9 43,1 51,3 60,5 70,3
48_ 550 - - 16,3 20,5 25,1 27,0 32,3 38,0 44,1
49 800 - - 18,5 23,3 28,5 30,7 36,6 43,2 50,1
50 4000 П О  0 - • 20,7 26,0 31,7 34,2 40,8 48,1 55,9
51 1600 - • 23,5 29,6 36,1 38,9 46,3 54,7 63,5
52_ 2300 - - 25,6 33,5 40,8 44,0 52,4 61,8 71,8
53 3200 Н - - 29,7 37,4 45,7 49,3 58,7 69,2 80,3
54 4600 - - - 33,6 42,3 51,7 55,7 66,4 78,3 90,9

Инаекс а б В Г Д 6 К 3 И X



Гибка листов в полуобечайки конической 
Форш в вальцах

______________ /Ь
I _____ Гибка_____
1 Карта 31, лист 4

Примечания: I .  Нормативы времени рассчитаны на гибку по- 
луобечаек с предварительно подогнутыми кромками.

2. Время на подгибку кромок брать по карте 22
или 23.

3. При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

■ ч е »  & & S S !  £ ! & ! • * -
Факторы, |
ВЛИЯЩИе ‘ ‘щения валков гния КОНИЧССКОИ, в/Сродек
на измене! » м/мин fполуобечайки, 5
ние нормЫ| 'град t

”  ‘ ‘ '  1!«времени , ,

ft. jtja! §с5 « g
is i if e g a & l

i —  
r' <o 
! &

!

! *>

J
!®

x£L
V/

jet <rf Ji|]

r1 >1
*  * ! 9  J f f l S SA J g ^ g f f i E S e S

Коэффи­
циент 1,2 1,0 0,8 1,2 1,0 0 ,8 1,35 1,2 1,0

4. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т 0,006 * Д0 »6, ^0 ,34  ^0,49



Гибка листов в полуобечайки конической t 
формы в горячем состоянии в вальцах

Гибка_______ ___
Карта 32. лист I

Содержание работы
1. Загрузить лист в нагревательную печь
2. Выгрузить лист из печи и подать к 

вальцам
3. Заправить кромку листа в вальцы
4. Вальцевать лист в полуобечайку
5. Проверить полуобечайку по диаметрам 

шаблонами
6. Снять полуобечайку, отложить

Толщина листа , мм, до
по­
эм- п Ж Л - |5 ? ;г “вв- 20 1 28 ! 38 !1 50 !1 65 ! 80
ции 1чайки Д,

; мм, до !1L , мм,
ДО 1 Бремя Т, чел-мин

I 550 12,1 14,8 17,8 20,9 24,6 27,8
2 500 800 13,9 17,1 20,5 24,2 28,3 32,1
3 1100 15,7 19,3 23,2 27,3 31,9 36,2
4 1600 18.2 22.2 26.7 31.5 36.9 41,7
5 550 14,9 18,3 22,1 25,9 30,3 34,3
~6~ 800 17,2 21,1 25,3 29,9 35,1 39,6

7 750 1100 19,5 23,8 28,6 33,7 39,5 44,7
8 1600 22,4 27,5 33,1 38,9 45,5 51,6
9 2300 25.8 31.5 37.9 44.6 52.3 59,2

10 550 18,2 22,3 26,7 31,5 36,9 41,8
II 800 20,9 25,7 22,0 36,3 42,5 48,2
12 1000 1100 23,8 29,0 34,8 41,0 48,0 54,0
13 1600 27,3 33,4 40,1 47,3 55,0 62,0
14 2300 31.3 38.3 46.0 54.0 63.0 72.0

Индекс а б В Г Д е



/4 г
Гибка листов в полуобечайки конической t Гибка
формы в горячем состоянии в вальцах i Карта 32~ лист 2—

№  .Больший! Длина ! Толщина листа мм, до
шолуобе^ чайки ! Рп ,

З И " * О Я Й 1 Г М  П .  h M U  ^ ! dQ !  38 !  50 !  65 !  80
^IMM, до !  до ! Время Т, чел-мин

15 550 22,9 28,0 33 39 46 52

16 800 26,4 32,3 38 45 53 61

17 1400 1100 29,8 36,4 43 52 60 68

18 1600 34,3 41,9 50 60 70 79

19 2300 39,4 48,2 58 68 80 90
20 550 27,1 33,2 40 47 55 62

21 800 31,3 38,3 46 54 63 72

22 1800 1100 35,3 43,2 52 61 72 81

23 1600 40,7 50,0 60 70 86 93

24 2300 46,7 57,0 69 81 95 107

25 550 32,9 40,4 48 57 67 76

26 800 38,0 46,5 56 66 77 87

~ 2400 1100 42,9 53,0 63 74 87 99

28 1600 49,0 61,0 73 86 100 114

l i - 2300 57,0 69,0 83 98 115 130

30 3200 64,0 79,0 95 112 131 148

31 550 40,1 49,1 59 69 81 92

32 800 46,3 57,0 68 80 94 106

33
3200

1100 52,0 64,0 77 90 106 120

34 1600 60,0 74,0 88 104 122 138

35 2300 69,0 85,0 102 120 140 159

Зо 3200 78,0 96,0 115 136 159 180
Индекс а б В Г д е



ж
Гибка листов в полуобечайки конической ! Гибка.__________—
формы в горячем состоянии в вальцах t диет 3

к , Больший | Длина , Толщина листа f, мм, доДИсШСТр IJUrflJrUUv?" - ■
зи-!по2Уо6! '  ! чайки , 20 ! 28 ! 38 ! 50 ! 65 ! 80
ЦИИ а/,;ММ,ДО I , Время Т, чел -  ми

37 550 46 57 68 81 95 107

38 800 53 65 79 93 109 123
39 1100 54 74 89 105 123 139
40 4000 1600 70 85 103 121 142 161
41 2300 80 98 118 139 163 185
42 3200 91 I I I 134 158 185 209
43 4600 104 128 154 181 212 240

Индекс а б В Г Д е

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, 
влияющие 
на измене­
ние нормыt 
времени

Коэффициент

цения.Угол оС у основа-. Гибка полуобечайки
н 'ния конической '---------------------------

полуобечайки, из

до б *7-8
I

*св.8 ^ 4 5
! I

1 из 
„ ! одно—.двух 
Иго ?свар-

!из 
ТРех !свар-

V ot Lcn" {листаihhx4' |ных‘ 
,45-60} w  j листов|листов

1 ,2 1,0 0,8 1,35 1,2 1,0 1,0 1,15 1,3

Факторы, влияющие на ! _________ М а т е р и а л ________
изменение нормы вре- , у гле^и стая  ; легированная

Коэффициент 1 1,0 | 1,2

2. Работа выполняется бригадой из двух человек. 
Т = 0,0025 • Д0’6 8 . l, 0^ 8 . /„ *»°



Гибка толстостенных полуобечаек 
в горячем состоянии на прессе

т
! Гибка_______
! Карта 33, лист I

Содержание работы
1. Загрузить лист в нагревательную печь
2. Выгрузить лист из печи, подать к 

прессу
3. Установить лист на пресс
4. Гнуть лолуобечайку, проверить по 

шаблону
5. Снять полуобечайку, отложить

Я» ! Диаметр |Толщинаt 
по-t полуобе- диета , '  
зи-' чайки Д, и,т, ! 
ции, мм, до до

______ Длина полуобечайки L  , мм, до______
700 ! 1000 ! I 40012000 ! 2800! 4000\! 5600 

Время Т, чел -  мин
I 58 50 54 59 64 69 75

1---------
‘ 81

Т 80 59 63 68 73 79 86 93
3 1100 НО 66 72 78 85 91 99 107
4 160 78 85 92 100 108 117 127
5 58 56 61 66 71 77 84 91
~6~ 80 65 70 76 82 89 97 104

7
1500

НО 74 80 87 95 102 III 120

~8~ 160 88 95 103 112 121 131 142

9 58 64 70 76 82 89 96 104

10" 80 74 81 87 95 102 III 120

II
2200

ПО 85 93 100 109 118 128 138

*12~ 160 101 109 118 128 139 150 163

Индекс а б В Г А е Ж



Гибка толстостенных полуобечаек 
в горячем состоянии на прессе

Гибка
! Карта 33, лист 2

i  ! Диаметр t Толщина t 
по- полуобе- листа ' 
эи- !чайки Д 1£,мм, 
ции мм,до до ,

Длина полуобечайки 1> , мм, до_______
! 700 ! 1000! 1400 12000 ! 2800 ! 4000 I 5600

13 58 72 78

■Ы1 * « Ш

85 92 99 108 116
14 3000 80 83 90 97 106 114 124 134

15 НО 96 104 112 122 131 143 154
1б“ 160 ИЗ 123 132 143 155 168 182

Индекс а б 8 Г Д е Ж

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияю- 
щие на измене* 
ние нормы 
времени

материал
углеродистая ! легированная 

сталь ] сталь

Коэффициент 1,0 1,2

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т = 0,15 Д °*36- 0,44« Z 0’23



Гибка полосовой стали в кольца в вальцах Гибка!
! Карта 34, лист I

Содержание работы
1. Подать полосу к вальцам

2. Заправить кромку полосы в вальцы

3. Вальцевать полосу в кольцо

4. Проверить кольцо по диаметру шаблоном

5. Снять кольцо, отложить

№ , Высота, .Диаметр . Толщина полосы ^  ,мм, до
по— кольца ’кольца 1___________________________________!__ I_____
зи-!
TTUM! В , мм 1 

| ДО I
|Д , мм !
|Д° ,

I 3 11 4 ! 6 ! 8 ! I  ! 14 ! 20 ! 28 1! 38 ! 50
! __  J »ремя Т. чел - МИН

I 300 1 ,5 1 ,8 2 ,3 2 ,7 3 ,4 3 ,6

2 400 1 ,8 3 ,1 2 ,7 3 ,1 3 ,9 4 ,3 5 ,3 - - -

3 550 2 ,2 2 ,5 3 ,2 3 ,8 4,7 5 ,1 6 ,3 7 ,6 - -

4 750 2 ,6 3 ,0 3 ,8 4 ,5 5 ,6 6 ,1 7 ,5 9 ,0 10,7 -

5
150

1000 3 ,0 3 ,6 4 ,5 5 ,3 6 ,6 7 ,2 8 ,8 10,6 12,6 14,7

J L l 1 1400 3,7 4 ,3 5 ,4 6 ,3 7 ,9 8 ,7 10,6 12,8 15,2 17,7

Йндекс а б В Г Д е Ж 3 И К



Г и б к а  п о л о с о в о й  с т а л и  в  к о л ь ц а  в х о л о д н о м  с о с т о я н и и  в в а л ь ц а х  )
Г и б к а

Т о л щ и н а  п о л о с ы  А- «мм, до~
I К а р т а  34. л и с т  2

№  tВ ы с о т а  
п о -  к о л ь ц а  
з и -jB, м м ;

I Д и а м е т р  { _______
'кольца о ; 
Д.  мм, I J - L ! 6 I 8 ! 1 2  '! 1 4  ! 2 0  ! 2 8 3 8 ! 5 0

7 1 8 0 0 4 , 9 6 , 2 7 , 3 9 , 2 1 0 , 0 12 , 9 14 , 7 1 7 , 5 2 0 , 4

8 1 5 0 2 4 0 0 - - 7 , 3 8 , 6 1 0 , 8 П , 7 14 , 3 1 7 , 3 2 0 , 5 2 3 , 9

~9~ 3 2 0 0 - - - 1 0 , 1 1 2 , 7 1 3 , 8 16,8 2 0 , 3 24 , 1 2 8 , 2

10 3 0 0 1,7 2 , 0 2 , 5 3 , 0 3 , 5 4,1 “ - - -

Т Г 4 0 0 2 , 0 2 , 4 3 , 0 3,5 4,2 4 , 8 5 , 8 - - -

1 2 5 5 0 И , 4 2 , 8 3 , 5 4,2 5 , 0 5,7 6 , 9 8 , 4 - •

1 3 7 5 0 2 , 8 3 , 4 4 , 2 4,9 5 , 9 6 , 8 8 , 2 9 , 9 1 1 , 6 -

14
3 0 0

1 0 0 0 3 , 4 3 , 9 4 , 9 5 , 8 6 , 9 8 , 1 9,7 И , 7 1 3 , 9 1 6 , 2

15 1 4 0 0 4 , 0 4 , 8 6 , 0 7 , 0 6 , 4 9 , 5 И , 7 14,1 1 6 , b 1 9 , о

I t T 1 8 0 0 - 5 , 5 6 , 9 8 , 1 9 , 6 1 1 , 0 13,5 16 , 3 1 9 , 3 2/- ,5

~гГ 2 4 0 0 - 6 , 5 8 , 1 9 , 5 1 1 , 3 1 3 , 0 15,8 19,1 2 2 , 7 2 6 , 5

1 8 3 2 0 0 - - 9 , 5 1 1 , 2 1 3 , 3 15 , 2 18,6 2 2 , 5 26 , 7 31,1

1 9 4 0 0 0 - - - 1 2 ,6 15,1 17,3 2 1 , 0 2 5 , 5 3 0 , 2 3 5 , 2

И н д е к с а б В Г д е Ж э И К

3



Гибка полосовой стали в кольца в холодном состоянии в вальцах ; Гибка
_________________ __________________________________________________ ! Карта 34. лист 3

Примечания; I .  Нормативы времени расчитаны на гибку колец в холодном состоянии и предвари­
тельно подогнутыми кромками.

2. Время на подгибку кромок брать по карте 22 или 23
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время 

применяется с коэффициентами:
(Гибка поло-|Скорость враще- 
.совой стали"ния валков,Факторы, вли4- Материал ! Количество одновременно сгибаемых колец

менениеаноо1леги“1углоI48811 I ! ! !
I | 2 , 3  ( . 4 ( 5

н и я
в кольца Iм/мин

(св.8 (цилин!эллип-д0 g (7_у !св.ц
.  ,

1.2 1.0 0,0 1.0 0,7 0,55 0,45 0,4 0,35 0,3 0,25 0,2 1.0 1.3 1.2 1.0Коэффициент 0,0

4. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т «= 0,0343*Д °»5<j Ь °»56 поз. I . . . . 9
Т «= 0,0373.Д ° ’56, / ,  °»56 поз.1 0 .. . .1 9

*



Гибка полосовой стали в полукольца в холодном состоянии в вальцах Гибка
1 Карта 35, лист I

Содержание работы
1. Подать полосу к  вальцам
2. Заправить кромку полосы в вальцы
3. Вальцевать полосу в полукольцо

4. Проверить полукольцо по диаметру шаблоном
5. Снять полукольцо, отложить

Толщина полосы /? , мм, до
по-,кольца 1 кольца , 
зи- н , мм.,Д , мм. 2 , з ! 4 ! 6 ! В ! 12 , 14 , 20 | 28 j 38 | 50 | 80
ЦИК ДО jДО , Время Т, чел - МИН

I 200 0,61 0,74 0,85 1,03 1,19 1,44 1,55 _ _

2 300 0,79 0,95 1,10 1,33 1,53 I fS6 2,00
3 400 0,94 1,15 1,32 1,60 и м 2,Zi 2МО 2J5 - * • _

4 тел 500 1,15 1,40 1,61 1,95 2,24 2,72 2,94 3,50 4,10 - - -

5
IOU

750 1,40 1,70 1,95 2,38 2,73 3,30 3,60 4,20 4,90 5,70 -

6 1000 - 2,04 2,34 2,85 3,27 3,90 4,30 5,10 5,92 6*94 8,10 -

7 1350 - 2,53 2,84 3,41 3,90 4,81 э,21 э,13 7,2 8,34 9,55 11,90
Индекс а б В Г А е Ж э И К Л м

8



Гибка полосовой
t Гибка

стали в полукольца в холодном состоянии в вальцах | Карта 35, лист 2 
Толщина полосы$  , мм, до'

по- |кольца.ЗИ- *Н мм *
кольца: 
Д t мм, 
яо

2 ! з ! 4 ! б ! 8 f 12 ! 14 ! 20 ! 28 ! 38 !1 50 ! 80
ции яб '] Воемя '\  чел- МИН

8 150 1800 - - 3,41 4,13 4,75 5,71 6,22 7,31 8,62 10,ОС? 11,45 14,32

9_ 200 0,Ь7 0,81 0,93 1,13 1,31 1,58 1,72 - - - - -

10 300 0,84 1,05 1,21 1,46 1,67 2,04 2,20 - - - - -

I I 400 1,03 1,25 1,44 1,75 2,00 2,40 2,60 3,10 - - -
12 550 1,26 1,53 1,76 2,14 2,45 2,98 3,21 3,81 - - - -

13 750 1,53 1,86 2,14 2,60 2,98 3,63 3,91 4,63 5,45 6,31 - -

14 300 1000 - 2,23 2,56 3,12 3,60 4,30 4,71 5,62 6,51 7,53 8,64 -

15 1350 - 2,81 3,24 3,91 4,52 5,53 5,94 7,01 8,23 9,53 10,82 13,00
16 1800 - - 3,75 4,51 5,25 6,31 6,85 8,10 9,51 10,91 12,55 15,61
17 2400 - - 4,43 5,41 6,22 7,53 8,10 9,63 [1,30 13,10 14,91 18,80
18 3200 - - - 6,51 7,44 9,00 9,73 11,60 13,60 15,71 17,95 22,50
19 4000 - - - 7,51 8,64 10,41 11,20 13,31 15,62 10,10 20,60 25,90
20 5000 - - - 8,61 9,85 11,90 12,95 15,31 18,00 2ф0 23,80 29,80

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л м

а



Гибка полосовой стали в полукольца в холодном состоянии в вальцах 1 Гибка______
!Карта 35, лист 3

Примечания: I .  Нормативы времени рассчитаны на гибку полуколец с предварительно 
подогнутыми кромками.

2. Время на подгибку кромок брать по карте 22 или 23.
3. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время 

применяется с коэффициентами:

Факторы, i На«рй5л j Кол-во одновременно сгибаемых колец-
нацм ене- 1леги-|УГ- |Цвет|на, измене pQ_ 'леро.ные .
ние нормы !gaH_ !дас-1ме- '■ I  
времени ®ая 1ал. ,

сталь(стажлы

!
! 2 
!
!

! ! 
! 3 I 
! I 

!

совой стали'щения валков 
*------------- ь-! м/мин_____

! I
!в полуколь- 

! св , ™ »
! 8 } & 1 - !лйпти1до !7_д !св 

*пи- |ч ес- , 6  f  °  j д
! чес- кив 

кие |
!

!

Коэффи­
циент 1,2 1 ,0 0,8 1,0 0,7 0,55 0,45 0 ,4 0,35 0,3 0,25 0,2 1,0 1,3 1,2 1,0 0,8

4. Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т « 0,0001 • Н °*13 . Д °>6 3 , X 8 ’48



Гибка листов на кромкогибочном прессе 1 Гибка________
1 Карта 36, лист I

Содержание работы
1. Подать лист к прессу
2. Установить лист на пресс по разметке
3. Гнуть лист
4. Снять лист, отложить

» ! 
ПО-! 
З И - 1 
ЦИИ|

Ширина. * Длина . *
листа В,(листа A ,j 
мм, до мм, до 2

Толщина полосы d  , мм,до__________________________
4 ! 6 ! 8 ! 10 ! 12 !16 ! 20 ! 24

I 250 0,20 0,30 0,38 0,46 0,52 0,58 0,69 0,79 0,86
2 450 0,27 0,41 0,53 0,62 0,71 0,80 0,95 1,08 1,21
3 250 750 0,36 0,54 0,69 0,134 0,94 1,04 1,24 1,42 1,58

4 1250 0,47 0,71 0,90 1,07 1,23 1,37 1,63 1,86 2,10
5 1800 0,57 0,86 1,20 1,30 1,49 1,66 1,98 2,30 ~ 2,50

6 250 0,30 0,45 0,57 0,68 0,78 0,87 1,03 1,18 1,32

7 450 0,41 0,61 0,78 0,93 1,07 1,19 1,41 1,62 1,80

~8~ 450 750 0,53 0,81 1,03 1,22 1,40 1,60 1,85 2,10 2,40

9 1250 0,70 1,06 1,35 1,60 1,83 2,00 2,4 2,80 3,10 ,

i T 1800 0,85 1,28 1,64 1,94 2,20 2 ^ 5 2,$ 3,40 3,"Ъ0 1

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И

SS
/



Гибка листов на кромкогибочном прессе

Толщина полосы Ж, мм, до

! Гибка__________
! Карта 36, лист 2

ПО
ом,i  ММ, ДО листам,

] мм, до : 2 1 4 ! 6 ! в ! Ю ! 12 ! 16 ! 20 ! 24on
ции1 Время т , >чел -  мин

II 450 2500 1,01 1,53 1,95 2 ,30 2,60 2 ,9 3 ,5 4 ,0 4 ,5
12 250 0,42 0,64 0,81 0,97 1,10 1,2 1,4 1 ,6 1 ,8

13 450 0,57 0,87 1 ,И 1,32 1,51 1 ,6 2 ,0 2 ,3 2 ,5
14

750
750 0,75 1,14 1,46 1 ,73 1,98 2 ,2 2 ,6 3,1 3 ,3

15 1250 0,99 1,50 1,91 2 ,3 0 2,60 2 ,9 3 ,4 3 ,9 4 ,4
16 1800 1,20 1,81 2 ,30 2 ,7 0 3,10 3,5 4,2 4 ,8 5 ,3
17 2500 1,42 2,20 2 ,80 3 ,30 3,70 4,2 5 ,0 5 ,7 6 ,3

_18 250 0,59 0,90 1,15 1,37 1,56 1,7 2,1 2 ,4 2 ,6
19 450 0,81 1,23 1,57 1,87 2,10 2 ,4 2 ,8 3 ,2 3 ,6
20 1250 750 1,06 1,61 2 ,10 2 ,4 0 2,80 3,1 3,7 4,2 4,7
21 1250 1,40 2 ,10 2,70 3 ,20 3,70 4,1 4,9 5 ,6 6 ,2
25 1800 1,69 2,60 3,30 3 ,90 4,40 5 ,0 5 ,9 6,7 7 ,5

*23 2500 2,00 3,10 3,90 4 ,6 5,3 5 ,9 7 ,0 8 ,0 9 ,0

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И



Гибка листов на кромкогибочном прессе Гибка! __________
! Карта 36, лист 3

Толщина полосы А ,мм, до
по­зи­ ! листа В, 

мм, до
!листа/» , 
;мм, до ! 2 1 4 I 6 ! 8 ! 10 ! 12 ! 16 ! 20 ! 24

ции ! Воемя Т. ч<5Л* -  МИН___________ ______________________________

24 250 0,84 1,2 1,6 1 ,9 2 ,2 2 ,4 2 ,9 3 ,3
1

3,7

25 450 1Д 4 1,7 2,2 * ,6 3 ,0 3 ,3 4,0 4,5 5,1
2Ь 1800 750 1,50 2 ,3 2 ,9 3,4 3 ,9 4,4 5,2 ~ 6 7 Э ------ ~ 3 7 ? -----

27 1250 1,97 3 ,0 3 ,8 4,5 5 ,2 5 ,8 6 ,8 7 ,8 8,7

28 1800 2,40 3 ,6 4 ,6 5,5 6 ,3 7 ,0 8 ,3 9 ,5 10,6

I F 2500 2,80 4 ,3 5,5 6,5 7 ,4 8 ,3 9 ,9 11,3 12,6

30 450 1,52 2 ,3 2 ,9 3,5 4 ,0 4,4 5 ,3 6 ,0 6,7

31 750 1,99 3 ,0 3,8 4,6 5,2 6 ,8 6,9 7 ,9 8 ,8

32 2500 1250 2,60 3 ,9 5 ,0 6 ,0 6 ,8 7 ,6 9,1 10,4 11,6

~33 1800 3,20 4 ,8 6,1 7 ,3 8 ,3 9,3 11,0 12,6 14,0

” 34 2500 3,80 5,7 7 ,3 8 ,6 9 ,9 11,0 13,1 15,0 16,7

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И

3.



Гибка
Гибка листов на кромкогибочном прессе 

__________________________________________________________________ t Карта 36. лист 4
№ !Ширина !Длина t Толщина полосы А, мм,до

ПО­
ЗИ­
ЦИИ

1листа В, 
, ММ, до

j листа 
;А  мм,до 2 ! 4 6 ! 8 ! 10 1 12 ! 16 ! 20 ! 24

!~ Воемя Т. чел -  мин

35 450 2,0 3,1 4,0
1

4,7 5,4 6,0 7,1 8,2 9,1
36 750 2,7 4,1 5,2 6,2 7,1 7,9 9,4 10,7 11,9

37 3550 1250 3,5 5,3 6,8 8,1 9,3 10,3 12,3 14,0 15,6
38 1800 4,3 6,5 8,3 9,8 11,2 12,5 14,9 17,0 18,9

"39~ 2500 5,1 7,7 9,8 И ,7 13,4 14,9 17,7 20,3 22,6

40 450 2,5 3,8 4,9 5,8 6,6 7 ,4 8,7 10,0 11,2

41 750 3,3 5,0 6,4 7,6 8,7 9,7 11,5 13,1 14,6

42 4500 1250 4,3 6,5 8,4 9,9 11,3 12,7 ' 15,0 17,2 19,2
43 1800 5,2 7,0 10,1 12,1 13,8 15,4 18,3 20,9 23,3
44 2500 6,2 9,5 12,1 14,3 16,4 18,3 21,7 24,8 27,7
45 450 3,0 4,6 5,9 7,0 8,0 8,9 10,6 12,1 13,5
46 750 4,0 5,0 7,7 9,1 10,4 И ,7 13,9 15,8 17,7
4?~ 5600 1250 5,2 7,9 10,1 12,0 13,7 15,3 18,2 20,8 23,2
48 1800 6,3 9,6 12,2 14,5 16,6 18,5 22,0 25,2 28,1
49 2500 7,5 I I . 4 14,6 17,3 19,8 22,1 30,0 33,5

Индекс а б В Г
Д е ж 3 и $



Гибка листов на кромкогибочном прессе Гибка_________
Карта 36, лист 5

Примечания: I .  Нормативы времени рассчитаны на гибку листов по разметке в специальных (или 
универсальных) приспособлениях полностью соответствующих требованиям к гибке дайной детали за 
1-й хода ползуна.

2. При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте время при­
меняется с коэффициентами:

Фактош 1 ВИД {огибаемого профиля и число гибов) Кол-во одновременно 
влияппиа " - 1 1 устанавливаемых лис-
на иэме- ! I гиб ! 2 гиба ! 3 гиба! 4 гиба * т о в ^ я  гибки-----------
нение !"
нормы врет 
мени

Коэффи­
циент

L

1.0

1 « Ы Ц ' Т п  
I и ,  И!

1.3 1 .8 2,6

h = L

3, 5

' I ! 2 ! з : 4 ;  св .4 j
! !

W 08 0,7 Q65 0,6

Г и б к а

( I
1 8 S
' о *
! а а

0,8

5 в  • s  
f S i > S  
89 8 83

{о м  S '! o8*x§

1.0 1.4 1,55

3. Работа выполняется бригадой из двух человек
Т = 0,000165*60,68 0,'43 ./ 0 , 6 дш 1250 мм
Т а 0,000047*60,88 .L ° ’5 3 .Л 0,6 для 1250 мм

9ХИ]



Гибка полосовй стали в горячем состоянии на 
фланцегибочной машине

/ёе>
1 Гибка 
!карта 37 .лист 1

Содержание работы
1. Загрузить полосы в нагревательную печь
2. Выгрузить полосы из печи и подать на 

стол машины
3. Зажать полосу
4. Гнуть полосу по шаблону с подправкой 

кувалдой
5. Снять фланец со стола и править по 

плоскости и диаметру на плите
6. Отложить фланец

» -----.В.Ут-Рвнний; диаметр Фяанпа /£. мм. до
?2” !лосы !лосы 1350 ! 450 ! 550 ! 700 1 850 ! 1000! 1100! 1200! 1400
Зй" В , ММ Д  ММ» ■ — - « - ■ ■ ■ ■ ..
^ I ao !до ! Время на фланец Т, чея-мин

I 60 20 2,43 3,14 3,78 4,7 5,6 6,5 7,2 7,8 9,0

2 65 24 3,01 3,81 4,59 5,7 6,8 8,0 8,7 9,4 10,9

3 34 3,48 4,40 5,30 6,6 7,9 9,2 10,1 10,9 12,6

4 75 36 4,41 5,57 6,71 8 ,4 10,0 П ,7 12,8 13,9 16,0

5 ОС 40 5,80 7,33 8,84 11,0 13,2 15,4 16,8 18,3 21,1

6
оэ

60 6,96 8 ,8 10,6 13,3 15,9 18,5 20,2 21,9 25,3
7 40 6,96 8,8 10,6 13,3 15,9 18,5 20,2 21,9 25,3
8

95
50 7,70 9,68 И ,7 14,6 17,5 20,3 22,2 24,1 28,4

9 105 60 9,75 12,3 14,8 18,6 22,3 25,9 28,3 30,7 35,4

10 IZ5 50 10,2 12,9 15,5 19,3 23,3 27,1 29,6 32,1 37,1
индекс ! а б В Г д е X 3 И



Гибка полосовой стали в горячем состоянии 
на фланцегибочной машине

и /
t Гибка

^Карта 37,лист 2

Примечаний: I. При измененных условиях гибки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияющие на ! Материал 1 Гибка"

воемени*16 Н°РШ !легирован!урлеродис-1флаНца !времени |Ная стальная сталь Г  ̂ полу-
фланца

Коэффициент 1.2 1.0 1.0 0 ,6

2. Работа выполн яется одним человеком

Т -  0,000005-в1Ф А 0А?. у о .9 3



Гибка полосовой стали на ребро в кольца в вальцах ГибкаI
(Карта 38, лист I

Содержание работы

1. Подать полосу к  вальцам

2. Заправить полосу в вальцы

3. Гну т ь  полосу на ребро в кольцо

4. Проверить по диаметру шаблоном

5. Снять кольцо, отложить

№  1Внут- (Ширина ! 
п о -  ренний ,заго- 
зи-(диаметр'товки I 
ции,кольца ((полосы),* 

Д, мм, Б, мм,
«до

Толщина полосы 'ft. мм. до

б  I 8  ( 1 0  ( 12 I 1 4  ( 16 1 2 0  I 2 4  I 2 8  1 3 8  I 5 0  ! 65 I 80

В р е м я  Т, чел-мин

1 30 3,10 3,61 4,0 4 , 4 4,8 5,2 - - - - - - -

2 50 3,80 4,43 4,9 5,5 6 ,0 6,4 - - - - - - -

а _ 7 0 4,35 5 i i _ 5,7 6,3 6 ,8 7,3 - - - - - - -

4
550

90 4,81 5,6 6,3 7,0 7,5 8 ,1 - - - - - - -

5 1 2 0 5,40 6,3 7,1 7,5 8,5 9,1 1 0 ,2 11,3 1 2 ,2 14,4 16,6 - -

6 160 6 ,1 0 7 , 1 7,9 8,7 9,5 1 0 ,2 11,5 1 2 ,6 13,7 16,1 18,6 - -

инд<зкс 1 а б В Г _fl______ 6 Ж э И К Л м н



Г и б к а  полосовой стали н а  ре б р о  в  к о л ь ц а  в вальцах \ Г и б к а __________

_____________________________________________________________ _______ _______ (Карта 38, л и с т  2

»  Ш н у т р е н -IШирина! Т о л щ и н а  п о л о с ы  -А. мы. д о

з 2 -1 Й о даа"|ТОМШ ! 6 ! 8 1 ХО 1 12 1 14 *1 6  > 20 I 24 f 28 « 38 > 50 I 6 5  < 80
ц ии к о л ь ц а  (поло-, --------------------------------------- ---------------------------------------------------

•Д,мм,до 1сы) В,) В р е м я  Т, ч е л - м и н1 k i ll_ I ln l

7__ 3 0 3 , 6 4 , 2 4 , 8 5 , 3 5 , 8 6 , 2 7 , 0 7 , 7

в _ 5 0 4,5 5 , 3 5,9 6 , 5 7,1 7 , 6 8 , 5 9 , 4 - - - - *

9 7 5 0 7 0 5 , 2 6 , 0 6 , 7 7 , 5 8 , 1 8 , 7 9 , 8 II .7 - - - - -

1 0 9 0 5,7 6,7 7 , 5 8 , 2 8 , 9 9 , 6 1 0 ,8 1 1,9 - - - - -

II 1 2 0 6 , 4 7 , 5 8 , 4 9 , 2 1 0 ,0 1 0 ,8 1 2 ,1 1 3 , 4 1 4 , 5 17,0 19,7 - -

1 2 160 7 , 2 8 , 4 9 , 4 1 0 , 4 11,3 1 2 ,1 13,6 1 5 , 0 16,3 19,1 2 2 ,1 - -
13 3 0 4,3 5 , 0 5 , 7 6 , 2 6 , 8 7 , 2 8 , 2 9 , 0 9 , 7 11,5 - - -
1 4 5 0 5,3 6 , 2 6 , 9 7 , 6 8 , 3 8 , 9 1 0 ,0 1 1 ,0 1 2 ,0 14,1 - - -
15

то
7 0 6 , 0 7 . 0 7 , 9 8 , 7 9 , 5 1 0 ,2 П . 4 1 2 ,6 13,7 16,1 - • -

1& 9 0 6 , 7 7 , 8 8 , 8 9 , 7 1 0 , 5 1 1 ,2 12,7 13,9 1 5 , 1 17,8 - - -
17 1 2 0 7 , 5 8 , 7 9 , 8 1 0 ,8 1 1 ,8 1 2 ,6 14,2 1 5 , 6 17,0 2 0 2371 - -
18 1 6 0 8 , 4 9 , 8 1 1 ,0 1 2 ,2 13,2 14,2 15,9 1 7 , 5 1 9 , 0 2 2 , 4 2 5 , 9 - -

инлекс ! а б В Г _Д__ е Ж 3 И К Л М н



Гибка полосовой стали на ребро в кольца в вальцах "j Гибка 
!Карта 38» лист 3

* ШнУТрен-'Шири-1 Толщина полосы 0>. им. до
sh^iS tp^ ' I potob1 б Г 8 f 10 I 12 I 14 I 1б I 20 ! 24 I 28 ! 38 ! 50 I 65 * 80
ции кольца Д.ки . "

|1ш» до j j  Время Т, чел-мин
___________ мм,до________________________________________________________________________
19 30 6,1 5,9 6,7 7,3 8,0 8,5 9,6 10,6 11,5 13,5 15,6 18,0 -
20_ 50 6.2 7,-3 8.2 9,0 9.8 10,5 11,8 13,0 14,1 16, 19,2 22,0 -

21
1350

70 7,1 8,3 9,4 10,3 11,2 12,0 13,5 14,9 16,1 19,0 21,9 25,2 -

22_ 90 -7 .9 9,2 10,3 И .4 12,4 13,3 14,9 16,4 17,8 21,0 24,3 27,9 -
23 120 8,8 10,3 11,6 12,8 13,9 14,9 16,7 18,4 20,0 23,5 27,2 31,3 -
24 160 9,9 11,6 13,0 14,3 15,6 16,7 18,8 20,7 22,5 26,4 30,5 35,1 -

25_ 30 6,0 6,9 7.8 8,6 9,3 10,0 11,3 12,4 13,5 15,8 18,3 21,0 23,5
26 50 7,3 8.5 9,6 10,5 11,4 12,3 13,8 15,2 16,5 19,4 22,5 25,8 28,8
27 1800 70 8.4 9.7 Н.О 12,1 13,1 14,1 15,8 17,4 18,9 22,2 25,7 29,5 33,0
28 90 9,2 10,8 12,1 13,3 14,5 15,5 17,5 19,3 20,9 24,6 28,4 32,7 36,4
29 120 10.4 J & L - 13.6 15,0 16,2 17,4 19,6 21,6 23,4 27,6 31,9 36,6 Ж),9_
20 160 11,6 13,5 15,2 16,8 18,2 19,6 22,0 24,2 26.3 30.9 35,8 4 1 .1 - 45,9

индекс 1 а б В Г __ е Ж э И К Л м _ н *



Г и б к а  п о л о с о в о й  с т а л и  н а  р е б р о  в  к о л ь ц а  в в а л ь ц а х

Толщ ина п о л о сы  и м , д о

Г и б к а

1
э и - 1 !2Йг,А иа 1

tК а р т а  3 8 .  л и с т  4

*-;s
м е тр товки I б

. - -------, _ -ЛО-,- !
,Д,мм,до'сы) В , 1 
1 -мм. до

1 8  I 1 0  I 1 2  I 1 4  t 1 6  t 2 0  I 2 4  t 2 8  ! 3 8  I 5 0  t 6 5  I 8

В р ем я  T ,  ч е л -м и н

3 1 3 0 7 , 0 8,1 !9 , 1 ю , 1  ! 1 0 ,9  ) 1 1 ,7 1 3 ,2 1 4 ,5 1 5 ,8 1 8 ,5 2 1 , 4 2 4 , 6 2 7 ,5

3 2 5 0 8 , 6 ю , о  |1 1 ,2 1 2 , 4  ; 1 3 ,4  11 4 ,4 1 6 ,2 1 7 ,8 1 9 ,4 2 2 ,8 2 6 , 3 3 0 , 2 3 3 ,8

з Г 2 4 0 0 7 0 9 , 8 1 1 , 4  ; 1 2 ,8 1 4 ,1  ,1 5 ,3  ! 1 6 ,5 1 8 ,5 2 0 , 4 2 2 ,1 2 6 , 0 3 0 ,1 3 4 , 6 3 8 ,6

5 Г 9 0 1 0 , 8 1 2 ,6 1 4 ,2 1 5 , 6 1 7 ,0 1 8 ,2 2 0 ,5 2 2 , 6 2 4 ,5 2 8 , 8 3 3 , 3 3 8 , 2 4 2 ,7

3 5 “ i1 1 2 0 12,1 1 4 ,1 1 5 ,9 1 7 , 5  '1 9 , 0  ; 2 0 , 4 2 3 ,0 2 5 , 3 2 7 ,5 3 2 ,3 3 7 , 3 <42,9 4 7 ,9

з Г
i

1 6 0 1 3 ,6 1 5 ,9 1 7 ,9 1 9 , 7 2 1 ,3 2 2 ,9 2 5 , 8 2 8 , 4 3 0 ,8 3 6 , 2 4 1 , 9 4 8 ,1 5 3 ,7

3 7 3 0 8 , 2 9 , 5 1 0 ,7 1 1 ,8 1 2 ,8 1 3 ,7 1 5 ,5 1 7 ,0 1 8 ,5 2 1 ,7 2 5 ,1 2 8 ,9 3 2 ,2

з Г 5 0 1 0 ,0 П , 7 1 3 ,1 1 4 , 5 1 5 ,7 1 6 ,9 1 9 ,0 2 0 , 9 2 2 ,7 2 6 , 6 3 0 , 8 3 5 , 4 3 9 ,5

3 9 ” 3 2 0 0 7 0 1 1 ,5 1 3 ,4 1 5 ,0 1 6 , 6 1 8 ,0 1 9 ,3 2 1 ,7 2 3 ,9 2 5 ,9 3 0 ,5 3 5 , 3 4 0 ,5 4 5 ,2

W 9 0 1 2 ,7 1 4 ,8 1 6 ,6 1 8 ,3 1 9 ,9 2 1 ,3 2 4 ,0 2 6 , 4 2 8 ,7 3 3 ,7 3 9 , 0 П 4 4 ,8 5 0 ,0

И Г 1 2 0 1 4 , 2 1 6 ,6 1 8 ,6 2 0 , 5 2 2 ,3 2 3 ,9 2 6 ,9 2 9 , 6 3 2 ,2 3 7 , 8 4 3 ,7 5 0 ,3 5 6 ,1

И Г 1 6 0 1 6 ,0 1 8 ,6 2 0 ,9 2 3 ,0 2 5 ,0 2 6 ,8 3 0 ,2 3 3 ,3 3 6 ,1 4 2 , 4 4 9 ,1 5 6 , 4 6 3 , 0

и н д е к с  ! а б В Г &____ е Ж 3 И К Л м н
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Г и б к а  п о л о с о в о й  с т а л и  н а  р еб р о  в  к о л ь ц а  в  в а л ь ц а х I Г и б к а

* К а р т а  38»  л и с т  5

№ Ш н у тр е н - t Ширина! 
п о -  н и й  д и а -  —  
з и - ! м е т р  
ции к о л ь ц а  

.мм» д о

Толщина п о л о сы  А  мм» д о

4 3

4 0 0 0

5 0 0 0

«з а г с -
Ч о б к и  I 
1 (п о л о ­
сы ) В»1

>MMf ДО.

6  1 8  I 2 0  ! 2 2  ! 2 4  ! 2 6  ! 2 0  ! 2 4  ! 2 8  ! 3 8  ! 5 0  ! 6 5  ! 8 0

В рем я Т ,  чел*-мин

3 0 9 , 2 2 0 ,8 2 2 ,1 2 3 ,3 1 4 ,5 1 5 ,5 1 7 ,5 1 9 ,3 2 0 ,9 2 4 ,6 2 8 , 4
1

3 2 , 6 3 6 , 4

5 0 1 1 ,3 2 3 ,2 2 4 ,9 1 6 ,4 2 7 ,8 2 9 ,1 2 1 ,4 2 3 ,6 2 5 ,6 3 0 ,1 3 4 ,8 4 0 ,0 4 4 ,7

7 0 2 3 ,0 2 5 ,2 1 7 ,0 2 8 ,7 2 0 , 3 2 2 , 8 2 4 ,5 2 7 , 0 2 9 ,3 3 4 ,5 3 9 ,9 4 5 ,8 5 1 ,1

9 0 2 4 ,3 2 6 ,7 2 8 ,8 2 0 ,7 2 2 ,5 2 4 ,1 2 7 ,1 2 9 ,9 3 2 ,4 3 8 ,1 4 4 ,1 5 0 ,7 5 6 ,5

1 2 0 2 6 ,2 2 8 ,7 2 2 ,2 2 3 , 2 2 5 , 2 2 7 ,0 3 0 ,4 3 3 , 5 3 6 , 4 4 2 ,8 4 9 ,5 5 6 , 8 6 3 , 4

2 6 0 2 8 , 0 2 2 , 0 2 3 ,6 2 6 ,0 2 8 , 3 3 0 ,3 3 4 ,1 3 7 ,6 4 0 ,8 4 8 ,0 5 5 ,5 6 3 ,8 7 1 , 2

5 0 - - 2 6 ,8 2 8 ,5 2 0 ,2 2 1 , 5 2 4 ,2 2 6 , 7 2 9 ,0 3 4 ,1 3 9 ,4 4 5 ,3 5 0 ,5

7 0 - - 1 9 ,2 2 2 , 2 2 3 ,0 2 4 , 6 2 7 ,7 3 0 ,5 3 3 ,1 3 9 ,0 4 5 ,1 5 1 ,8 5 7 ,8

9 0 - - 2 2 ,2 2 3 , 4 2 5 , 4 2 7 , 2 3 0 ,7 3 3 , 8 3 6 ,7 4 3 ,1 4 9 ,8  4 5Т Г З ~ 6 3 ,9

1 2 0 - - 2 3 ,8 2 6 , 2 2 8 ,5 3 0 , 6 3 4 ,4 3 7 ,9 4 1 ,1 4 8 ,3 5 5 ,9 6 4 ,3 7 1 ,7

1 6 0 - - 2 6 ,7 2 9 , 4 3 2 ,0 3 4 ,3 3 8 ,6 4 2 ,5 4 6 ,1 5 4 ,2 6 2 ,7 7 2 ,1 8 0 ,5

н д е к с  ! а б В Г д 6 _2____ 3 Л _____ К Л м н



Г и б к а  п о л о совой стали н а  ребро в ко л ь ц а  в вальцах I Г и б к а  

IКарта 38. л и с т  б

п о -  *Внутрен-1 Ш и р и н а  I эи—Iнии д и а -,заго-

“""ilSJSw д . &
ш » До .сы) В,

.заго­
товки I

То л щ и н а  по л о с ы  ^  мм, д о

6  ! 8  I 1 0  I 1 2  I 1 4  I 1 6  I 2 0  I 2 4  I 2 8  I 3 8  1 5 0 0  I 6 5  ! 8 0

va/ ш  f
до] В р е м я » Т» ч е л - м и н

5 4 5 0 - - - 2 0 , 4 2 2 ,2 2 3 , 8 2 6 , 8 2 9 , 5 3 2 , 0 3 7,7 43,6 5 0 , 0 5 5 , 9

5 5 7 0 - - - 2 3 , 4 2 5 , 4 2 7 , 2 3 0 , 7 3 3 , 8 3 6 , 6 43,1 4 9 , 8 5 7 , 3 6 3 , 9

5 6 6 0 0 0 9 0 - - - 2 5 , 9 28,1 30,1 3 3 , 9 3 7 , 3 40,5 47,6 55,1 6 3 , 3 7 0 , 7

57 1 2 0 - - - 2 9 , 0 3 1 , 5 3 3 , 8 3 8 , 0 41,9 46,5 5 3 , 4 61,8 7 1 , 0 7 9 , 3

5 8 160 - - - 3 2 , 6 3 5 , 3 3 7 , 9 42,7 4 7,0 5 1 , 0 6 0 , 0 6 9,3 7 9 , 7 8 9 , 0

5 9 5 0 - - 2 2 , 3 24,1 2 5 , 9 2 9 , 2 3 2 , 2 3 4 , 9 41,0 4 7 , 4 5 4 , 5 6 0 , 8

6 0 ~ 7 0 - - - 2 5 , 5 2 7 , 6 29,7 3 3 , 4 3 6 , 8 3 9 , 9 46,9 5 4 , 2 6 2 , 3 6 9 , 6

6 Г 7 0 0 0 9 0 - - - 2 8 , 1 3 0 , 5 3 2 , 8 3 6 , 9 40,6 44,1 5 1 , 8 6 0 , 0 7 0 , 0 7 6 , 9

6 2 1 2 0 - - - 3 1 , 6 3 4 , 3 3 6 , 8 4 1 , 4 45,6 49,5 5 8 , 2 67,3 7 7 , 3  _ 8 6 , 3

6 3 ~ 160 - - - 3 5 , 4 3 8 , 4 4 1 , 3 4 6 , 4 5 1 , 2 5 5 , 5 6 5 , 3 7 5 , 5 8 6 , 7 9 6 , 8

6 4 5 0 - - - - 2 6 , 0 2 7 , 9 3 1 , 4 3 4 ^ 6 3 7 , 5 44,1 5 1 , 0 5 8 , 6 6 5 , 4

Ж1
8 0 0 0

7 0 • - - - 2 9,7 3 1 , 9 3 5 , 9 3 9 , 6 4 2 , 3 50,5 5 8 , 4 6 7 , 1 7 4 , 9

6 6 9 0 - - • 3 2 , 9 3 5 , 3 3 9 , 7 43,7 4 7,5 5 5 , 8 6 4,5 7 4 , 2 8 2 , 8

6 7 1 2 0 - - — • 3 6 , 9 3 9 , 6 4 4 , 6 49,1 5 3 , 2 6 2 , 6 7 2 , 4 8 3 , 2 9 2 , 9

6 8 160 4 1 . 4 4 4 . 4 5 0 , 0 55,1 5 9 , 7 70,2 8 1 , 2 9 3 . 4 104.2;

индекс 1 б б В Г д е X 3 И К Л м н
Тм



Гибка в вальцах полосовой стали н а  ребро в кольца | Гибка__________

^Карта 38, лист 7

№  !Вцутрен-1Ширина ! "" Толщ и н а  полосы ^  мм, до
п о - • шот диа- заготов , ~~ . - ^ „  ■ ■■■
зи-^метр 1ки (по-| б ! 8  ! 1 0 ! 1 2  ! 1 4  t 16 I 2 0  ! 2 4  ! 2 8  t 3 8  1 5 0  I 6 5  I 8 0
ц и и .кольца Д,лосы) 1--------------------------  —  --------- - ------------- ---- --------

'мы, до В, мм, I В р е м я  Т, чел-мин

69 5 0 - - - - 27,7 29,8 33,5 36,9 40,0 47,1 5 4 , 4 62,5 69,8

7 0 7 0 - - - - 31,7 34,0 38,3 42,2 45,8 53,8 62,3 71, 6 79,9

71 9000 9 0 - - - - 35,1 37,6 42,4 46,7 50,6 59,5 68,9 79,1 88,3

7 2 1 2 0 - - - - 39,3 42,2 47,5 52 , 4 56,8 6 6 ,8 77, 3 8 8 ,8 99,1

73 160 - - - - 44,1 47,4 53,5 58,7 63,7 74,9 86,7 99,6 I I I , 2

индекс а б в Г __а___ 6 Ж з и К я м н

Примечания: I. При измененных ус л о в и я х  гибки приведенное в нормативной карте время применяется 

с коэффициентами:

Факторы. 1 Материал 1 Час т ь  окружности кольца !Скорость вращения валов,м/мин

влияющие н а  ,легиро-1углеро-1цвет- ,полная13/4 ок-!1/3 ок-11/4 ок-, до 6  ! 7 - 8  
изменение {ванная .дистая ,ные ‘окруж- ружнос- ружнос- ружнос- 
н о р м ы  в р е м е н и 1 сталь {сталь !сплавы.ность 1ти 1ти !ти i

! с в .8

Коэффициент 1 1 . 2  1 1 ,0 0 , 8 j 1 , 0  | 0 , 8  Г о З  | 0 l 5  1 1 * 0 0 ,8

2. Работа выполняется бригадой из двух человек „

Т  «  0,00957 rf5*55 В0 *4 • ft °»53 4



Гибка полосовой стали на ребро в полукольца в вальцах {— — — -------------
-Карта 39, лист I

Содержание работы

1. Подать полосу к вальцам

2. Заправить полосу в вальцы
3. Гнуть полосу на ребро в подукольцо

4 . Проверить по диаметру шаблоном
5. Снять кольцо, отложить

» |ш«рина 1 _

й :  к о л ь ц а  Д, S )  в ?  -----

Толщина полосы /г, мм, до
I 8 t 10 I 12 t 14 I 16 ! 20 1 24 I 28 ! 38 I 50 t 65 I 80

Время T, чел-мин

I 30 1,86 2,17 2 ,44 2,69 2,92 3,13 3,53 - - - - - -

2 50 2,28 2,66 3,00 3,30 3,58 3,84 4,33 - - - - - -

3 550 70 2,61 3,04 3,43 3,77 4,10 4,40 4,95 - - - - - -

4 90 2,89 3,37 3,79 4,17 4,53 4,86 5,50 - - - - - -

5 ~ 120 3 ,24 3,78 4,25 4,68 5,10 5,50 6,10 6,8 7 ,3 8 ,6 10,0 - -

6 160 3 .64 4.24 4.77 5,25 5.70 6,10 6.90 7 ,6 8 .2 9 ,7 11.2
инд<ЭКС a 6 В Г Д e Ж 3 И К Л м н х



Ги б к а  п о а о совой стали н а  ре б р о  в п о л у к о л ь ц а  в вальцах
Ч Г и б к а  

Ж а р т а  39« л и с т  2

n o - 'i x g  'й в »  I т°щп‘ А - а ц а -------------------------------------- -—
f ^ ' j S g ^ l l j b S S a r i  6  I 8  I 1 0  I 1 2 1  1 4  1 X 6  I 2 0 1  2 4 1  2 8 1 Э 8  I S O  I 6 5 1  8 0  

I » .  д о  ' * »  “ *• д 0 |______________________ В р е м я  Т ,  ч о я — ш ю

7 3 0 2 ,2 1 2 , 5 7 2 , 9 0 3 , 1 9 3 , 4 6 3,7 4,1 4 , 6 - - - - -

8 _ 5 0 2,71 3 , 1 6 3 , 5 5 3,91 4 ,25 4,5 5,1 5 . 7 - - - • -

9 _ 7 5 0 7 0 3 , 1 0 3,61 4 , 0 6 4 , 4 8 4 , 8 6 5 , 2 5 , 8 6 , 4 - - - -

Ж 9 0 3,43 3 , 9 9 4,49 4 , 9 5 5 , 4 0 5,8 6,5 7 , 2 - - - -

и 1 2 0 3,85 4,48 5 , 0 0 5 , 6 0 6 ,0 0 6 , 5 7 , 3 8 , 0 8.7 1 0 ,2 1 1 ,8 - -

1 2 160 4,31 5,00 5 , 6 0 6 ,2 0 6 , 8 0 7 , 3 8 , 2 9 , 0 9 , 8 11,5 1 3 , 3 • •

13 3 0 2 , 5 9 3,01 3 , 3 9 3 , 7 4 4 ,05 4,3 4,90 5 , 5 5,9 6 , 9 - - -

. 1 4 5 0 3,17 3 , 7 0 4 , 1 6 4 ,58 4,97 5,3 6 , 0 5 . 1 7,1 8 , 4 • • —

1 6 1 0 0 0 7 0 3 , 6 3 4,23 4,76 5 , 2 0 5 , 7 0 6 ,1 6,9 7 , 6 8 , 2 9,7 - -

1 6 9 0 4 , 0 2 4,68 5 , 3 0 5 , 8 0 6 , 3 0 6 ,8 7,6 8 , 4 9,1 10,7 - - -

17 1 2 0 4 , 5 1 5 , 3 0 5 ,90 6 , 5 0 7 , 1 0 7 , 6 8,5 9 , 4 1 0 ,2 1 2 ,0 13,9 - -

1 6 160 5 , 1 0 5 , 9 0 1 > , 6 0 7 , 3 0 7 , 9 0 8 , 5 9 , 6 1 0 , 5 11,4 13,5 15,6 - -

инлекс а б В Г - -Д-. е Ж 3 И К Л м н

I



Г и б к а  полос о в о й  стали иа ребро в п о л у к о л ь ц а  в вальцах 1 Г и б к а

К а с т а  39. л и с т  3
Т о лщина п о л о с ы  А. мм. до

эи-
ции

|ПЛП дли—
'метр по- 
(лукольца 
Д» мм,до

эаготов-, . 
!ки 4(поло| о 1 8 ! 1 0 1 2 ! 1 4 ! 1 6 1 2 0 1 2 4  t 2 8 ! 3 8  ! 5 0 1 6 5 I 8 0
Ш /  О у

> ш 9 да В р е м я  Т, ч е л - м и н

19 3 0 3 , 0 5 3 , 5 4.0 4 , 4 4,7 5,1 5,8 6 , 4 6,9 8 ,1 9 , 4 1 0 ,8  '
1

2 0 5 0 3 , 7 4 4,3 4 , 9 5 , 4 5 , 9 6 , 3 7,1 7 , 8 8 , 5 1 0 ,0 21,5 1 3 , 2 -

2 1 1350 7 0 4 , 2 8 4,9 5 , 6 6 , 2 6,7 7 , 2 8 , 1 8 , 9 9 , 7 П , 4 13,2 15,1 -

2 2 * 9 0 4 , 7 4 5 , 5 6 , 2 6 , 8 7 , 4 8 , 0 9 , 0 9 , 9 10,7 1 2 ,6 1 4 , 6 16,7 -

23~ 1 2 0 5 , 3 0 6 , 2 7 . 0 7 , 7 8 , 3 8 , 9 1 0 ,1 I I , I 1 2 ,0 14,1 1 6 , 4 1 8 , 8 -

2 4 ~ 160 6 ,0 0 6,9 7 , 8 8 , 6 9 , 3 1 0 ,0 1 1,3 1 2 , 4 15,5 15,9 18,3 2 1 ,1 -

2 Ь 3 0 3 , 5 8 4,1 4 , 6 5 , 2 5 , 6 6 , 0 6 , 8 7 , 5 8 , 1 9,5 1 1 ,0 1 2 ,6 1 4,1

2 6 5 0 4,39 5,1 5 , 8 6 , 3 6 , 9 7 , 4 8 , 3 9 , 1 9 , 9 П . 7 13,5 1 5 , 5 1 7,3

2 7
1 8 0 0

7 0 5 , 0 0 5»8 6 , 6 7 , 3 7 , 9 8 , 4 9 , 5 1 0 , 5 Н , 4 1 3 , 4 1 5 , 4 17,7 1 9 , 8

2 8 9 0 5 , 6 0 6 , 5 7 . 3 8 , 0 8 , 7 9 , 3 10,5 1 1 ,6 1 2 ,6 14,8 17,1 1 9 , 6 2 1 , 9

29 1 2 0 6 ,2 0 7 , 3 8 , 2 9 , 0 9 , 8 10,5 1 1 ,8 13,0 14,1 16,6 19,2 2 2 ,0 2 4 , 6

3 0 160 7 , 0 0 8 ,1 9 , 2 1 0 ,1 10,9 1 1 ,8 13,2 1 4 , 6 I b , 8 1 8,6 2 1 , 5 2 4 , 6

и н д е к с a б В Р __ е Ж 3 И К Л м н



щ

Гибка полосовой стали на ребро в полукольца в вальцах I Гибка_________
(Карта 39, лист 4

№ (Внутрен- (Ширина I 
по-,нии диа- эаготов 
эи-(метр (ки (по- I
ции полуколь-  лосы) В, 

(ца Д, мм,. мм, до I 
до 1 1

Толщина полосы мм, до

б  I 8  ( 1 0  I 12 I 14 I 16 I 20 ( 2 4  I 28 ( 3 8  I 5 0  I 6 5  I 8 0

Время Т, чел-мин

31_

32

33

3 4

35

36

37

2400

3200

41

42

30 4,1 4,8 5,5 6 , 1 6 ,6 7 , 0 7,9 8,7 9,5 1I.I 12,9 14,8 16,5

60 6 ,1 6 ,0 6,7 7 , 4 8 ,1 8 , 6 9,7 10,7 1 1 ,6 13,7 15,8 18,2 20,3

7 0 5,9 6,9 7 . 7 8 , 5 9,2 9,9 И ,1 12,3 13,3 15,6 18,1 2 0 ,8 23,2

9 0 6,5 7 , 6 8 , 5 9 , 4 1 0 ,2 10,9 12,3 13,6 14,7 13,3 2 0 ,0 23 , 0 25,7

1 2 0 7.3 8 , 5 9 , 6 10, 5 « , 4 12,3 13,8 15,2 16,5 19 , 4 2 2 , 4 2 5 , 8 28,8

160 8 , 2 9 , 5 10,7 11, 8 1 2 ,8 13,8 15,5 17,1 18,5 2 1 ,8 2 5 , 2 28 , 9 32,3

3 0 4,9 5,7 6 , 4 7 , 1 7,7 8 , 3 9,3 1 0 ,2 И , 1 13,1 15,1 17,4 19,4

5 0 6 ,0 7 , 0 7 , 9 8 , 7 9,4 1 0 ,1 И , 4 1 2 ,6 13,6 1 6 , 0 18,5 21,3 23,8

7 0 6,9 8 , 0 9 , 0 9 , 9 1 0 ,8 1 1 ,6 13,0 14,1 15,6 18,3 2 1 ,2 2 4 , 4 27,2

9 0 7 , 6 8 , 9 1 0 ,0 1 1 ,0 11,9 1 2 ,8 14,4 15,9 17,2 20 , 3 2 3 , 4 26, 9 30,1

1 2 0 8,5 1 0 ,0 1 1 ,2 12,3 13,4 14,4 16,2 17,8 19,3 22,7 2 6 , 3 30, 2 33,7

160 9 , 6 11,2 1 2 ,6 13, 8 15,0 16,1 18,1 2 0 ,0 21,7 25,5 29 , 5 23,9 37,8

индекс а б В Г __й__ е Ж э И К Л - м н



Гибка полосовой стали на ребро в полукольца в вальцах '— —---------- — —
(Карта 39, лист 5

» (Внутрен-1 !S^S5S5b Толщина полосы ^  мы, до — — — — — — — — — —
“°;.нии диа-.«и (по- ,--------------------------------------------------------------------------------------------------- ----------------
ЦИ*1!^кольца лос“ } В, б t 8 t 10 1 12 1 14 ! 16 1 20 I 24 ( 28 I 38 1 50 ! 65 I 80

Д, мм,Д0 ]иы» до I Время Т, чел-мин _  "

43 30 5 ,6 6 ,5 7 ,3 8 ,0 8,7 9 ,3 10,5 11,6 12,6 14,8 17,1
1

19,6
1 ' 
21,9

44 50 6,8 7 ,9 8 ,9 9,8 10,7 И»4 12,9 14,2 15,4 18,1 20,9 24,1 26,9
45 4000 70 7 ,8 9,1 10,2 11,2 12,2 13,1 14,7 16,2 17,6 20,7 24,0 27,5 30,7
46 90 8 ,6 10,0 11,3 12,4 13,5 14,5 16,3 18,0 19,5 22,9 26,5 30,4 34,0

47 120 9,7 11,3 12,7 14,0 15,0 16,2 16,3 20,1 21,9 25,7 29,7 34,1 38,1

48 160 10,8 12,6 14,2 15,7 17,0 18,2 20,5 22,6 24,5 28,8 33,3 38,3 42,8

49 50 - - 10,1 П,1 12,1 12,9 14,6 16,0 17,4 20,5 23,7 27,2 30,4

50 70 - - 11,5 12,7 13,8 14,8 16,7 18,4 19,9 23,4 27,1 31,1 34,7

51_ 5000 90 - - 12,8 14,1 15,3 16,4 18,4 20,3 22,0 25,9 29,9 34,4 38,4

52 120 - - 14,3 15,8 17,1 18,4 20,7 22,8 24,7 29,0 33,6 38,6 43,1

53 160 - - 16,1 17,7 19,2 20,6 23,2 25,5 27,7 32,6 37,7 43,3 48,4

54 50 - - - 12,3 13,3 14,3 16,1 17,7 19,2 22,6 26,2 30,1 33,6

55 70 - - - 14,1 15,3 16,4 18,4 20,3 22,0 25,9 29,9 34,4 38,4

ВТ 6000 90 - - - 15,5 16,9 18 Л 20.4 22,4 24.3 28,6 33,1 38.0 42,5
индекс а б В Г __ е Ж 3 И к л М - a - S



Гибка полосовой стали на ребро в полукольца в вальцах I Гибка______
(Карта 39, лист 6

Толщина полосы ^  ш ,  до
н и  ш ш  д м а —  aaruxuo
эи-IxeTp по-.ки (по- 
ции лукольца'лосы) В. 1 6 8 1 0 1 1 2 I 14 1 16 1 2 0  !1 2 4 ( 2 8 1 38 I 50 1 65 1 8 0

|Д» Ш 1,до ММ, до Время Т , чел-мин

57
6000

1 2 0 - - - 17,4 18,9 20,3 22,9 25,2 2 7 , 3 32,1 37,1 42,7 47,6

5 8 160 - - 19,6 2 1 ,2 2 2 ,8 25,6 2 8 , 2 3 0 , 6 36,0 41,7 47,9 53 , 5

59 50 • - - 13, 4 14,5 15,6 17,5 19,3 20, 9 24,6 28,5 32,7 36 , 5

6 0 70 - - 15,3 16,6 16,8 2 0 ,1 2 2 ,1 2 4 , 0 28,2 32 , 6 3 7 , 4 41,8

6 1 _ 7000 90 - - 16.9 18,4 19,7 2 2 ,2 2 4 , 4 26, 5 31,2 36,0 41, 4 46,2

6 2 1 2 0 • • - 19,0 2 0 ,6 2 2 ,1 24,9 2 7 , 4 29, 7 34,9 40, 4 46,5 51,9

63 160 - - - 21,3 23,1 2 4 , 8 27,9 30,7 3 3 , 4 39,2 45,4 52,1 58,2

6 4 50 - - - - 15,6 16,8 18,9 2 0 ,8 22, 5 26,5 30,7 35,2 39,3

65 70 - - - - 17,9 19,2 2 1 ,6 23,8 2 5 , 8 30,3 35,1 40,3 45,0

6 6 8000 90 - - • - 19,8 2 1 ,2 23,9 26,3 28, 5 33,5 38,8 44,6 49,7

67 1 2 0 - - - - 2 2 ,2 23,8 26,8 29,5 3 2 , 0 37,6 43,5 50,0 55, 8

6 8 160 - - - - 24,9 26, 7 30,0 33,1 35, 9 42,2 48,8 56,1 62, 6

индекс а б В Г _ f i ____ е Ж э И К Л ы н



Г и б к а  п о л о совой стали н а  ребро в п о л у к о л ь ц а  в валь ц а х  

(ширина

Г и б к а

(Карта 39, л и с т  7
№ .Внутрен-Iшиуипа . 
по-нии д и а -  эаготов1 
эи-(метр по-|Ки(по- . 
ции лукольцалосы) 1 6 

|Д, мм, В,  мм, ,----

Толщина  п о л о с ы  ?£ мы, д о

I 8  I 10  ( 1 2  ( 1 4  ( 16 I 2 0  I 2 4  ! 2 8  ! 3 8  ! 5 0  ! 6 5  ! 8 0

ДО ДО В р е м я  Т, ч е л - м и н

6 9 5 0 - - - - 1 6 , 7 17,9 2 0 ,1 2 2 ,2 2 4,1 2 8 , 3 32,7 3 7 , 6 4 2 , 0
7 0 7 0 - - - - 19,1 2 0,5 2 3 , 0 2 5 , 4 2 7 , 5 3 2 , 4 3 7 , 4 4 3 , 0 4 8,0
7 1 9 0 0 0 9 0 - - - - 2 1 ,1 2 2 ,6 2 5 , 5 2 8 , 0 3 0 , 4 3 5 , 8 4 1 , 4 4 7,5 53,1
7 2 1 2 0 - - - - 2 3 , 6 2 5 , 4 2 8 , 6 3 1 , 4 3 4,1 40,1 4 6 , 4 5 3 , 3 5 9,5

7 3 1 6 0 - - - - 2 6 , 5 2 8,5 3 2 , 0 3 5 , 3 3 8 , 3 4 5 , 0 5 2 , 1 5 9 , 8 6 6 ,8

и н декс а б в г _ д е Ж Э И К Л м н
Примечания: 1 . П р и  измен е н н ы х  у с л о в и я х  ги б к и  приведенное в нормативной карте время п р и м е н я ­

е т с я  с коэффициентами:

Факторы, влияю-* М а т е р и а л  I С к о р о с т ь  в р а щения валков,

щие н а  и з м е н е - 1л в гиро-|углеро-| цветные •

м / м и н

ние н о р м ы  
времени •ванная .дистая ' с плавы I 

'сталь {сталь I !
д о  6 1 7 - 8  1 св. 8

К о э ф ф и ц и е н т 1 ,2 1 ,0 0 , 8  1| 1 ,2 1 , 0 0 ,8

ч2. Работа выполняется бригадой из д в у х  человек 

Т  »  0 , 0 0 5 7 5  • ©  °»55, 0  ° » 4  . А  ° » 5 3



I ГибкаГибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой наружу ________________
на трехвалковом станке 'Карта 40, лист 1

Содержание работы
1. Подать заготовоку к станку
2. Гцуть заготовку в кольцо (полукольцо; прлкой наружу
3. Проверить диаметр по шаблону
4. Снять кольцо (полукольцо;, отложить

|ОИД«У пР°~»Толши-» Диаметр кольца (полукольца; Д. мм. до __________
зи-!де-1угло- .поЯКИ >530 1750 Ii000ll350!4800l2400l3200l4000l5000l6000l7000l8000l 9000
ЦИИ|ЛИЯ вой т . л .  •—

1 (стали до» '1 Время Т, чел-мин

1
2
3

т ~

о
сг
•4
ч
о
ж

2,5 4 2,А 2,6 3,2 4,1 5,1 6,5 в,1 9,6

3,2 4 2,3 2,9 3,6 4,6 5,7 7,2 9,0 10,7 - - - - -
4 5 2,8 3,6 4,5 5,7 7,2 9,0 11,3 13,4 1 6 , а - - -

5 5 З.А 4,0 5,0 6,3 7,9 9,9 12,4 14,8 17,6 - - - -

6,3 6 3,9 4,9 6,2 7,8 9,9 12,2 15,3 18,2 21,7 - - - -

7 5 3,7 4,7 5,8 7,4 9,3 11,6 14,5 17,3 20,6 - - - -

8 4,7 6,1 7,6 9,6 12,0 15,0 18,8 22,4 26,6 - - - -

7,5 6 4,2 5,3 6,7 3,4 10,6 13,2 16,6 19,7 23,4 27,6 30,5 33,9 37,1

9 5,2 6,7 8,4 10,6 13,2 17,5 20,7 24,6 29,3 33,8 38,1 42,3 46.4 *
___ индекс 1- Я - б б _ JC__ Л __ _S___ -ЛС__ _Э___ — И___JC___ Л___ м ___ — К _________



I Гибка
!К а р т а  4 0 , л и с т  2

Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой наружу 
на трехвалковом станке

по—1 ” ” »*ц^ °~1 1 Диаметр кольца (полукольца; Д, мм, до ~
Э И -!ЛИЯ 1угло- 1ки А  > 550 ! 750 11000 ! 13501I800l2400l3200t4000f5000f6000F7000f8000l9000ции вой

10

и

1 2

1 Г

1 4 *

1 5 ~

16**

1 7

1 8

19

2 0

2 Г
2 2

К
о

л
ь

ц
о

8 6 4 , 3

т я

5 , 5

*МЯ X •

6 , 9

ч е л -ь

8 ,7

им

1 0 ,9 1 3 ,6 1 7 ,1 2 0 ,3 2 4 ,1 2 7 ,8 3 1 ,4 3 4 ,9 3 8 ,2

8 5 Д 6 ,4 8 ,1 1 0 ,2 1 2 ,8 1 5 ,9 2 0 ,0 2 3 ,8 2 8 ,3 3 2 ,6 3 6 ,8 4 0 ,8 4 4 ,8

9
7 5 ,0 6 ,3 7 ,9 1 0 ,0 1 2 ,5 1 5 ,6 1 9 ,6 2 3 ,3 2 7 ,7 3 1 ,9 3 6 ,1 4 0 ,0 4 3 ,8

9 5 ,7 7 .2 9 ,1 1 1 .4 1 4 ,3 1 7 ,9 2 2 ,4 2 6 ,7 3 1 ,8 3 6 ,6 4 1 ,3 4 5 ,8 5 0 ,3

10
8 5 ,6 7 ,1 8 ,9 1 1 ,3 1 4 ,1 1 7 ,6 2 2 ,1 2 6 ,3 3 1 ,2 3 6 ,1 4 0 ,7 4 5 ,1 4 9 ,5

1 2 7 ,0 8 ,9 1 1 ,1 1 4 ,1 1 7 ,6 2 2 ,1 2 7 ,6 3 2 ,8 3 9 ,1 4 5 ,1 5 0 ,8 5 6 ,4 6 1 ,9

16 8 ,2 1 0 ,4 1 3 ,0 1 6 ,5 2 0 ,6 2 5 ,8 3 2 ,3 3 8 ,5 4 5 ,8 5 2 ,8 5 9 ,5 6 6 ,0 7 2 ,4

1 2 ,5

9 6 ,6 8 ,4 1 0 ,5 1 3 ,3 1 6 ,6 2 0 ,8 2 6 ,1 3 1 ,0 3 6 ,9 4 2 ,5 4 8 ,0 5 3 ,2 5 8 ,4

12 7 ,7 9 ,8 1 2 ,3 1 5 ,5 1 9 ,5 2 4 ,4 3 0 ,5 3 6 ,3 4 3 ,2 4 9 ,8 5 6 ,2 6 2 ,4 6 8 ,4

1 6 9 ,0 1 1 ,5 1 4 ,4 1 8 ,2 2 2 ,8 2 8 ,5 3 5 ,7 4 2 ,5 5 0 ,6 5 8 ,3 6 5 ,8 7 3 ,0 8 0 ,0

1 4 16 9 ,5 1 2 ,1 1 5 ,1 1 9 ,2 2 4 ,0 3 0 ,0 3 7 ,6 4 4 ,7 5 3 ,2 6 1 ,4 6 9 ,2 7 6 ,8 8 4 ,2

2 0
12 9 .6 1 2 ,2 1 5 ,2 1 9 ,2 2 4 ,1 3 0 ,1 3 7 ,7 4 4 ,9 5 3 ,4 6 1 ,6 6 9 ,5 7 7 ,1 8 4 ,5

2 0 1 2  j6 _ . 1 6 ,1 2 0 ,1 2 5 ,5 3 1 ,9 3 9 ,9 4 9 ,9 5 9 ,4 7 0 ,8 8 1 ,5 9 2 ,0 10 ^1 1 1 2 .0
и н д е кс а б В Г е Ж L a И К я м н

35



Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой 
наружу на трахвалковон станка

Гибка
IKapra 40, лист 3

пл-1и5д^- ^м»я°~<̂ 01Г|ч|<~1 Диамэтр кольца (полукольца) Д, мм до
эм-глия 1угло- |^олосы< 550 I 750 tIOOO ! 1350 H800!2400t3200l4000t5000l6000l7000l8000(9000 

I I стали l п'г.ш ’ . Время Т, чел-мйн

23 2,5 4 1,48 1,88 2,36 3,0 3,73 4,68 5,85 7,0 - - • - -
2 4 " 3,2 4 1,65 2,21 2,64 3,33 4,27 5,22 6,54 7,78 - - - - -
25“ 4 5 2,10 2,64 3,30 4,27 5,22 6,54 8,28 9,74 2 2 5 9 - - - -
"25“ о 5 5 2,29 2,92 3,65 4,62 5,77 7,22 9,04 iq!76 22,8 - - - -
гг ? 6,3 6 2,8 3,6 4,5 6,7 7,2 8,9 22,2 23,2 25,7 - - - -
25“ щ

Q 5 2,7 3,4 4,3 5.4 6,7 8.4 20,5 22,5 24,9 - - - -
■JST М

7
8 3,4 4,4 5,5 6,9 8,7 20,9 23,6 26,2 29,3 - - - -

з Г >9
ч •1 6 3i,0 3,9 4,8 6.2 7,7 9,6 22,0 24,3 27,0 29,6 22,2 24,5 26,9

ЗА о 9 3*8 4.8 6,2 7,7 9,6 22,0 24,9 27,9 22,2 24,5 27,6 30,6 33,6

32
е:

о 6 3,1 4,0 5,0 6,3 7,9 9,9 22,3 24,7 27,5 20,2 22,7 25,2 27,7

33
О

8 3,7 4,7 5,8 7,4 9,2 22,6 24,5 27,2 20,5 23,6 26,6 29,6 32,4

3 4 ~ л 7 3,6 4,6 5,7 7,2 9,2 22,3 14,2 16,9 20,1 23,2 26,2 29,0 32,7

35
У

9 4,1 э,г 6,6 8.3 20,4 13,0 26,3 29,4 23,2 26,6 30,0 37,3 36.5

индекс а б В Г - Л — е Ж 3 И К Л И н
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S
Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой нацуху 

на трехвалковом станке
I Гибка
* Карта 40, лист 4

по-*иапе-1* “Р0- |Т°ЛЩИ-|
а2“ |52я «ФИ** . на  П0",™ « ,ЛИЯ УГЛОВОЙ1ЛОСЫ I
41411, стали «.ММ,

1 ! ! До

Диаметр кольца (полукольца; Д, мм, до

550 I 750 110001 13501 18001 24001320014000150001600017000180001 9000

36
37"

о
:*
л
ч
о
к
>)
ч
о
а

10

12,5

14

20

12

16

12

16
16
12

20

индекс

4,1
5,1
5,9
4,8
5,6
6,6
6,9
6,9
9,2

6,1
6,4
7,5
6.1

7,1
8,3
8,8
8 ,8

11*7
~г~

Время Т
6,4
8,1
9,4
7,6
8,9
10,1

I I , 0
11,0

14,6

8,1
10,2

11,9
9,6
11,3
13,2
13,9
13,9
18,5

чел-мин
10,2

12,8

14,9
12,1

14,1
16,5
17,4
17,4
28,1

12,8

16,0
18,7
15,1
17,7
20,7
21,7
21,8

28,9

16,0 19,0
20,0 23,8
23,Ц 27,8
18,9 22,4
22,1 26,3
25,9
27,2
27,3
36,2

22,6

28,3
33,1

30,8
32,4
32,5
43,0

26,7
31,3
36,6
38,5
38,7
51,2

26,1 29,4
32,6 36,8
38,2
30,8
36,1
42,2
44,4
44,6
59,1

34,7
40,7
47,6
50,1
50,3
66,6

32,7
40,9
47,8
38,5
45,2
52,9
55,6
55,8
73,9

35^8
44,8
52,4
42^3
49,5
57,9
60,9
61,2
81,0

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное в нормативной карте 
время применяется с коэффициентами:



Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой наружу 
на трехвалковом станке

I Гибка________
(Карта 40, лист 5

Факторы,влил»-1 
щие на измене­

на териал

к  * я я г  i” " -

Часть окружности кольца 
^37 Г I 1/3

мени дистая * сплавы 'окружность окружности окружности 
Iсталь j 1 1 •

1/4
окружности

Коэффициент 1.2 1.0 0,8 1*0 0 ,8 0,6 0,5

Т ■ 0,003337'У0 »4 5 * ^0 »55 '  Д 0,78 
поз. 2 3 ...4 4

2 . Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т -  0,00461 «V 0,4S. h 0,55 • Д °»w  поз. I . . .2 2



Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой внутрь 
на трехвалковом стенде

Содержание работы
1. Подать заготовку к станку
2. Гцуть заготовку в кольцо (полукольцо) полкой внутрь
3. Проверить диаметр по шаблону
4. Снять кольцо (полукольцо), отложить

Гибка
I Карта 4х. лист 1

S ПШ про-.Толщи- i  Диаметр кольца (полукольца) Л, мм, до„о-изДО- филя ‘н а ---------------------------------------------------------------------- ------------- ---------------
ЭН-1ЛИЯ ,угло- |полки , 550 I 750 I1000U3501 1800 ! 2400! 3200!40001500016000170001800019000 
Ч®1 стали ко*®1’ Время Т, чел-мин

1 2,5 4 2,5 3,1 3,9 5,0 6,2 7,8 9,7 11,6 - • ■ ~ П _
2 3,2 4 2,8 3,5 4,4 5,5 6,9 8,7 10,9 12,9 - - -  , - -

3 4 5 3 ,4 4,4 5,5 6,9 8,7 10,9 13,6 16,2 19 - - - -
4 о 5 5 3,8 4,8 6,1 7,7 9,6 12,0 15,0 17,9 21 - - - -
5 ЕГ

«О 6,3 6 4,7 5,9 7,4 9,4 11,8 14,7 18,4 22,0 26 - - - -
6 * !у 5 4 ,4 5,6 7,1 8,9 11,2 14,0 17,5 21,0 25 - - - -
7

о
га

Г
8 5 ,7 7,3 9,1 &Х,6 14,5 18, i 23,0 27,0 32 - - - •

8 7,5 6 5,0 6,4 8,1 10,2 12,7 15,9 20,0 24,0 28 33 37 41 45
*9 9 6.3 8,0 10,1 12,7 15,9 20,0 25,0 30,0 35 41 46 51 56

индекс 6 б В Р д е Ж 3 И К Л м н 5



Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой внутрь 
на трехвалковом станке

 ̂ Гибка 

1Карта 41, лист 2
Л*[Вид 1л» про-1  толщи- 
по ' иэде- филя на 
зи-!лия 1угло- !полки 
ции вой п, мм,

1 (стали I до

I _________Диаметр кольпа (полукольца; Д. мм. д о ______________________
I 550 1 750 I 1000! 1350! 1800! 2400!3200!40001500016000l7000l8000l9000 
• время т , чел-мин

10_
8

6 5,2 6 ,6 8 ,3 10,5 13,1 16 21 24 29 34 !38 42 46
11 8 6,1 7 ,8 9,7 12,3 15,4 19 24 29 34 39 44 49 54
12 Q 7 6 ,0 7,6 9,5 12,0 15,0 18 24 28 33 38 43 48 53
i T

«7
9 6 ,8 8 ,7 10,9 13,8 17,3 22 27 32 38 44 50 55 61

14 8 6 ,7 8 ,6 10,7 13,6 17,0 21 27 32 38 43 49 54 60
15 О

м> 10 12 8 .4 10,7 13,4 17,0 21,0 27 33 40 47 54 61 68 74

16
Э
А 16 9.8 12,5 15,7 19,8 25,0 31 39 46 55 64 72 80 87

17
И
О 9 7;9 10,1 12,7 16,0 20,0 25 31 37 44 51 58 64 70

IS 12,5 12 9,3 11,9 14,8 18,7 23,0 29 37 44 52 60 68 75 82
19 16 10,9 13,9 17,4 22,0 27,0 34 43 51 61 70 79 88 96
20 14 16 11,5 14,6 18,3 23,0 29,0 36 45 54 64 74 83 93 107
21 12 11,5 14,6 18,3 23,0 29,0 36 45 54 84 74 84 93 102
22 20 20 15,2 19,4 24,0 31,0 38,0 48 60 72 85 98 111 123 135

индекс а б В Г Л ___ е Ж 3 И К и и н



1 ГибкаГибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой внутрь
на трехвалковом станке __________  _____________ 1 Карта 41. лист а

пп_ и, па.Аи„* цв - „ -________ Диаметр кольца (полукольца; Л. мм. до
эи-|лия !^ л о - 1ки 1,'\ 550 1 750 11000113501 1800! 24001 3200! 4000! 5000!6000!7000!8000!9000
JP Ьид ,Д* ПрО-!Т0ЛЩИ-Т по- изла'Д иля на п о л - *

ЦИИ! ВОЙ
стали !

мм. до Время Т, чел-мин

23
24
25
26 
&
28
29
30

i i
_32
_33
_34
35
36
37

о
ST
•а
ч
о
«
>»
ч
о
Б

38

-2 .5 4 1,6 2.0 2,5 3,1 3,9 4.9 б д 7,3
3,2 4 1.7 2,2 2.7 3,5 4,4 5 ,4 6,8 8,1 - - - - -
4 5 2,2 2,7 3,4 4,3 5,4 6,8 8,5 10,1 12,1 - - - -
5 5 2,4 3,0 3,8 4,8 6,0 7,5 9,4 11,2 13,4 - - - -
6,3 6 2,9 3,7 4,7 5,9 7 ,4 9 ,2 11,6 13,8 16,4 - - - -

н 5 2,8 3,5 4,4 5,6 7,0 8,8 11,0 13,1 15,5 - - -
7

8 3,6 4,6 5,7 7,2 9,0 11,3 14,2 16,9 20,0 - - - -
6 3,2 4,0 5,0 6,4 8,0 10,0 12,5 14,9 17,7 20 23 26 28

7,5 9 4,0 5,0 8,3 8,0 10,0 12,5 15,6 18,6 22,0 26 29 32 35

О 6 3,3 4,1 5,2 6,6 8,2 10,3 12,9 15,3 18,2 21 24 26 29
О

8 3,8 4,9 6,1 7,7 9,6 12,1 15,1 18,0 21,0 25 28 31 34

9
7 3,7 4,8 6,0 7,5 9,4 11,8 14,8 17,6 21,0 24 27 30 33
9 4,3 5,5 6,8 8,6 10,8 13,6 17,0 20,0 24,0 28 31 35 38
8 L ii2 _ 5,4 6,7 8,5 10,6 13,3 16,7 19,8 24,0 27 31 34 37

10 12 5,3 6,7 8,4 10,6 13,3 16,7 21,0 25,0 29,0 34 38 43 47
16 6.2 7.9 9,8 12,4 15,6 19,5 24,0 29,0 35.0 40 45 50 55 а.

индекс а ” 0 В Г Д е Ж э И __ К. - Л - . ы н U
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Гибка заготовок из угловой стали в кольца и полукольца полкой внутрь 

на трехвалковом станке
1 гибка 
(Карта 41, лист 4

* 1Вид 1» п р о -1 Толщи- t Диаметр кольца (полукольца) Д, мм, до
зи- лия !угло- 1ки Я, ( 
ции ВОЙ ,ш % ДО 

1 1стали I

, 550 1 750 \ 1000 1 13501 1800t2400!3200t4000t5000!6000t7000t8000! 9000
Время Т, чел-мин

39
40

I
§

!

12,5
5,0

12 5,8
16 8 ,8

6,3
7 ,4
8,7

7,9
9,3
10,9

10,0

11,6
13,8

12,6
14,7
17,2

15,7
18,4
22,0

19
23
27

23
27
32

28
33
38

32
38
44

36
42
50

40
47
55

44
52
60

14 16 7 ,2 9,2 11,5 14,5 18,1 23,0 28 34 40 46 52 58 64

20
12 7 ,2 9,2 11,5 14,5 18,2 23,0 28 34 40 47 52 58 64
20 9.5 Н А . 15.2 19.2 24.0 30.0 38 45 53 62 69 77 85

индекс
Примечания: 1. При измененных 

ется с коэффициентами:
условиях гибки приведенное в нормативной карте время применя-

МатериалIФактом. влиявшие 
на изменение нормы1легиро-гугле do-1 tйн^тные .полная 
времени , ванная пилч»яя

Часть окружности кольца
3/4 1/3

1,2 1,0 | 0,8 1,0 0,8

1/4

Коэффициент 0,6 0,5
2. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т .010С655-У0 ' 'Й . ^.°"55. f t0 '73 и»-!—»  Т-0,0 0 3 4 6 - А,0"65. Й0' 78 П03.2Э...44
*



Наполнение труб песком вручную Г ~ Гибка 
Карта 42. лист I

Содержание работы
1. Установить трубу
2. Заглушить конец трубы пробкой
3. Взять ковш, наполнить трубу песком утрамбовать с помощью молотка и 

досыпать песком
4. Заглушить второй конец трубы
5. Отложить трубу

№ I Длина! Наружный диаметр трубы Д, мм, до
по-, трубы} 12 | 1б t 20 I 25 \ 32 1 42 1 50 I 63 * 83 I 102 1 131 I 140 1 159 I 194 1245 1325 1426
цин, до f -------- -  --------ъ Я Г т Г  чел-мин

I 0,6 0,58 0,71 0,64 0,98 1,18 1,46 1,71 2,13 2,77
Z 0,8 0,70 0,86 1,01 1,18 1,42 1,75 2,06 2,56 3,32 4,04 - - - - - - -

3 1,1 0,86 1,05 1,23 1,45 1,73 2,15 2,53 3,15 4,08 4,95 5,81 - - - - - -

4 1,5 1,05 1,28 1,51
1,71

2,12 2,62 3,09 3,84 4,97 6,04 7,09 8,1 - - - - -
5 2,0 1,26 1,55 1,80 2,13 2,54 3,15 3,71 4,61 5,98 7,26 8,52 9,78 u p z - - - -
6 2,7 1,52 1,87 2,2 2,58 3,10 3,82 4,49 5,59 7,24 8,79 10,32 11,84 Ц 85 Ц09 - - -
7 -3.6 1,83 2,25 2,65 3 ,Ц 3,7* 4,59 15.41 6,7$ 8,7* 1058 *2,42 1 ^5 1606 д а 241*

индекс а б В Г 6 Ж 3 И К Л м Н 0 П р. . С



Направление труб песком вручную Гибка
________ ______ ____________ ___ __________________________________ 1 Карта 42. лист 2

JP (Длина! Наружный диаметр труоы д, мм, до
зи- * fi a 1161 20 I 25 I 32 1 42 I 60 I 63 1 93 I 102 I Ш  1 140 I I59H94 » 245 1 325~i426

8 4,8 - - 3,18 3,74
f *1 лч
4,46 5,52

!--------]
6,50 8,08 10,47 12,71 14,92 17,12 1929 2326 28,97 37,78 4^73

9 6,5 - - - 4,89 5,84 6,80 8,04 10,00 12,94 15,71 18,45 21,16 2^85 28(75 35,80 46,69 6Q22
10 8,8 - - 6,50 7,70 9,07 10,68 13,28 17,21 20,88 24,53 28,13 31,71 38,18 47,61 62,ОУ 8Q07
I I 12,0 - - - - 10,4 12,04 14,30 17,77 23,03 27,96 32,83 37,65 42,44 51,17 63,72 83,11

индекс а б В Г д е X э И К Л м н 0 п _£___ С

при

Примечание. Работа выполняется одним человеком при L- 1,5 и и бригадой из двух человек 
L > 1,5 м.

Т « 0,135- I 0*^4. д 0,72 при ^ г. 4,8  м и д ^

Т » 0,083* L 9,94 ♦ д 0,72 ПрИ ^ р. 4>з  м и д ^

Т -  0,0603- А0*64 - Д °»94 при L £: 4,8 м и Д >

Т -  0,035 • I °»94- Д °»94 при 1>  4,8 м и Д ^

32 мм 

32 мм 
32 мы

32 мы

ПОЭ.1...8

ПОЭ.9...11
п о з .1 ...8

поз.9 . . . I I

*4
«ч



Выбивка песка из труб t Гибка_______
'Карта 43. лист I

Содержание работы
1. Установить трубу
2. Удалить пробки
3. Удалить песок
4. Отложить трубу

IP 'Длина; Наружный диаметр трубы Д. мм. до
эи-|1?м, I 12 » 16 1 20 » 25 1 32 t 42 ' 50 '6 3  '8 3  I 102 I 121 I 140 1X59 ' 194 '245 <32$ 1426
ЦИИ до Время x, чел-мин

1 0,6 0,61 0,54 0,49 0,54 0,61 0,70 0,76 0,85 0,98
z 9 , 8 0,76 0,67 0,61 0,67 0,76 0,87 0,95 1,07 1,23 1,36 - - - - - - -

3 I , I 0,97 0,86 0,78 0,86 0,97 I ,И 1,22 1,36 1,56 1,74 1,89 - - - - - -
4 1,5 1,23 1,10 1,00 1,09 1,23 1,41 1,54 1,73 1,99 2,21 2,40 2,58 - - - - -
5 2,0 1,54 1,36 1,25 1,36 1,54 1,76 1,93 2,16 2,48 2,75 3,00 3,22 3,43 - - - -

_6 2,7 1,94 1,72 1,57 1,72 1,94 2,22 2,42 2,72 3,13 3,48 3,78 4,06 4^3 4,78 - - -
7 3.6 2,42 2,15 1,96 2.14 2,42 2,78 3.03 3.40 3.91 4.33 4,72 5.08 5,41 5.97 6,71 - -
индекс a 6 В Г _Д__ 6 Ж 3 И К Л м н 0 п _£_ с



Выбивка песка из труб Гибка

Наружный диаметр трубы Д, мм, до
f_________________
1 Карта 43. лист 2

ПО­
ЗИ­
ЦИИ

, трубы
[ДО

Ц 2 1 1 6 1  2 0 t 2 5  1 3 2  1 4 2 !  5 0 !  6 3  1 8 3 !
ш э е м я  г .  ч е л - м и н

1 1 0 2 !  1 2 1 !  1 4 0  1 1 5 9 1 1 9 4  11 2 4 5  II 3 2 5  ! 4 2 6

8 4 , 8 - - 2 , 4 5 2 , 6 7 3 , 0 3 3 , 4 7 3 , 7 8 4 , 2 5 4 , 8 7 5 , 4 1 5 , 8 9 6 , 3 3 6 , 7 5 7 , 4 5 8 , 3 8 9 , 6 5 1 1 , 0 5

9 6 , 5 - - - 3 , 3 8 3 , 8 2 4 , 3 8 4 , 7 8 5 , 3 6 6 , 1 6 6 , 8 3 7 , 4 3 7 , 9 9 8 , 5 2 9 , 4 1 1 0 , 5 8 1 2 , 1 8 1 3 ,9 5

1 0 8 , 8 - - - 4 , 2 7 4 , 8 3 5 , 5 3 6 , 0 3 6 , 7 7 3 , 7 7 8 , 6 2 9 . 3 9 1 0 , 1 0 1 0 , 7 6 1 1 , 8 9 1 3 , 3 6 1 5 , 3 9 1 7 , 6 2

I I 1 2 - - - - 5 , 4 2 6 , 1 3 7 , 0 2 7 , 6 6 8 , 6 0 9 , 8 7 Ю р 4 1 1 , 9 2 1 ф 2 1 3 £ 6 1 5 , 0 9 1 6 , 9 6 2 2 , 3 7

индекс а б В Г д 6 Ж э И К л м н 0 п _ Е ____ С
Примечания: 1. На выжигание одной песчаной пробки в стальных трубах к времени по карте 

добавлять 0 ,8  мин
2 . При измененных условиях выбивки приведенное в нормативной карте время применя­

ется в коэффициентами:

Факторы,влияющие ^  _ Вы— —-— — ______________
изменение нормы ,с одним или!с гиоами в ic  количеством 
времени .двумя гиба- разных плос-.гибов болеес uti ta ЛПилП .VArtfflOV litmrw

Выбивка песка из

Коэффициент

труб 
1C и

ми в одной «КОСТЯХ
imtoc.unc.TM  I

1,0 1,2

двух

1,35

при I > 1 ,5  м 

Т * 2>5' лот Д ^  20

3. Работа выполняется одним человеком при Л « 1,5 м и бригадой из двух человек

поз. I . . . I I  Т -  0,16 >10,7? Д0*5 для Д >  20 п о з .X ...I I  «Ь



_______________________________ __________ т
Гибка труб на станке с о д н о р у ч е й н ы м 1 Гибка ~

сектором_____________________ Шарта 44, лист I

Содержание работы
1. Взять трубу, установить на направляющий стержень станка 

и закрепить

2. Поджать трубу к копиру упора (призмой)
3. Включить станок, гнуть трубу
4. Отвести упор, выключить станок
5. Открепить трубу, снять со стержня
6. Отложить трубу

* ti£?2g?.?.jHapyx- 1 *гол ГИба (* . град, до
----------L------90----------- 1------- 180--------

цш^кшшру .трубы .Радиус изгиба к . выраженный в диаметре трубы
___,_______ Д» “**» 162(j. 1 >zd,\ ^ 2 ( i i  ^ 2 d i  < г&\ r Z &

Время на одинГпйГТГ чел-мин

I 12 0,45 0,34 0,49 0,37 0,51 0,40

2 2D 0,63 0,48 0,69 0,52 0,75 0,56

3 ts 32 0,87 0,66 0,95 0,72 1,03 0,78

4 ж 42 1,05 0,79 1,14 0,86 1,24 0,90

5
Stf
о 54 1,27 0,92 1,38 1,00 1,50 1,08

6
<D 
11 68 1,59 1*14 1,73 1,24 1,87 1,35

7 s 89 2,05 1.48 2,23 1,61 2,42 1,75

8
G*
<0 114 2,59 1,87 2,81 2,03 3,06 2,21

9
3
m 146 3,28 2,37 3,57 2,58 3,88 2,80

10 ф 180 4,01 2,89 4,35 3,14 ft,73 3,41

II
35
G3 203 4,83 3,48 5,25 3,78 5,70 4,11

12 219 6,30 4,55 6,85 4,95 7,45 5,37

13 426 9.07 6.54 9.86 7 - . П - 10.72 7,73
индекс . a б В Г д е



/90
Гибка труб на станке с одноручейным 

сектором
IСпособ!Наруж-! 

по- поджи- ныи 
зи-!ыа !диа- !

Тйбка!_________
IКарта 44. лист2

J/гол гиба с£,гра4, до
45 Т 90 180

ц»и!трубы jMeTĝ  [Радиус изгиба R . выраженный в диаметре трубы
W та* %ДО Время 1*а один гиб Т. чел-мин

«
о
т
о64
X
S
ад

12 0,60 0,44 0,65 0,48 0,71 0,52
20 0,84 0,62 0,92 0,67 1,00 0,73
32 1,16 0,85 1,26 0,93 1,37 1,01
42 1,40 1,03 1,52 1,12 1,65 1,21
54 1,60 1,24 1,74 1,35 1,89 1,47
68 1,99 1,55 2,17 1,68 2,36 1,82
89 2,58 1,99 2,80 2,17 3,05 2,36

114 3,26 2,52 3,55 2,74 3,86 2,98
146 4,13 3,19 4,49 3,47 4,88 3,77
180 5,04 3,90 5,48 4,23 5,95 4,60
219 6,07 4,70 6,60 5,11 7,17 5,55
299 7,93 6,14 8,62 6,67 9,36 7,25
426 _П.40 8.82 12.40 9.59 13.50 10,42

индекс a б В Г д е

14
15
16 
Г?
15"

1э"
~ 20~

21

22

~23~
24
25
26

Примечания: 1. При измененных условиях гибки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

«акторы,! Гибка труб”
влияющие
на изме-^. g !g

•число оооро- 
тов гибочного

т г п
i f 1 1 1св л

Коэффи­
д в е .

циент 1,0 1,1 1.2 1,2 1,0 1,0 1,0 0,7 1,2 1,0 0,85

2. Работа выполняется бригадой их двух человек



Гибка труб на станке с однору- ! .Гибка_______
чейным сектором |Карта 44, лист 3

Пневматический

Т -  0 ,0525-Д °»68* *с°»12 2 п о з .1 ....4

Т » 0,0183-Д °»95- <£°»12 2 поз.5 .. . .1 3

Т » 0,0397-Д °*68- <6 °»12 к>  2 п о з .1 ....4

Т * 0,0132-Д °»95- Я 0 »12 е>  2 поз.5 ...1 3
Винтовой

Т -  0,07- Д °»6 8 . (7t 0*12 /?4 2 поз.14...Г7

Т -  0,022- Д °*95.оС°»12 2 поз.18...26

Т * 0,0514- Д °>6*.*6°»12 В > 2 поз.14...17

Т * 0,0178- Д 0»95 ^ 0 ,1 2 £ >  2 поз.18...26



Гибка труб в роликовом приспособлении 
в холодном состоянии вручную

ттщг Ш

1Карта 45, лист I

Содержание работы
1. Установить трубу в приспособление, 

закрепить
2. Гнуть трубу
3. Проверить угол и радиус гибки 

шаблоном
4. Подправить
5. Снять трубу, отломить

# .Паруж-1 Толщи- ! 
пол ный ди|на стен

Угол гибки сС. град^ до
К & Г Я  ------§0-------!------Н Ь _ ! ------Ш —
ции трубы !<jh Радиус изгиба В.выраженный в диаметре трубы

д о  ! ДО --------------Ш ;мя на
1
ОДИН ]■иб'Т чел-мин

X
12

1.0 0,34 0,31 0,57 0,46 0,78 0,56 0,97 0,67
2 2,0 0,41 0,38 0,69 0,55 0,94 0,69 1,17 0,81
3

о л 1.0 0,43 0,38 0,73 0,56 0,99 0,70 1,24 0,82
4 2,0 0,52 0,46 0,89 0,67 1,21 0,84 1,50 0,98
5

32 1.0 0,54 0,46 0,91 0,67 1,24 0,84 1,55 0,99
б 2,0 0,66 0,55 1,11 0,81 1,51 1,01 1,88 1,18
7 3,0 0,73 0,61 1,24 0,90 1,69 1,12 2,11 1,31
8 х,о 0,67 0,55 1,13 0,80 1,54 1,00 1,82 1,18
9 50 2,0 0,81 0,66 1,38 0,96 1,87 1,20 2,33 1,41
10 3,0 0,91 0,73 1,54 1,07 2,10 1,34 2,61 1,56
I I 1,0 0,75 0,60 1,27 0,88 1,72 1,10 2,14 1,29
12 63 2,0 0,91 0,72 1,54 1,05 2,09 1,32 2,60 1,54
13 3.0 1,02 0.80 1,72 1,17 2,34 1,46 2,92 1,7*индекс а 6 Б Г е Ж 3

Примечания: I .  При измененных условиях гибки приведенное в нор- 
мативной карте время применяется с коэффициен­
тами



Гибка труб в роликовом приспособлении 
в ХОЛОДНОМ СОСТОЯНИИ вручную

на изме-1. 
нение
нормы S 3  
времени

!i i

Гибка
/S3

, § 3
l £ 3 l ° § i a g!&K

ffl 2iA tf

Коэффи­

ьы а; А О А О

циент 1*2 1,0 0,8 1.0 1,1 1,2 1,0 0,8 1,0 1,15 1,0 0,85

Z. Работа выполняется одним человеком 

Т 8 0,00567* Д °*4S- at'0»28- oL °»76Jfc2 поз Л . . .  .13 

Т - 0,0147* Д °»39. А0*26 • «С0»55 4 ^ 2  поз Л . .  .13



_________________ _________________________ < _______tit
Гибка труб на плите по упорам в холодном Нивка

состоянии вручную !Карта 46, лист I

Содержание работы
1. Взять трубу, установить на плиту
2. ГНуть трубу по упору
3. Проверить угол и радиус гибки 

шаблоном
4. Подправить
5. Снять трубу, отложить

F шарж-гхолщи- [ 
по- -ный на стен* 
зи-!диа- 1ни п-, |

у г о л  гибки ctf град, до
зи-!диа- 1ни h>, { 45 I 90 1 135 I 180

ш * Я° Радиус изгиба R. выраженный в диаметре трубыIJfSSl UZCi\>ZM£Zd\^ZBOi^Z^\^Z^'z^Tdттл ... m _____|Д о Время на один гиб Т. чел-мин
I 12 1.0 0,80 0,57 1 .И 0,81 1,43 0,99 1,65 1»14
2 2,0 1,02 0,70 1,44 0,99 1,76 1,22 2,04 1,41
3

20
1.0 1,06 0,73 1,49 1,03 1,83 1,26 2,12 1,46

4 2,0 1,30 0,90 1,84 1,27 2,26 1,56 2,61 1,80
5

32
1.0 1,32 0,91 1,87 1,29 2,29 1,58 2,65 1,83

6 2,0 1,63 1,13 2,31 1,59 2,83 1,95 3,26 2,25
7 3,0 1,84 1,27 2,61 1,80 3,19 2,20 3,69 2,55
8

50
1.0 1,64 1,13 2,32 1,61 2,84 1,96 3,28 2,27

9 2,0 2,02 1,29 2,86 1,97 3,50 2,42 4,05 2,79
10 3,0 2,28 1,58 3,23 2,23 3,96 2,73 4,57 3,15
II 1.0 1,90 1,31 2,69 1,86 3,30 2,28 3,81 2,63
12 68 2,0 2,34 1,62 3,32 2,29 4,06 2,81 4,69 3,24
13 3.0 2,65 1,83 3.74 2,58 4.59 3,17 5,30 3,66

индекс а б В Г д 6 Ж 3



Гибка труб на идите по у п орам в холодном 
состоянии вручную

Т Г ибка
<9Г

*Карта 46, лист 2

У. ’̂ Е У ^ -гТолщи-! у Р°л гиЬки еС, град, до

эи-[аметр iстенки* 45 1 9 0  1 135 I 180
цим!трубы fi., м м , ,Радиус иэгиоа к  . выраженный в диаметре трубьГ"

tfc I f z J s z e i
* ! ьюемя на один гмо т. иел-имн

14 1,0 2,09 1,44 2,96

г» * «aw .

2,05

*■« пел

3,63

wi n

2,50 4,19 2,89

15 83 2,0 2,58 1,78 3,65 2,52 4,47 3,09 5,16 3,56

16 3,0 2,91 2,01 4,12 2 , 8 4 5,05 3,4 8 5,83 4,02

17 1,0 2,40 1,65 3,39 2 , 3 4 4,16 2,87 4,80 3,31

18 Н О 2,0 2,95 2,04 4,18 2,88 5,12 3,53 5,91 4,08

19 3,0 3, 3 4 2,30 4,72 3,26 5,78 3,99 6,67 4,61

индекс а б В Г Л _____ е X 3

Примечания: I. При измененных условиях гибки приведенное в

нормативной карте время применяется с коэф­

фициентами:

Факторы.влия-* Материал Т гиб к а  труб Т

цщие н а  иаме-|деги!угле!цвет,в од!в F I i d e a  .наполДдина 
нение нормы рован ро- ные ‘ной двух трех- п е с -  нен- трубы, м  
времени |Ная .дис-.спла плос.плос четы- ка ные irB о 

сталь т а я ’вы !кос-1кос-!рех ! !пес-1 5° с в *й
сталь ти тях плос­

костях
к ом I I

Коэффициент 1,2 1,0 0,8 1,0 1,1 1,2 1,0 0 ,8 1,0 1,15

2. Работа выполняется одним человеком 

Т  -  0,0375* Д  О»4 8 . Л 0 »3 . ^ 0 »5  п р ц О Д П О З . 1 . . .19

Т  -  0,0259* Д  О ’48. ^ 0 »3 . / ’5  пр и  2  noa.I...I9



______________________________________  49С
Штамповка сферических днищ в горячем состоянии! 1и0ка 

_______ на гидравлическом прессе_______________ »Каота 47. л ист 1

Содержание работы
1. Подать заготовку, загрузить в печь
2. Выгрузить заготовку из печи, 

подать под пресс
3. Штамповать днище
4. Снять днище, отложить

¥ I диаметр I ~ Толщина металла Ь, . мм. до ~
f 4  1 7  1 12 1 2 0  I 3 4  I 56 1 95 I А60

ции до____________ Время Т. чел-мин _________________ |____

1 300 2,24 2.69 3,22 3,81

2 350 2,69 3,24 3,87 4,58 - - - -

3 400 3,16 3,80 4,54 5,40 - - - -
4 450 3,64 4,38 5,23 6,20 7,38 - - -
5 500 4,13 4,97 5,94 7,03 8,37 - - -
6 600 5,14 6,19 7,39 8,75 10,40 12,3 - -
7 700 6,19 7,44 8,89 10,60 12,50 14,8 - -
8 800 7,26 8,74 10,40 12,30 14,70 17,4 - -
9 950 8,93 10,70 12,80 15,20 18,10 21,3 25,4 -

Ю 1100 10,70 12,80 15,30 18,10 21,50 25,4 30,3 -
11 1300 13,00 15,60 18,70 22,10 26,40 31,1 37,0 44,0

12 1500 15,50 18,60 22,20 26,3 0 31,30 37,0 44,0 52,2

13 1700 1 8 ,0 0 21,60 25,80 30,50 37,0 0 43,0 51,1 60,6

14 1900 - 24,70 29,50 34,90 41,6 0 49,0 58,4 69,3

15 2200 - 29,40 35,20 41,60 49,60 58,4 69,5 82,6

16 2500 ... 41.00 48.50 57.80 68,1 B l.i 96,3

индекс а б В Г J5____ е X 3



/91
Ш тамповка сф ер и ч еск и х  днищ в  го р я ч е м  
с о с т о я н и и  н а  ги д р а в л и ч е с к о м  п р е с с е

! Г и бка 

(К а р т а  47» л и с т  2
!Д и а м етр j толщ ина м е т а л л а  /{,, и м , д о

К - * Г 8 .  ( 4  1 7  1 1 2  ’ 2 0  1 3 4  1 5 6  1 9 5  1 1 6 0
.__________В ремя Т . ч е л -м и н _________________________________

1 7 2 9 0 0 - - 4 8 ,9 5 7 ,9 6 9 ,1 8 1 , 4 9 6 ,9 1 X 5 ,1

18 3 4 0 0 - - - 7 0 ,1 8 3 , 6 9 8 , 5 1 1 7 ,3 1 3 9 ,4

1 9 4 0 0 0 - - - 8 5 ,3 101,6 1 1 9 ,8 1 4 2 ,6 1 6 9 ,4
и н д ек с а 6 В Г .  Д___ е X 3

П рим ечания: 1 .  При изм ененны х у с л о в и я х  ш там повки  п р и в ед ен ­

н о е  в  н орм ати вн ой  к а р т е  вр ем я  п р и м е н я е т с я  с  коэф ф ициентам и:

Ф акторы» влиявш ие н а  I М атери ал
и зм ен ен и е  нормы ■ - 1 ■- ■ ■. — ■
врем ен и  'л е г и р о в а н н а я  с т а л ь !  у г л е р о д и с т а я

I с т а л ь

К оэф ф ициент 1,2 1,0

2 .  Р а б о т а  вы п о л н яется  б р и гад о й  и з  д в у х  ч е л о в е к  

Т -  0 , 0 0 1 5 1 1 *2 . £  ° » 3 3 ПОЗ «X * • « 1 9



_____________________________________  ______/М
О тбортовка цилиндрических о б еч аек  н а  с т а н к е 1 ^ибка

________________________________________________________ *Карта 48________

Содержание работы

1 .  П одать обечайку к  стан ку

2 .  У становить обечайку  на стан ок

3 .  О тбортовать кромку обечайки

4 .  Снять отбортованную обеч ай ку , 

отлож ить

I Толщина м еталла мм. до
п о -  ооечаикиаи—1Л- ми. обечай 

1ки 1 ,  
мм, до

, 2 1 4 ! 8 ! 16
ЦИИ — »

до Бремя Т , ч е л -МИН

1 700 400 8 ,9 10,1 1 1 ,4 1 2 ,9

2 900 1 0 ,5 1 1 ,9 1 3 ,5 1 9 ,3

3 2200 1 2 ,7 1 4 ,4 1 6 ,3 1 8 ,5

4 400 10,8 12,2 1 3 ,8 1 5 ,7

5 1200 900 12,8 1 4 ,5 1 6 ,4 1 8 ,6

6 2200 1 5 ,4 1 7 ,5 1 9 ,8 2 2 ,4

7 900 1 5 ,4 1 7 ,4 1 9 ,8 2 2 ,4

8 2000 2200 1 8 ,5 21,0 2 3 ,8 2 6 ,9

индекс а б В Г

Примечания: I .  I 

денное в нормативной

[ри измененных у сл о ви ях  отбортовки п р и ве- 

к а р т е  время прим еняется с  коэффициентами:

Ф акторы, влияющие на 1 М а т е р и а л
изм енение нормы времени 1л еги рован ная  1 у гл ер о д и стая  

с т а л ь  t с т а л ь

Коэффициент 1,2  1 ,0

Z .  Р абота  вы полняется одним человеком

Т ■ 0 ,2 1 1 *  Д °» 36. I ,  °» 2А. & ° * 18 п о з Л . . . 8



/ 3 3

РАЗДЕЛ 4

УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ОПУЧНОГО 
ВРЕМЕНИ НА СИЕСАРНО- И СПЕСАНЮ- 

СБОРОЧНЫЕ РАБОТЫ



_____ ________________________ __________
Установка деталей, узлов на плоскость [Слесарные работы
_____________ •** н» ш м а ы а  Ч У _______________ ' к . м .  49. я ю .  I

Содержание работы 
Установка на плоскость 
I .  Взять деталь (узел), установить на 

плоскость с выверкой по отверстиям, рискам 
кромкам

Установка на опилыси
1. Взять деталь (узел)
2 . Установить на шпильки с подправкой 

шпилек кувалдой

!L *-2521!Наиболь! Мас- по— женив тми «аз са
5 Е & я » ации(Н0вки халм ‘кг, 

‘или уз- до 
,ла в ! 
‘плос­
кости ! 
‘уста- > 
новки

|Установ-! 
ка на .плоскость! 
'с вывер­
кой по {отверсти! •ям, рис- 1 
•кам или . 
‘кромкам 1
!

Установка на шпильки

^ывер- Количество шпилек п, иг,до

2  ! 4  ! 6  !8 ! 12 ! 16 ! 24

Время Т, чел-мин

1

2  

3

~
~ Ь ~

~6~

а>
0
2
S

1
о

хооо

I 0,43 0,40 0,55 0,74 0,92 1,25

----- Р— —

1,55;2,15

3 0,56 0,47 0,64 0,86 1,05 1,45 1,85 2,50

5 0,60 0,50 0,68 0,93 1,15 1,60 2,00 2,70

Ю 0,66 0,55 0,75 1,00 1,30 1,75 2,15 2,95

15 0,70 0,58 0,80 1,10 1,35 1,85 2,30 3,15

20 0,73 0,61 0,83 1,13 1,41 1,92 2,40 3,28

~ &о 5 0,66 0,57 0,78 1,05 1,30 1,80 2£5 305

8
С-4

1500 10 0,73 0,63 0,86 1,15 1,45 ф 0 2р0 340

15 0,77 0,67 0,91 1,25 1,55 2J0 2р0 350

"х о ~ 20 0.81 0.70 0,95 1,29 1,61 220 274 375
индекс а б В Г _ а _ Ъ 1с



го/
JСлесарные работыУстановка деталей, узлов на плоскость 

или на шпильки вручную
Z Шоло-

* Карта 49. .тает 2

по-!*®??® ший раз са
зи_!новкй,1юр де“ !м ции1ноикм тала '»i•кг, 

(или уз-.до 
ла в 1 

(плоское, 
ти уста* 

(новкиА!
— , до

ад-яг*"* 
плоскость.

& № - *
отверсти . 
>ям,рис- ! 
хай или 
(кроикаи !

Установка на впильки

Количество шпилек /tf o r, до 

2 . 4  , 6  . 8 ,12 ,16 ,24

! Время Т, чел-мин

Н_
12

13

~14~

15
16

17

1 8
19

20

1000

1500

I 0,55 q48 0,66 0,90 1,10 IJ50 ф О 260

3 0,65 q§6 0,77 1,05 1,30 Ф ф О Щ
5 0,70 C$50 0,83 1,10 1,40 1,90 2,40 3,25

10 0,77 q67 0,91 1,25 1,55 2,10 2,60 3,60

15 0,81 epo0,96 1,30 1,65 2,25 2,80 3,80

20 0,85 Cf74 1,00 1,36 1,70 2,33 2,90 3,97

5 0,77 C(69 0, 9 4 1,25 1,60 2,20 2,70 3,70

10 0,8 4 0(76 1,05 1,40 1,75 2,40 3,00 4,10

15 0,89 ф ! 1,10 1,50 1,85 2,55 3,20 4,35

20 0,93 q s 4 1,15 1,56 1,95 2, 6 6 3,32 4,53

а б В Г _а_ 6 Ж 3индекс

Примечания: I ,  При снятии деталей, узлов время по карте 
применять с коэффициентом 0 ,7 .

2 . Работа выполняется одним человеком.

Т  ■  0,0985 • Z , 0 » ^3  *11 и н д е к с а  поз. I . . . 1 0

Т  •  0,114 • L  * М  индекс а поз.II...20

Т -  0,03 0,33. м  0 , 1 4 .  ^ 0 , 4 5  пр и  « . ^ 4  п о з . 1 . . Л 0

Т - 0,0191 . / 0 , 3 3 .  м  0 , 1 4 . ^ 0 , 7 7  „ ^ * ^ 4  no 3 .I...I0

Т  -  0,0362 • L О * 3 3  • 11 ° » 1 4  * л 0 »4 5  при 4  поз.II . . . 2 0

Т  »  0,0231 ♦ Z 0 »3 3 * И  ° » 1 4  */С0 *7 7  при/*;»- 4  п о з . И . . . 20



_______________________________ _________ ££
Установка деталей узлов на плоскость и л и <Слесарные работы 
_____ на шпильки краном_____________________IКарта 50. лист I

Содержание работы
Установка на плоскость
1. Застропить деталь (узел;
2. Установить на плоскость с выверкой по 

отверстиям, рискам, кромкам
3. Отстропить деталь (узел;
Установка на шпильки
1. Застропить деталь (узел;
2. Установить на шпильки с подправкой шпи­

лек кувалдой
3. Отстропить деталь (узел;

|ММ, ДО | |

Установка на пи ильки

Количертво шпилек nt шг,др 

2 1 4  1 б I 8 1 12 116 124

Время Т, чел-мин

1
2
3
4
5
6~
7
8 
9

Го
ри

зо
нт

ал
ьн

ое

2000

100 1,67 1,94 357 3,04 342 4,04 4,54 5,36
250 2,32 2,26 3,01 3,55 399 4,72 5,31 6,27
500 2,98 - 3,38 3,99 449 5,31 5,97 7,05
1000 3,82 - - - 5Р6 5,97 6,72 7,93
2000 4,90 - - - - 6,72 7,56 8,92
3000 5,67 - - - - - 8,10 9,56
5000 6,82 - - - - - 8,83 1Q43
10000 8,75 - - - - - 9,93 Ц73
15000 10.12 - - - - • 1Q54 12р7

индекс а б В Г д е X э



Установка деталей узлов на плоскость или 
на шпильки краном

F
по- жение

*>3
{илесарные работы 
IКарта 50. лист 2

раз ЕГС3® ХГшюе^! Установка на шпильки
зи-!уста-.мер де- i ” » ^ ‘ яость с„ .--------------------------------------------
ции новки'тали до Д веркой 1 Количество шпилек л , шг, до

I SShSTTO--------------- --— - - — "*ла в 
j плоское-» 
,ти уста; 
новки-v  
мм, до I I

кам или кромкам 2 ! 4 ! б 1 8  112 ! 16 ! 24

Время Т, чел-мин

10
х1
12

М
15
16
17
18 
К  
20 

гГ
22
23
24
25
26
27
28 
29

20000 11,23 - - - - - Ц 18 1320
2000 25000 12,17 - - - - - Ц61 1371

30000 12,99 - - - - - Ц.97 Щ А
100 1,76 2,10 2,79 3,29 3,71 4,38 4,93 5,82

ф 250 2,45 2,45 3,26 3,85 4,33 5,12 5,76 6,80о
X 500 3,15 - 3,67 4,33 4,87 5,76 6,48 765
А
ц 1000 4,04 - - - 5,48 6,47 7,29 860
« 2000 5,18 - - - - 7,28 8,20 {£68
Ь
X 2500 3000 6,00 - - - - - 8,78 1<£37
о 5000 7,20 - - - - - 9,58 Ц31
X 10000 9,25 - - - - - 10?8 12?3
а
о 15000 10,70 - - - - - Щ35 1363

20000 Ц87 - - - - 1^12 2468
25000 12,86 - - - - - 1259 14$П
30000 13,74 - - - - - 1ф9 1^34

100 1,75 2,49 3,31 3,91 4,40 5,19 5,85 §90
250 2,44 2,91 3,87 4,57 5,14 6,07 6,83 §07

1о 2000 500 3,13 - 4,35 5,14 5,79 6,83 7,69 $08
§Ш 1000 4,02 - - - 6,51 7,69 8,65 1021

2000 5.16 - - 8,65 9,73 11,49
индекс а б В Г д е X 3



lok
!Слесарные работыУстановка деталей узлов на плоскость или

на шпильки краноы , ,  —
«— =-----ятаго------г.-------- я ________________ «Карта 50. лист 3
по- женив S»* * 3  1̂ ассйв<!>̂ 4 2 ! Установка на шпильки
зи-!уста-*=; s  о m о м» , 8 8 5 ^ — --------------------------------------
ЦИи!н о в к и |§ Щ |е5кг* Количество шпилек *, шт, до

B « e 6 < s . №  I £  jje s S S . _ .  _ _

!

30
31
32
33
34
35
36

38
39

40
41
42
43
44 
45_
46
47
48

l& gl j g ? 2 ! 4 ! 6 ! 8 !I2 116 ! 24

§
iS

2000

2500

3000 5,97 _ _ IQ42 1231
5000 7,18 - - - - - U37 1343
10000 9,21 - - - - - 12?9 1510
15000 10,66 - - - - - 1370 1518
20000 11,82 - - - - - 1439 1599
25000 12,81 - - - - - 1ф5 Г?65
30000 13,68 - - - - - 1542 1§21
100 1,86 2,70 3,59 4,24 4,77 5,64 6,34 7,49
250 2,58 3,16 4,20 4,96 5,58 6,59 7,41 8,75
500 3,31 - 4,72 5,58 6,27 7,41 8,34 9,85

1000 4,25 - - - 7,06 8,34 9,38 Ц08
2000 5,45 - - - - 9,38 1Q55 1246
3000 6,31 - - • - - 11.31 1$35
5000 7,59 - - - - - 1333 1354
10000 9,74 - - - - - 1387 1538
15000 Ч р - - - - - I486 1^55
20000 12,50 - - - - - 1561 1543
25000 13,54 - - - - - 1521 1$14
30000 14.46 - - 16,72 19,75
адекс а б В Р _Д__ е X э

Примечания: 1» При снятии деталей, узлов время по карте при­
менять с коэффициентом 0,7.



_______________________________________________________________Ле£_
У с т а н о в к а  д е т а л е й  у з л о в  н а  п л о с к о с т ь  и л и  1С л е с а р н ы е  р а б о т ы  

н а  ш п и л ь к и  к р а н о м  (Карта 50, л и с т  4

2. Р а б о т а  в ы п о л н я е т с я  б р и г а д о й  и з  д в у х  ч е л о в е к .

Т  ■  0 , 0 4 7 5  • * М  и н д е к с  а п о з . I . . . 2 4

Т  »  0 , 0 4  . ц  ^  0 , 4 1  и н д е к с  б . . . з  п о з . I . . . 2 4

Т  *  0 , 0 5  и н д е к с а  п о з . 2 5 . . . 4 8

Т  ■  0 , 0 5 1 5  • • М  ft, и н д е к с  б . . . з  п о з . 2 5 . . . 4 8



Разметка мест установки деталей, узлов I Слесарные работы 
‘Карта 51. лист 1

I .  Разметка и нанесение четырех осевых линий на корпусе аппарата 
Содержание работы
1. Разметить торец корпуса на четыре равные части, выдержав размер от 

базового шва, наметить по линейке или отбить ощуром линию главной оси
2 . Кернить линию главной оси

3 . Наметить по линейке или отбить шнуром остальные три оси
4. Кернить линии осей
5 . Повороты корпуса при разметке



Разметка мест установки деталей, узлов ! Слесарные работы
!Карта 51, лист 2

УЛ. ‘Длина кор-1 ~ Диаметр корпуса Д, мм, до '
зи_,ш ?а ДО ! 250 ! 300 ! 400 ! 500 I 600 ! 750 ! 900 ! 1100! 1400 I 1700! 2100! 2600! 3200 ! 4000ЦИИ * м - ____ _ ______  ____ __________________ __

Время Т. чел-мин
5 8000 0,8 8,8 10,6 12,3

'"иж *• 
13,9 16,1 18,1 20,7 24,2 27,5 31,7 36,5 41,8 48,5

6 10000 8,3 9 ,4 11,3 13,1 14,8 17,1 19,3 22,1 25,9 29,4 33,8 38,9 44,6 51,7

индекс а б В Г _а___ е Ж 3 И К Л м н 0
Примечание I .  I. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т - 0,065 ./ ° ‘п  • Д °*66 П03.1...3;

Т » 0,015 0*29 , д 0,66 поз.4...6



Разметка мест установки деталей» узлов I Слесарные работы 
I Карта 51. лист 3 

П. Разметка и нанесение четырех осевых линий на днищах аппаратов 
Содержание работы
1. Наметить центр
2. Провести четыре осевые линии
3 . Кернить осевые линии, выделив линию сборки

Kn.t Диаметр днища,Д, мм, до "
эи -, 250 I 300 I 400 I 500 I 600 I 750 ! 900 ! II00I 1400! 1700! 2100 I 2600 I 3200 ! 4000

иэёмяТ] чел-мин
7 4.40 ■4i96_ £ ,0 _ g . o 7.8 9,1 10,2 11,7 13,7 15,6 17.9 20.6 23.7 27.4

а б В Г д е Ж э И К Л м н 0

Примечания П. 2 . При измененных условиях разметки приведенное в нормативной карте время приме­
няется с коэффициентами:

Факторы влияющие i Количество осей Шанесение осевых линий
на изменение 
нормы времени 11 I 1 2 11 3 ! 4 11 5 11 6 1 св*6 ||На сферичес! 

кие днища i
!на плоские 
днища

Коэффициент 0 ,4 0 ,6 0 ,8 1.0 1,25 1.5 1 .8
88ь°дну

1,0 0,7

К
ч»

П. 3 . Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т -  0,115 • jp»66 поз.7



Разметка мест установки деталей, узлов I Слесарные работы 
|Карта 51. лист 4

Ш. Разметка отверстий или площадок под установку арматуры 
на корпусе в днищах аппарата

Содержание работы

1. Ознакомиться с расположением арматуры на корпусе и днищах аппаарата по чертежу
2 . Наметить отверстия или площадки для установки арматуры на ранее размеченных осях
3 . Кернить контуры отверстий или площадок с поворотами корпуса при разметке

JP ,Ьид де- {размер i 
п о-'тали ,уз- разме- 
эи-1ла !чаемых I 
циИ| мест Р,

.мм, до

500
Диаметр корпуса Д. мм. до______________________________________

600 L _750 J  9 0 0  1 1100 1 1400 1 1700 1 2 1 0 0  1 2 6 0 0  1 3200 I 4000

Время Т, чел-мин

8 25 1,84 1,87 2,06 2,24 2,44 2,72 2,96 3,25 3,57 3,91 4,31
9 Штуцеры, 75 2,05 2,22 2,45 2,65 2,90 3,22 3,51 3,85 4,23 4,64 5,10
10 привары- 160 2,21 2,39 2,64 2,86 3,13 3,48 3,79 4,16 4,57 5,00 5,50
11 ши,смот- 220 2,30 2,50 2,75 2,98 3,26 3,63 3,95 4,33 4,76 5,20 5,80

12 ровые 300 2,61 2,83 3,12 3,38 3,69 4,10 4,47 4,90 5,39 5,90 6,51

13 окна и 450 3,07 3,32 3,67 3,97 4,34 4,82 5,30 5,80 6,30 6,90 7,70
х4 т .д . 600 3,44 3,73 4,11 4,46 4,87 5,40 5,90 6,50 7,10 7,80 8,60

"l5~ 820 3.90 4.23 4.70 5.10 5.50 6.10 6.70 7.30 8.10 8.80 9,70
индекс а б . В Г д е Ж 3 И К л  \



Разметка мест установки деталей, узлов

Г
по
зи-‘ узла
_Л 'Вид детали,'Размер раз-!ПО-| .мечаемых

Диаметр корпуса Д, мм, до

'Слесарные работы 
*Карта 51. лист 5

ЧИ"1 , ДО ,
Время 1Г. чел-мин

16

17

16

W
20~
21

22“

23~

лапы,
опоры» 
вентиля- 
торы и т .д .

100 2,21 2,39 2,63 2,84 3,10 3,44 3,74 4,09 4,49 4,9 5,4

200 2,45 2,65 2,92 3,16 3,44 3,82 4,14 4,54 4,98 5,5 6,0
400 2,72 2,94 3,24 3,50 3,82 4,23 4,60 5,04 5,50 6,0 6,7

650 2,93 3,16 3,48 3,77 4,10 4,55 4,95 5,42 5,94 6,5 7,2

1000 3,39 3,67 4,04 4,37 4,76 5,30 5,70 6,30 6,90 7,5 8,3

1400 3,78 4,09 4,50 4,66 5,30 5,90 6,40 7,00 7,70 8,4 9,2

1900 4,17 4,51 4,96 5,40 5,90 6,50 7,10 7,70 8,50 9,3 Ю Л2

2600 4.61 4.98 5.50 5,90 6.50 7.20 7.80 8.50 9.40 10.2 11,3 .
индекс а О В V J J ____ е ж а ”й------ К Л

Примечания: Ш. 4. При измененных условиях разметки приведенные в нормативной карте время при­
меняется с коэффициентами:

•акторы,влияющие Т
па иоюопопмо nvp—
мы времени 11 I 11 2  I[ 4 1 6  1 12 ! 16

Коэффициент 1,0 0,85 0,7 0,6 | 0,55 0,5



Разметка мест установки деталей, узлов

Ш. 5 . Работа выполняется бригадой из двух человек

Т -  0,0864 • Д 0>44 

Т •  0,0173 • Д °»44 

Т -  0,0765 • Д °>43 

Т -  0,0257 • Д °*43

• Р поз. 8 . . .1 0

. р  0 ,4  П03> _ ц .##х5

• Р 0 »15 поз. 1 6 ...1 9  

• Р 0 »32 поз. 2 0 ...2 3

(Слесарные работы 
•Карта 51, лист 6

*



Разметка деталей из профильного материала под обрезку 1 Слесарные работы
_________________________________________________________________ * Карта 52. лист 1
Содержание работы
1. Установить деталь на разметочную плиту
2. Разметить конец детали под обрезку
3. Накернить контрольные риски
4. Снять деталь с плиты, отложить

1. Угловая сталь

» I
по- Схема разметки 
зи-1

(Длина | 
детали - 

I А  мм, ( 
до

№ профиля, до
I 4 I 7,5 ! 10 16 25

1 Время Т« чел-мин
I 1,0 0,61 0,76 0,91 1,04 1,29 1,57
2 2,0 0,82 1,03 1,24 1,40 1,73 2,12
3 1 4,0 1,10 1,38 1,66 1,89 2,33 2,85
4 r - V f f c 6,0 1,31 1,64 1,97 2,25 2,78 3,39
5

IX
8,0 1,43 1,86 2,24 2,54 3,14 3,84

б 10,0 - 2,05 2,46 2,80 3,46 4,23
7 12.0 - 2.66 3.03 3.74 4.57

индекс а б В Г __ &________ в V



Разметка деталей из профильного материала под обрезку ! Слесарные работы 
.Карта 52 . лист 2

№ ! Длина! № профиля, допо-
зи -

« л е м а  у а э и ю т км  дета­
л и  Z. 1 3 11 5 11 7 ,5  1 10 ! 16 ! 25

ЦИШ •м, до! Время Т. чел-мин

8 1 .0 1,00 1,25 1 ,49 1 ,6 9 2 ,0 8 2 ,5 4
9 ~ 2 ,0 1 ,23 1 ,5 4 1 ,8 4 2 ,0 9 2 ,56 3 ,1 2
к Г ==^ =п 4 ,0 1 ,5 1 1 ,89 2 ,2 6 2 ,5 7 3 ,1 6 3 ,8 4
п~ 6 ,0 1 ,71 2 ,1 4 2 ,5 6 2 ,9 0 3 ,5 7 £ 3 4
12~ С------ 8 ,0 1 ,86 2 ,3 3 2 ,7 9 3 ,1 6 3 ,8 9 4 ,7 3
т г 1 0 ,0 - 2 ,4 9 2 ,9 8 3 ,3 8 4 ,1 6 5 ,0 6

14" 1 2 ,0 - - 3 ,1 5 3 ,5 7 4 ,39 5 ,3 4

1 ^ 1 .0 0 ,8 6 1,07 1 ,2 8 1 ,4 6 1 ,79 2 ,1 8

16 2 ,0 1 ,0 6 1 ,32 1 ,5 8 1 ,7 9 2 ,2 0  1 2 ,6 8

17 -  А  ■— 4 ,0 1 ,3 0 1 ,63 1 ,9 4 2 ,2 1 2 ,7 1 3 ,3 0

18~ V Я 6 ,0 1 Д 7 1 ,8 4 2 ,1 9 2 ,4 9 3 ,0 6 3 ,7 3

19~ — T g 8 ,0 1 ,60 2 ,00 2 ,3 9 2 ,7 1 3 ,3 4 4 ,0 6

2(Г 1 0 ,0 - 2 ,1 4 2 ,5 6 2 ,9 0 3 ,5 7 4 ,3 4

гГ 1 2 ,0 - 2 .7 0 3 .0 7 3 .7 7 4 ,5 9
индекс а б В Г д е



i 3
| 
Щ
 Щ

 S
?i

Разметка деталей из профильного материала под обрезку 1Слесарные работы 
*Карта 52. лист 3

* I
П 0 - ,
З И - 1
Ции,

1 Длина! № профиля, до
Схема разметки ^ j 

м. до
! 5 !1 7 ,5  I 10 1 16 1 25

1 I Время 'Г. чел-мин
22

23
24~~

25"

26~
27~
'га~

-  Л

1.0 0,94 2,28 2,42 2,60 2,97 2,40
2 ,0 2,26 2,45 2,74 2,97 2,42 2,95
4 ,0 2,43 2,79 2,24 2,43 2,98 3,63
6 ,0 2,47 2,02 2,42 2,74 3,37 4,20
8 ,0 2,76 2,20 2,63 2,99 3,67 4,47
10,0 - 2,35 2,82 3,29 3,93 4,78
22,0 - - 2,97 3,37 4,25 5,05

-индекс_а____ б В * ___2________ е



Разметка деталей из профильного материала под обрезку I Слесарные работы 
I Карта 52. лист 4

П. Стальной швеллер

f
по-' Схема разметки
зи-1ции,
29

30

42

!Длина де-1 
.тали Z  
'м. до '

№ п р о ф и л я ,  д о _________

1 14 I 22
Время 1‘, чел-мин

30 40 t 50

1 ,0 1,12 1,33 1,54 1,70 1,87 1 2 ,00
2 ,0 1,47 1,76 2,03 2,25 2,46 2 ,6 4
4,0 1,94 2,32 2,68 2,96 3 ,25 3 ,49
6 ,0 2,28 2,73 3,16 3,48 3 ,82 4 ,10
8 ,0 2,56 3,06 3,54 3,91 4,29 4 ,60

10,0 - 3,35 3,87 4,27 4,69 5 ,03

12,0 - - 4,16 4,60 5 ,0 4 5 ,4 2

1,0 1,91 2,28 2,64 2,91 3,19 3 ,43

2 ,0 2,33 2,79 3,22 3,56 3,90 4,19

4 ,0 2,85 3,41 3 ,94 4,35 4,77 5 ,1 2

6 ,0 3,21 3,83 4,43 4,89 5 ,37 5 ,7 6

8 ,0 3,48 4,17 4,82 5,32 5 ,83 6 ,2 6

10,0 - 4,45 5 ,14 5,68 6 ,22 6 ,68

12.0 5.42 5.98 6 .56 7 .05 i
индекс а б 6 Г Д е



Разметка деталей из профильного материала под обрезку I Слесарные работы 
t Карта 52. лист 5

№ I Схвма пазметки ,Дяина ?е“ 1 № профиля, допо-, wceMa разметки тали £ ----------------------------------------------------------------------------------------------
зи-' *м, до ' , 8 I 14 I 22 I 30 I 40 I 50
ции! I I----------------------- ---------------------------------------------------------------------ции! 11 i Время Т, чел-мин

43 1,0 3,44 4,12 4,76 5,26 _  ЪУР- _ _6Д 9_
44~ 2 ,0 3,90 4,67 5,39 5,95 6,53 7,01
45~ 4,0 4,42 5,29 6,11 6,75 7,40 7,94
4б~ =2 Э 6,0 4,76 5,69 6,57 7,26 7,96 8,55
4?Г 8,0 5,01 5,99 6,92 7,64 8,38 9,00
48~ 10,0 - 6,23 7,20 7,96 8,72 9,37
If 12,0 - - 7,44 8,22 9,01 9,68

индекс а б В Г ___2______ е



Разметка деталей из профильного материала под обрезку I Слесарные работы 
|Карта 52. лист б

Ш. Двутавровая сталь

по-* Схема разметки 'тали8- /6*"1*
ш  т  ' '•

» профиля. ДО

I 14 1 22 30 40 I___50

1,0 1,73 2,32 2,75 3,09 3,45 3,75
2,0 2,32 3,23 3,41 3,83 4,28 4,66
4,0 2,88 3,56 4,22 4,75 5,30 5,77
6,0 3,26 3,03 4,79 5,39 6,01 6,54
8,0 3,57 4,41 5,24 5,89 6,57 7,15
10,0 - 4,73 5,61 6,31 7,04 7,66
12,0 - - 5,94 6,68 7,45 8,11
1,0 3,37 4,03 4,65 5,14 5,63 6,05
2,0 3,89 4,66 5,38 5,94 6,52 7,00
4,0 4,50 5,39 6,22 6,87 7,54 8,09
6,0 4,90 5,86 6,78 7,48 8,21 8,81
8,0 5,21 6,23 7,20 7,95 8,72 9,36
10,0 - 6,53 7,54 8,33 9,14 9,81
12.0 - • 7,84 8.66 9,49 10.2 ^

индекс а б В Г д



Разметка деталей из профильного материала под обрезку 1Слесарные работы 
*Карта 52. лист 7

1У. Трубы



Разметка деталей из профильного материала под обрезку (Слесарные работы
- *Карта 52. лист 8

Примечания: I .  При измененных условиях разметки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Факторы, влияющие I 
на изменение нормы, 
времени

Разметка
одного 1двух кон^одного

•конца де- цов д е т  а - ,  конца гну- цов гнуто тали на ких 
тали пря-(ли прямо- того про— (го про— Iодной з а - jлейпрямо-

1двух кон-(одной де-1несколь- | Г—  --  -- ... —  дета— по
на ,чертежу

1филя 1 ЛЯ

Коэффициент 1.0 1,3

,филя готовке

1,2 1 ,4 1,0

одной за­
готовке

0 ,6 1 ,0

по
шаблону

0,65

2. Работа выполняется одним человеком
Т » 0,369 . / 0 , 4 3  'И'0»45 поз Л . . . 7 Т ■ 1,77 . Z ° . »  v^0,32 поз.43 ...4 9
Т -  0,615 * /° * 3 .Л^0,44 П03< 8 # 14 Т» 0,849 • /  °*31 ^ 0 .3 8 поз.5 0 ...5 6
Т -  0,528 °»3 . п о зЛ 5 .. .21 Т ■ 1,73 * /  0,21 «У0,32 поз.5 7 ...6 3
Т - 0,581 * /°* 3 ♦ /^ » 4 4 поз.2 2 ...2 8 Т « 0,007 ./0 .5 7  .0 0 ,9 поз.6 4 ...6 8
Т » 0,573 * / ° » 4 '/УО»32 поз.2 9 ...3 5 Т « 0,08 . / ° » 34 * Д 0,66 поз.6 9 ...7 3
Т -  0,98 . /  О»29 0,32 поз.3 6 ...4 2 Т « 0 ,097*/.0,34 • Д О»6® поз.7 4 ...7 8



Разметка днища и обечаек под обрезку

Содержание работы
I .  Разметка рейсмусом

1. Взять инструмент и приспособления
2. Рассчитать высоту борта днища или линию обрезки обечайки
3. Наметить линию под обрезку
4. Накернить линию под обрезу (для случая с кернением;

П. Наметка по шаблону линейкой, рулеткой
1. Взять шаблон, наложить на днище или обечайку
2. Выверить положение шаблона
3. Очертить контур, снять шаблон
4. Наметить линию под обрезку
5. Накернить линию под обрезку (для случая с кернением;

(Слесарные работы 
>КярРЯ 53. лист I,

™ |
по-' Способ разметки 
зи-1 
ции1

Диаметр дниша или обечайки Д. мм. до
t 300 1 450 I 600 I 800 I 1050 1 1400 I 1800 ! 2300 ! 3000 ! 4000 
I Время Т, чел-мин '— “ ---------------------—

I
г

Разметка
рейсмусом

с кернением 1,55 2,31 3,06 4,06 5,30 7,02 8,99 11,43
4,69

14,83 19,65
889 квР«в“ | 0,72 0,94 1,36 1,78 2,28 2,97 3,75 5,99 7,81
индекс 1 а б В Г Л .— 6 ж 3 И к |

к



Разметка днища и обечаек под обрезку 1 Слесарные работы
___________________________________  ______ _________ 1 Карта 53. лист 2
jji j I Диаметр днища или обечайки Д. мм. до
по-
зи-1
ции.

Способ разметки |1 300 11 450 11 600 11 800 11 1050 I 1400 1I 1800 1: 2300 11 3000 1! 4000
Время Т, чел-мин

3 Наметка по с кернением 1,31 1,95 2,59 3,43 4,48 5,93 7,59 9,65 12,52 16,60
4 шаблону без кернения 0,45 0,59 0,86 1,12 1,43 1,87 2,35 2,95 3,76 4,90

индекс а б В D д е Ж 3 И К

Примечание. Работа выполняется одним человеком 

Т -  0,0058 .Д °»98 поз.1 

Т « 0,00379-Д °»92 поз.2 

Т -  0,0049*Д °»98 поз.З 

Т « Д,00238.Д °»92 поз.4



Кернение очерченного контура и кернение !Слесарные работы
центров отверстий 1„___

Содержание работы
1. Взять керн и молоток
2. Кернить очерченный контур или 

центр отверстия
3. Отложить инструмент

1. Окернивание контура

* 1Положения ряама«аа-1 Дат кернения б! ММ. ДО
зи-!мой поверхности i 10 1 12 t 16 I 20 1 25 l 32 1 40
пии! Время на х м т . чел-мин
i  Горизонтальное 2,78 2,35 1,80 1,47 1,20 0,95 0,78
2 Вертикальное 3,30 2,79 2,19 1,74 1,42 1,13 0,92

индекс а б В Р _Д__ е Ж
П. Кернение центров отверстий

Я I Количество накерниваемых точек шт, до________
зи-1 I 1 2 1 3 \ 4 \ 5 1 6
ции I время Т, чел-мин

3 0.09 0.15 0.19 0.23 0.27 0.31
индекс а б В Р д е

Примечания: I .  При измененных условиях кернения приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы,вдияю-—  Материал 
щие на измене-! сталь 1 цветные 
ние нормы вре-, ( сплавы
мени 1

! Вид контура 
!^молиней-!к{|иволинвй.  
I®® 1НЫЙ

Коэффициент 1.0 0,8 1,0 1,2
2. Работа выполняется одним человеком.

Т s а»*..,. 
5  0,92

поз Л Т *
$0,92

Т « 0,09 0,68 П03<з

поз.2



Маскирование деталей, узлов 1 Слесарные работы 
! Карта 55. лист I

Содержание работы
1. Взять маркировочный инструмент
2. Маркировать деталь, узел
3. Сменить маркировочный инструмент
4. Повторить приемы 2-3 по количеству знаков
5. Отложить маркировочный инструмент

№ !Метод !Вид по- ! Высота!____________Количество знаков п. . шг. до
ПО­
ЗИ­

• марки верхности!знака, 1 
'рова- ! мм !' 4 !1. 5 1\ 6  !1 8 .!! 10 ! 12 ! 14 ! 17 ! 20 !! 23 I 26

ЦИИ НИЯ I Воемя Т. чел-мин
I Ударным 

клеймом 
без под- 
бора

Плоская до 5 0,26 0,30 0,34 ! 0,41 0,47 0,53 0,59 0,67 0,74 0,81 0,88
2 св.5 0,35 0,40 0,46 0 | 5 5 0,63 0,71 0,79 0,90 1,00 1,09 1,18
г~ Цилинд­ до б 0,29 0,33 0,38 0,45 0,52 0,59 0,6э 0,74 0,82 0,90 0,97
4 рическая св.5 0,40 0,46 0,52 0,63 0,72 0,81 0,90 1,02 1,14 1,24 1,3э
5 Ударным Плоская до 5 0,38 0,44 0,49 0,60 0,69 0,77 0,86 0,97 1,08 1,18 1,28
6 клеймом 

с подбо- св.б 0,50 0,58 0,65 0,78 0,91 1,02 1,13 1,28 1,42 1,56 1,69
7 ром Цилинд- до 5 0,44 0,51 0,57 0,69 0,80 0,90 0,99 1,12 1,25 1,37 1,48
в

рическая
св.б 0,59 0,69 0,77 0,93 1,08 1,21 1,34 1,52 1,69 1,86 2,00 *

Индекс а б В Г _В___ в -JK___ —2___ _И__ ___ _ __п__ >



Маркирование деталей, узлов 1Слесарные работы 
(Карта 55. лист 2

Количество знаков ft. шт. Л2-
ПО- кирования верхности!знака, 4 5 6 ! 8 1 10 ! 12 I’ 14 '! 17 1! 20 ! 23 ! 26ОП 1
ции!

ММ } Время Т, чел-мин

9 Краской по Плоская 60 0,18 0,20 0,23 0,27 0,31 0,35 0,38 0,43 0,47 0,51 ,10,55
10 трафарету Цилиндри­

ческая
60 0,20 0,23 0,26 0,31 0,35 0,40 0,43 0,49 0,54 0,58 0,63

II Краской Плоская 60 0,21 0,24 0,27 0,32 0,36 0,41 0,44 0,50 0,55 0,60 0,64
12

ОоЭ Ту а—
фарета Цилиндри­

ческая___
60 0,27 0,31 0,34 0,41 0,47 0,52 0,37 0,64 0,71 0,77 0,83

Индекс_ . а б _ а ___ Г _ л ___ 6 Ж 3 И К л
Примечания: I .  Ори маркировании наборным клеймом время на группу знаков брать в размере0,2 мин 

2. При измененных условиях маркировки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Т = 
Т = 
Т = 
Т =

Факторы, влияющие на изменение ! Материал ......
нормы времени (легированная 

_ сталь
(уялеродистая

сталь
Коэффициент Т Г г 1.0

3. Работа выполняется одним человеком 
0,I056-/i °»®  поз.1 Т « 0,154 / t  поэ.5
0,142 - А- °*65 поз.2 Т « 0,203- /ь поз.б
0,117- Л-0 *65 поэ.З Т « 0,178- /I °»65 поз.7
0 ,162- / t  О*65 поз.4 Т я 0,241 - /£•0,6(5 поз.8

Т « 0,078-/t поз.9 
Т я 0,0Ш«л поз. 10 
Т » 0,091'Л 0»б поз.II 
Т = 0,117-А.0.6 поэ.12



Пломбирование и навешивание бирок
___________Ж
!Слесарные работы 
I Карта 66

Содержание работы 
Пломбирование
1. Взять проволоку
2. Протянуть проволоку через отверстие пломбируемой детали
3. Взять пломбу и пломбир
4. Надеть пломбу и опломбировать
5. Скрутить концы проволоки и откусить излишки
6. Отложить инструмент

Навешивание бирок
1. Взять шпагат и бирку
2. Протянуть шпагат в отверстие бирки
3. Закрепить бирку на детали

№ ! ! Время на одну пломбу, бирку
по- Вид работы ! Т, чел-минЗИ—!
ции!____________________ [_______________________  _

I Пломбирование ! 0,28
2 Навешивание бирок ! 0,20

Индекс 1 а

Примечание. Работа выполняется одним человеком



!Слесарво-сборочиые
Подгонка и стыкование кромок ? работа—.------

_____________________________ !Кар»« яист I —

Содержание работы

1. Зачистить стыкуемые кромки под сварку
2. Взять инструмент и сборочные приспособления
3. Подогнать и выравнять стыкуемые кромки под сварку 

вьщерхав размеры
4. Обжать кромки собираемого изделия и прихватить электро­

сваркой
5. Отложить инструмент и сборочные приспособления

ПО- стыкования!кромок!мых кромок 1 7 ! II ! 16 ! 24ЗИ-
ции! !

! !
{Время на I м 
! Т. чел-ми

кромки
________ _

I Прямо- Вертикальное 2,72 3,47 4,25 5,29

2 Встык линей­ Нижнее 2,48 3,16 3,87 4,82

3 ные
Горизон­
тальное Пото­

лочное 3,12 3,98 4,8о 6,07

Криво- Вертикальное 2,96 3,78 4,63 5,76

5 линей­ Горизон- Нижнее 2,72 3,47 4,20 5,29“

6 ные тальное Пото­
лочное 3,43 4,38 5,36 6,68

7 Прямо- Вертикальное 2,48 3,16 3,87 4,82

_а_ линей­
Горизон­
тальное

Нижнее 2,24 2,86 3,50 4,36

9
Внахлест­

ку

ные Пото­
лочное 2,72 3,47 4,26 5,29

ю Криво­ Вертикальное 2,72 3,47 4,25 5,29

л . линей­
Горизон­
тальное

Нижнее 2,48 3,16 3,87 4,82

12 ные Пото­
лочное 3,12 3,98 4,88 6,07

Индекс а б В Г__



Подгонка и стыковка кромок

_______________ M l
!Слесарно-сборочные 
I работы_________

! Карта 57. лист 2

№  I Способ ! Виды !Положение стыкуе-(Толшина листа /С
по- стыкования! кромок ! мых кромок
ЗИ-1
ции! ! !

!
1 7  ! II 1 16 ?24

ЧН*ДО.

13 Прямо- Вертикальное 2,56

ЧО л— 1

3,27

ЙПП

4,0 4,98

14 линей­
Горизон­

тальное

Нижнее 2,32 2,9 6 3,62 4,51

15

П о д  углом

ные Пото­
лочное

2,88 3 , 6 8 4,50 5,60

16 Криво- Вертикальное 2,80 3,57 4,38 5,45

17 линей­ Горизон- Нижнее 2, 5 6 3,27 4,0 4,98

Й Г ные тальное Пото­
лочное

3,20 4 , 0 8 5,0 6,22

Инпекс а б в Г

Вреыям*Iм  кромки Т,

Примечания: I. Пр и  измененных условиях сборки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, ! Материал 1 Стыкование кромок 
ичийнйни<>На (легиро- ! углеро- (цветные (с подгон-(без под* 

нормы времени! 5255?* сплавЫ к о й  гонки„ w —  сталь сталь | |

Коэффициент 1.2 1.0 0 , 8 1.0 0,6

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т * 0,951-Л0*54 поз.1,5,9,10 Т » 0,895 А0*54 поз.13,Г7
Т* 0,867-Л0*54 поз.2,7,11 Т а 0,811 А0»54 поз.14
Т = 1,091-ЛЯ»84 поз.3,12 Т » 1,007 А 0,54 поз.15
Т = 1,035*Л?»84 поз.4 Т а 0,979 А0*54 поз.16
Т = 1,2 • А0*54 поз.6 Т а 1 ,И 9 -А 0*54 поз. 18
Т * 0,783-/Я»54 поз.8



Подрубка кромок пневматическим зубилом при сборке t Слесарные работы 
f Карта 58. лист I

Содержание работы
1. Взять инструмент
2. Подрубить кромку
3. Отложить инструмент

№ ! Вид tШирина? Длина обрубаемой кром ки  / .  мм. до______________________________
по- j  кромки{кромки? 5 0  Г 100 ! 16 0  4 200 \ 250 ! 350 ! 450 ! 600 ! 800 ! 1000 1 14 0 0  12000
З И -  Ь | ММ» I ■ 1 ' . "  "  "  ■ ■ ■ ■   - ■  — ■ ■■ — ■  ■ ■ ■  — .......................  — -  ■ - - - - - - - .............  -  ■ ■зи-
ции

а, мм, 
,ро Время т, чел-мин

I 4 0,13 0,20 0,26 0,32 0,40 0,56 0,71 0,95 1,25 1,60 2,20 3,1о
2 6 0,17 0,27 0,35 0,43 0,53 0,76 0,98 1,25 1,70 2,15 3,00 4,30
3 11рямо- 9 0,23 0,37 0,48 0,58 0,72 1,00 1,30 1,75 2,30 2,90 | 4,05 6,80
4 линей- 12 0,29 0,46 0,59 0,72 0,89 1,25 1,60 2,15 2,85 3,60 6,00 7,16
5 ная 16 0,36 0,55 0,72 0,89 1,10 1,55 2,00 2,55 3,55 4,40 6,20 8,90
б ~ 22 0,46 0,70 0,91 1,10 1,40 1,95 2,55 3,35 4,50 5,60 7,90 11,20
7 30 0,57 0,89 1,15 1,40 1,75 2,45 3,20 4,25 э»60 7,10 10,0 14,10

Индекс а б В Г д е Ж 3 и К Л м



Подрубка кромок пневматическим зубилом при сборке IС л е с а р н ы е  р а б о т ы  

( К а р т а  5 8 ,  л и с т  2

№ ! Вид (Ширина!, 
по- кромки (кромки, ел 
зи -! D *------

Длина обрубаемой кромки I*  . мм.до
Р?ШЬИ| 50 1 100 * 150 1 200 * 250 1 350 * 450 * 600 'l 80° (1000 1T4QQ (2000

)
)

г
~

г
г

$

I
I

4 0 , 1 8 0 , 2 7 0 , 3 4 0 , 4 1 0 , 5 2 0 , 7 3 0,93 1,25 1,65 2 , 0 5 2,9 0 4,15

6 0 , 2 3 0 , 3 6 0 , 4 7 0 , 5 6 0 , 7 0 0 , 9 8 1,25 1,65 2 , 2 5 2 , 8 0 3, 9 0 о  }60
9 0 , 3 0 0 , 4 8 0 , 6 2 0 , 7 6 0 , 9 4 1 , 3 0 1,70 2 , 2 5 3 , 0 5 3 , 7 0 5 , 3 0 7 , 6 0

1 2 0 , 3 8 0 , 5 9 0 , 7 6 0 , 9 4 1 , 1 5 1 , 6 0 2 , 1 0 2 , 8 0 3 , 7 5 4 , 7 0 6 , 5 0 9 , 4 0

1 6 0 , 4 7 0 , 7 2 0 , 9 4 1,15 1 , 4 5 2 , 0 0 2, 6 0 3 , 4 5 4 , 6 5 5 , 8 0 8 , 1 0 11, 6 0

2 2 0 , 6 0 0 , 9 3 1,21 1,45 1 , 8 0 2 , 5 5 3, 3 0 4 , 4 0 5 , 9 0 7 , 3 0 1 0 , 2 0 1 4 ,70

3 0 0 , 7 5 1, 1 5 1 , 5 0 1,85 2 , 3 0 3 , 2 1 4,15 5 , 5 0 7 , 4 0 9 , 2 0 12,90 18,50

Индекс а б В Г Д 6 Ж 3 И К Л и

Примечания: I .  При измененных условиях подрубки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Ф а к т о р ы , влияю щ ие 1 
н а  и з м е н е н и е  нормы  

в р е м е н и  !

! М а т е р и а л  <

.л е г и р о в а н -  ( у г л е р о д н о -  1 
н а я  с т а л ь  т а я  с т а л ь

( 1

I 1

1 ц в е т н ы е  1 
с п л а в ы

1
1г л у б и н о й  1 
д о  4  мм

По п о у<

1г л у б и н о й  1 
с в . 4  мы

5 к а
!в  н и щ е м  1

п о л о ж е ­
н и и  1

!в  Ц О Т Р Л Ц Ч Н О М
п о л о ж ен и и

К о эф ф и ц и ен т 1 , 2  [  1 , 0 0 , 8 1 , 0 1,3 1 , 0 1,3

2. Работа выполняется одним человеком N



Подрубка кромок пневматическим зубилом при сборке
|Слесарные работы 
! Нарта 58, лист 3

Т = 0,0038 *8 0,74 *^0 »64 
Т » 0,00495>80*74* А0*64 
Т = 0,000574*0 °*75./. х*° 
Т = 0,000745*0 °»74-/.1 ,°

для^- 150 поэ.1 
для/. _£■ 150 поз.8 
для/>  150 поз.1. 
д л я / 150 поз. 8.

. . .7

...1 4

..7

..14



!Слесарно-сборочные
Сборка плоских листов под сварку I работы________

t Карта 59. лист I

Содержание работы
1. Подать лист на место сборки» проверить внешний осмотром
2. Зачистить кромки под сварку
3. Установить и подогнать листы по стыку» выдержав зазоры и уступ- 

ность кромок
4. Установить, прихватить сборочные приспособления
5. Прихватить листы электросваркой
6. Срубить сборочные приспособления, зачистить места прихваток

7 . Снять лист, отложить

№ (Длина стыка!Ширина^ t_
^ ( Д и и .Д О

Толщина листа -А мм.до
JUfJo8’ Г  2 - 1 3  1 5  ( 7  ЧМ  ( 1 6  1 2 4 , 4  35 1 55 <80 1ТТП

ции Время на один стык: г, чел-кин

I 1000 1,15 1,43 1,86 2,21 2,93 3 ,4 4,2 5,1 6,5 7 ,9 9 ,3
2 2000 1,48 1,82 2,38 2,83 3,75 4,3 5,4 6 ,5 8,3 10,0 11,9
г~ 300 3000 1,71 2,12 2,76 3,29 4,35 5,1 6,2 7 ,6 9 ,6 и , 7 13,8
4 5000 2,06 2)55 3,32 3,95 5,20 6 ,1 7,5 9,1 11,5 14,0 16,6

Индекс а б в Г - а ___ е Ж 3 И К Л



!Слесарно-сборочные
Сборка плоских листов под сварку 1_ работы .
______________________ ___________________ ___________ t Карта 59« лист 2

# !Длина стыка!Ширина !_ Толщина листа А. ым.до
по- 
эи—! L, Ю1,ДО •листа В, 

км» до 2 3 1 5 1 7 ) 12 1 16 ! 24 1[• 35 ! 55 ! 80 !П0
ции! Венрмя на ОЛИН стык Т. чел-мин
5 1000 1,79 2,21 2,89 3,44 4,55 5,9 6,5 7,9 10,1 12,2 14,4
& 2000 2,30 2,84 3,71 4,42 5,80 6,8 8,4 10,2 12,9 15,7 18,5
7

*
3000 2,66 3,29 4,29 5,10 6,80 7,9 9,7 11,8 14,9 18,2 21,4

8 5000 3,20 3,95 5,20 6,10 8,10 9,4 И ,7 14,2 17,9 21,8 25,7
_9_ 1000 2,16 2,67 3,48 4,1 5,5 6,4 7,9 9,6 12,1 14,7 17,3
10

1000 2000 2,77 3,43 4,46 5,3 7,0 8,2 10,1 12,3 15,5 18,9 22,3
П_ 3000 3,21 3,96 5,10 6,1 8,1 9,5 И .7 14,2 18,0 21,8 25,8
12 5000 3,85 4,76 6,20 7,4 9,8 И ,4 14,0 17,1 21,6 26,2 31,0
13 1000 2,57 3,18 4,14 4,9 6,5 7,6 9,4 11,4 14,4 17,6 20,7
14 2000 3,30 4,08 5,30 6,3 8,4 9,7 12,0 14,6 18,5 22,5 26,5
15 1400 3000 3,82 4,72 6,10 7,3 9,7 11,3 13,9 16,9 21,4 26,0 30,7
ГО~ 5000 4,59 5,70 7,40 8,8 Н ,7 13,5 16,7 20,3 25,7 31,3 36,9
17 8000 5,40 6,70 8,80 10,4 13,8 16,0 19,8 24,1 30,5 37,0 43,7

Индекс а б В Г __а _ в ж _э____ _iJ___ к Я-,—



щ
т
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i
Сборка плоских листов под сварку

Толщина листа А. им. д о

!Слесарно-сборочные 
I работы
! Карты 59. лист 3

» t Дш
ПО-| /
зи- ~> 
ции!

мы, до листа В, !ыы, до 2 3 ! 7 ! 12 f 16 * 24 ! 35 ! 55 1 80 ! НО
Вреыя на ОЛИН стык Т. чел-мин

1000 3,10 3,82 4,99 5,9 7,9 9,1 11,3 13,7
1-----
17,3 21,1 23,0

2000 3,97 4,91 6,40 7,6 10,1 11,7 14,5 17,6 22,3 27,1 31,9
3000 4,60 5,70 7,40 8,8 11,9 13,6 16,7 20,4 25,8 31,3 36,9
5000 5,50 6,80 8,90 10,6 14,0 8,1 20,1 24,5 31,0 37,6 44,4
8000 6,50 8,10 10,50 12,6 16,6 19,3 23,8 29,0 36,7 44,6 52,6
1000 3,6 4,5 5,9 7,1 9,4 10,9 13,4 16,3 20,7 25,1 29,6
2000 5,5 6,8 8,8 10,5 13,9 16,1 19,9 24,ЗП 30,7 37,3 44,0
3000 5,5 6,8 8,8 10,6 13,9 16,2 19,9 24,3 30,7 37,3 44,0
5000 6,6 8,1 10,6 12,6 16,7 19,4 24,0 29,2 36,9 44,8 52,9
8000 7,8 9,6 12,6 15,0 19,8 23,0 28,4 34,5 43,7 53,1 62,7
1000 - 5,5 7,1 8,5 11,3 13,1 16,2 19,7 24,9 30,2 35,7
2000 - 7,0 9,2 10,9 14,5 16,8 20,7 25,2 31,9 38,8 45,8
3000 - 8,1 10,6 12,6 16,7 19,4 24,0 29,2 36,9 44,9 53,0

Ицпекс а б В Г д е Ж 3 И JC Л
--------к г

18
19
20 "

гГ
22~

2000

23

28
W
30~

2800

4000

G



Сборка п л о ски х л и сто в  под с в а р к у
! С лесарно-сборочны е 
t работы ________
t К а р т а  5 9 . лист 4

№ ! Длина стыка!Ширина Толщина л и с та  им. до
П О -
Э И -

А  мы,до •листа В, 
'мы, до 2 1 3 1 5 ! 7 1112 I 16 !1 24 11 3 5 ! 55 !! 80 ! НО

ЦИ И Вреыя на олин стык.Т. чел-мин
31 1000 - 6,5 8,5 10,1 13,4 15,6 19,3 23,4 29,6 36,0 42,5
32 5600 2000 - 8,4 10,9 13,0 17,2 20,0 24,7 30,1 38,0 46,2 54,5
33 3000 - 9,7 12,6 15,1 19,9 23,2 28,6 34,8 44,0 53,0 63,1
34 1000 - - 10,2 12,2 16,2 18,8 23,2 28,2 35,9 43,3 51,2
35~ 8000 2000 - - 13,2 15,7 20,7 24,1 29,7 36,2 45,8 55,6 65,7
36 3000 - - 15,2 18,1 24,0 27,9 34,4 41,9 53,0 64,4 76,0
37 1000 - - - 13,7 18,1 21,1 26,0 31,7 40,1 48,7 57,5
38~ 10000 2000 - - - 17,6 23,3 27,1 33,4 40,6 51,4 62,5 73,7
39~ 3000 - - - 20,4 27,0 31,3 38,7 47,0 59,5 72,3 85,3
40 1000 - - - 15,1 20,0 23,0 28,6 34,8 44,0 53,5 63,2
4F 12000 2000 - - - 19,4 25,6 29,7 36,7 44,7 Гб6,5 68,7 81,1
42~ 3000 - - - 22,4 29,6 34,4 42,5 51,7 65,4 79,3 93,8

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л

&



I С л е с а р н о - с б о р о ч ны е
С б о р к а  п л о с к и х  л и с т о в  п о д  с в а р к у  ! _  , д а.б.о.т ы ------ .

I К а р т а  69, л и с т  5

П р и м е ч а н и я :  I. П р и  и з м е н е н н ы х  у с л о в и я х  с б о р к и  п р и в е д е н н о е  в н о р м а т и в н о й  к а р т е  время 

п р и м е н я е т с я  с к о э ф ф и ц и е н т а м и :

М а т е р и а л С б о р к а  -листов
н а  и з м е н е н и е  н о р м ы  
в р е м е н и *л е г и р о в а н н а я  I 

1 с т аль
1у г л е р о д и с т а я  ! 
с т а л ь

1 ц в е т н ы е  I 
с п л а в ы  |

> с п о д г о н к о й 1 б ез п о д г о н к и  

1

К о э ф ф и ц и е н т 1 1 . 2 1,0 0 , 8 1,0 | 0 , 6

2. Р а б о т а  в ы п о л н я е т с я  б р и г а д о й  из  д в у х  ч е л о в е к  

Т  =  0 , 0 0 3 4 5  ./.°»5 2  . В0 »3 6  • Л  0 . 5 2



Сб о р к а  полос п од сварку
!Слесарно-сборочные 
1 работы__________

?К арта  60.лис т  I

Содержание работы

1. По д а т ь  полосу на место сбор­

ки, проверить внешним ос­

м о т р о м

2. З а ч и с т и т ь  кромки п од сварку

3. У с т а н о в и т ь  и подогнать поло­

с ы  по стыку, выдержав зазоры 

и уступ н о с т ь  кромок

4. П р и х в а т и т ь  полосы электро­

свар к о й

5. Зачис т и т ь  ме с т а  прихваток

6. Снять полосу, отложить

№  «Ширина !Д л и н а  ! Т о л щ и н а  п олосы 4  . мм. до_____________

зи-*(размер) T ° S „ --3- - ' 4 - J t . l l  ?. g .  Л!.16, . 'J_ 2 4 .J_ 3 5
ци и ! с т ы к а  В , ! Время на од и н  стык Т, чел-мин

I 2000
•"■■■ ■ ч 
1,38 1,80

1
2,13

1
2,81 3 , 2 4,0 4,9

2 150 3000 1,64 2,13 2,53 3 ,33 3 , 8 4,7 5 , 8

~ 5000 2 , 0 4 2,64 3 , 1 4 4,10 4 , 8 5,9 7 , 1

4 2000 1,67 2,17 2 , 5 8 3,39 3,9 4 , 8 5,9

5 250 3000 1,98 2 , 5 8 3 , 0 6 4 , 0 2 4,7 5 , 7 7,0

б ”~ 5000 2,46 3,19 3,79 5 ,00 5 , 8 7 , 1 8,6

7 2000 2 , 0 8 2,70 3,21 4,20 4,9 6,0 7 , 3

8 3000 2,47 3,20 3,80 5 , 0 0 5 , 8 7 , 1 8,6

9 450 5000 3 , 0 6 3,97 4 ,70 6,20 7 , 2 8,8 10,7

1 0 ~ 8000 3.72 4,80 2 , 7 4 7 . 6 0 8 , 8 10,8 13.0

Индекс а б В Г ___ е Ж _



______________________ ___________________  JJZ
!Слесарно-сборочные

Сборка полос под сварку ! работы________
_____________ t Карта 60.лист 2

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы.влияв-! Материал ! Сборка полос
ние нопинивпй1!легИ£Юван~,УглеО°Дис! цветные ! 
мениН0РМЫ ^  ная сталь тая сталь сплавы

fc подгон-!без под- 
кой гонки 

!" ; 1  ̂ — 
Коэффициент { 1,2 i 1,0 1 0 ,8

• t
1,0 | 0 ,6

2. Работа выполняется бригадой из д в у х  человек 

Т  = О.ООэОЭ.В0 »37 • /  °»4Z - ^ ° » 51



_________________________________________________________________________ Л 32
!Слесарно-сборочные

Сборка плоских фланцев из секторов ? работы_______
_______________________________ _ _ ________! Карта 61. лист I

Содержание работы
1. Подать секторы к месту сборки
2. Выставить сектора по разметке
3. Подметить по месту,подрезать 

газом,зачистить шлифмашинкой
4. Собрать фланец из секторов 

в кольцо
5. Прихватить электросваркой
6. Снять фланец, отложить

!Диаметр! К-во!______ Толщина металла А  мм. до____________
S t ' f c r  !то-~! 5 ! 10 ! 18 ! 26 !35 ! 50 !75 ! 80 !И0 
ции!до .ров,

W шт! Время Т, чел-мин
Д О

I 2 4,39 4,91 5,39 5,7 6,0 7,0 8,2 8,8 9,6
2 500 3 6,07 6,79 7,46 7,9 8,2 9,7 11,6 12,3 13,3
3 4 7,65 8,54 9,39 9,9 10,5 12,3 14,4 15,5 16,8
4 2 5,12 5,71 6,28 6,6 6,9 7,8 9,1 9,8 10,7
5 3 5,47 7,90 8,68 9,2 9,6 10,9 12,7 13^7_ 14,8
6 ~ 1000 4 8,91 9,95|! 10,90 11,6 12,2 13,7 16,0 17,2 18,6
7 5 10,60 11,9:13,1 13,9 14,5 16,3 19,1 20,5 22,2
о ~ б 12,30 13,8;15,2 16,1 16,9 18,9 22,2 23,8 25,8
9 2 5,59 6,25 6,86 7,2 7,6 8,3 9,7 10,5 П ,4
То 3 7,73 8,64 9,49 10,1 10,6 11,5 13,5 14,5 15,7
II 1500 4 9,74 IQ90 12,0 12,7 13,3 14,5 17,0 18,3 19,8
12 О 11,70 13р0 14,3 15,2 15,9 17,4 20,У 2 i7 fT 23~,6
13 6 13,50 15Д0 16,6 17,6 18,4 20,1 23,6 25,3 27,4

Индекс а б В г д 6 Ж э И
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Сборка плоских фланцев из секторов
!Слесарно-сборочные 
! пяботы
!Квота 61. лист .2

№ !Диа- !К-во! Толщина металла Л мм• лопо-tметр сек- 
зи-*флан-!то- ! 5 !Ю *18 !26 ! 35 !50 ! 75 ! 80 ИГО
цпп, цц гЛ1 yw D

|ММ,до!Л,пгг! 
» |ДО , Время Т, чел-мин

2000

19

2500

2 5,84 6,53 7,17 7,6 7,9 9,0 10,6 Н ,4 12,3
3 8,08 9,03 9,92 10,5 11,0 12,5 14,7 15,8 17,1
4 10,20 II,4< » 12,5 13,3 13,9 15,8 18,5 19,8 21,5
5 Ц20 1360 14,9 15,8 16,6 18,9 22,1 23,7 25,6
6 1410 Щ70 17,3 18,4 19,2 21,8 25,6 27,4 29,7
2 6,3 7,1 7,8 8,3 8,7 9,9 11,6 12,6 13,5
3 8,8 9,8 10,8 11,5 12,1 13,7 16,1 17,2 18,6
4 И,1 12,4 13,7 14,6 16,2 17,2 20,2 21,7 23,5"'
О 13,3 14,9 16,3 17,3 18,2 20", б ~ЩТ 2 D ,9 Ж 0 '
6 15,4 17,2 18,9 20,1 21,0 23,9 28,0 30,0 32,4
2 6,8 7,6 8,4 8,9 9,3 10,7 12,6 13,4 14,6
3 9,5 10,6 И ,7 12,4 13,0 14,7 17,3 18,5 20,0
4 12,0 13,4 14,7 15,6 16,3 18,6 21,7 23,3 25,2
5 14,3 16,0 17,6 18,6 19,5 22,2 26,0 27,9 30,2
в 16,6 18,5 20,3 21,6 22,6 25,7 30,0 32,3 34,9
7 18,7 20,9 23,0 24,4 25,5 29,0 34,0 36,5 39,5
8 20,8 23,3 25,6 27,1 28,4 32,3 37,8 40,6 43,9
2 7,7 8,6 9,4 10,0 10,5 12,0 14,0 15,0 '1673
3 10,7 11,9 13,1 13,9 14,6 16,5 19,4 20,8 22,5
4 13,4 15,0 16,5 17,5 18,3 20,8 24,4 26,2 28,3
О 16,1 17,9 19,7 20,9 21,9 24,9 2Э,2 31,3 33,8
6 18,6 20,7 22,8 24,2 25,3 28,8 33,7 36,2 39,2
7 21,0 23,6 25,8 27,3 28,7 32,6 38,2 41,0 44,3
8 23,4 26,1 28,7 30.4 31,9 36.2 42,4 46.6 49.3

L6KC а б В Г _ е Ж 3 И

3000

31
32
33
34 

~35
36
37

4000



__________________________________________________
!Слесарно-сборочные

Сборка плоских фланцев из сектором ! работы_________
!Карта 61. лист 3

* 1Диа- 1К-ВО ! Толщина металла А. мм. до
52:ii5 a n . l g a ! ° l  »  I Ю  1 и  126 Ш  I J 0  175 I Ж  1 Н 0  

ции!Д,мм, h, от! „
до г до Время Т, чел-мин

38 2 8,7 9,7 10,8 И ,4 12,0 13,6 15,9 17,1 18,5

39 3 12,1 13,5 14,9 15,8 16,5 18,8 22,0 23,6 25,5
40 4 15,3 17,0 18,7 19,8 20,8 23,7 27,7 30,0 32,2

41 5500 5 18,2 20,4 22,4 23,7 24,9 28,3 33,1 35,6 38,4

42 6 21,1 23,6 » , 9 27,5 28,8 32,7 38,3 41,1 44,5
43 7 23,9 26,7 29,3 31,0 32,6 37,0 43,3 46,5 50,3
44 8 26,6 29,7 32,6 34,6 36,2 41,2 48,2 51,8 56,0

Инпекс а б 6 Г _Д___ е Ж з И
Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, 1 Материал______ . ____
изменение”8* I ^ e p o -  !до 200 
нормы вре-

1 Длина стыка, мм * Сборка Фланцев

ванная Дистая ,
! св .200 !с под- !без под- | ГОНКОЙ ;ГОНКИ

ыени 1и т и л ь ! с т а л ь
i  ' !

Коэффициент 1 , 2 1 , 0 1 , 0 1 , 2 1-4 О о •*

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = О ^ б в .^ » 2 2 - /!0*8 . ̂ 0 ,16  

Т = 0,3477-Д°*1Й. я О.8 . / 0»39 

Т = 0,124'Д?*4 •« °»8 Л 0*16 

Г = 0,541'Др»4.л  0 ,У . /0 ,3 9

для А  до 35 мм п о з . I . . . 13 

для.Ь. 35 мы П 03.1...13 

для до 35 мм п о з .1 4 ...4 4

для it 35 мм п оз.1 4 ...4 4



!Слесарно-сборочные
Сборка продольных стыков обечаек под сварку ! работы______
_ ______________________________________________________________ ! Карта 62. лист I

Содержание работы
1. Подать обечайку на сборочный стенд
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать продольный стык обечайки под сварку,вьщержа" зазор 

и уступность кромок
4. Установить,прихватить сборочные приспособления
5. Прихватить стык электросваркой
6. Снять и срубить сборочные приспособления,зачистить места 

прихваток
7. Снять обечайку, отложить

№ ! Диаметр (Длина * по-,обечайки !обечай- ‘ 
зи-'Д, мм, ки Ц

Толщина металла L . мм. до
2 ,1 3 ! 4 .1 7 112 ! 16 \ 24 f 36 \ 55 ! 80 \ 120 ? 160

1
2 
3

500
300 1,27 1,57 2,06

Г*. ■Л -ГУ
2,47 3,28 3,82 4,7 _ _

500 1,67 2,07 2,72 3,25 4,32 5,03 6,2 - - - - -
700 2,01 2,49 3,26 3,90 5,18 6,04 7,4 - - - - -
Индекс а б В Г д е Ж 3 и к л м ^



Сборка продольных стыков обечаек под сварку

Толщина металла мм. до

! Слесарно-сборочные 
! _____ работы________
! К а р та  6 2 . лист 2

ПО-
зи-

обечайки!обечай- 
!Д, ыы, ки / ,  < 2 ! 3 ! 5 7 12 !Г16 !124 !35 ! 55 !! 80 !I 120 ! 160

ции! до ,ыы, ДО Время Т* чел--МИН
4 1000 2,43 3,01 3,95 4,72 6,29 7,32 9,0 - - - - -
5

500
1400 2,92 3,61 4,74 5,66 7,54 8,78 10,9 - - - - -

б 2000 3,54 4,38 5,75 6,86 9,14 10,7 13,2 - - - -
7 2800 4,24 5,26 6,89 8,23 11,0 12,8 15,8 - - - - -
8 500 1,98 2,45 3,21 3,83 5,10 5,94 7,3 9,0 - - - -
9 700 2,37 2,94 3,85 4,60 6,12 7,13 8,8 10,8 - - - -
10~ 1000 2,87 3,56 4,67 5,58 7,40 8,64 10,7 13,1 - - - -
II 750 1400 3,44 4,27 5,60 6,69 8,90 10,40 12,9 15,7 - - - -

И Г 2000 4,17 5,18 6,78 8,11 10,8 12,6 15,6 19,0 - - - -
1з~ 2800 5,00 6,21 8,14 9,72 13,0 15,1 18,7 2 2 , 8 - - - -
14 500 2,31 2,86 3,76 4,4 5,9 7,0 8,6 10,5 13,4 - - -
Id 700 2,77 3,44 4,50 4,8 7,1 8,3 10,3 12,6 16,1 - - -

16 1000 3,36 4,16 5,46 6,5 8,6 10,1 12,6 15,3 19,5 - - -
17 1100 1400 4,03 5,00 6,55 6,9 10,4 12,1 15,0 18,4 23,3 - - -
18 2000 4,83 6,05 7,94 9,4 12,6 14,7 18,2 22,3 28,3 - - у-*

Индекс а б В Г А : е Ж 3 И К Л М '



„ !Слесарно-сборочные
Сборка продольных стыков обечаек под сварку j______работы_______

_________ ____________________________________________________________________! Карта 62. лист 3
№ !Диаметр (Длина !_______________Толщина металла А. мм. до___________________________________

1 ^ 1 Т Ли Л М '' 2 I 3 , 5 , 7  | 12 , 16 24 | 3S I 55 I «I I 120 i 160
цш! до , |ш,до I Время Т, чел-хин

19 2800 5,86 7,26 9,52 10,2 15,1 17,6 21,9 26,7 33,9 - - -
20~ 1100 4000 7,10 8,80 11,5 12,3 18,4 21,4 26,5 32,4 41,1 - - -
21 700 - 4 ,И 5,38 6,4 8,5 9,9 12,4 15,1 19,2 23,4 - -
22~ 1000 - 4,98 6,53 7,8 10,4 12,1 15,0 18,3 23,3 28,4 - .
23Н 1400 - 5,97 7,83 9,3 12,5 14,5 18,0 22,0 27,9 34.0 •
ТА 1700 2000 - 7,24 9,49 И ,4 15,1 17,6 21,8 26,6 33,8 41.2 -
25~ 2800 - 8,68 И ,4 13,6 18,1 21,1 26,1 31,9 40,6 49,5 - -
26~ 4000 - 10,5 13,8 16,5 21,9 25,6 31,8 38,7 49,2 60,0 - -
z T 5500 - 12,5 16,4 19,6 26,1 30,4 37,6 46,0 58,4 71,2 - -
28 700 - - 6,41 7,6 10,2 11,9 14,7 18,0 22,8 27,9 34,5 •
29~ 1000 - - 7,77 9,2 12,4 14,4 17,8 21,8 27,7 33,8 41,9 -
30~ 1400 - - 9,32 И .1 14,8 17,3 21,4 26,1 33,2 40,5 50,2 -
з Г 2600 2000 - 11,3 13,5 18,0 20,9 25,9 31,7 40,3 49,1 60,9 -

"32~ 2800 - - 13,6 16,2 21,5 25,1 31,1 38,0 48,3 58,9 73,0 -
Индекс а б _в___ Г Л 6 J5____ 3 _И___ _ £ ____ - Л ____ _ ы _ кО*



!Слесарно-сборочные
Сборка продольных стыков обечаек под сварку I_____ работы______

I Карта 62. лист 4
№ (Диаметр (Длина 1 Толщина металла мм. до_____________________________
- I ! ° ^ а й к и м ^ечайки^ 2 ( 3  1 5  ■( 7 ,( 12 ,( 16 124 (,35 ( 55 I 80 ( 120 1 160
ции! до j ДО j Время Т, чел-мин

33 4000 - - 16,4 19,6 26,1 30,4 37,7 46,1 58,5 71,4 88,5 -
34 2600 5500 - - 19,5 23,3 31,0 36,1 44,8 54,7 69,5 84,8 105,1 -
5 Г 8000 - - 23,9 28,5 38,0 44,2 54,8 67,0 85, if 103,8 128,6 -
36 1000 - - - И Д 14,8 17,0 21,3 26,0 33,0 40,3 49,9 58,2

"37 1400 - - - 13,3 17,7 20,6 25,5 31,2 39,6 48,3 59,9 69,8
~38~ 2000 - - - 16,1 21,4 25,0 31,0 37,8 48,0 58,6 '72,6 в£б~
~39 4000 2800 - - - 19,3 25,7 29,9 37,1 45,3 57,6 70,2 87,1 101,4
~40~ 4000 - - - 23,4 31,2 36,3 45,0 55,0 69,8 85,2 105,6 123,0
41 5500 - - - 27,8 37,0 43,1 53,4 65,3 83,0 101,1 125,4 146,0
42 8000 - - - 34,0 45,3 52,8 65,4 79,9 101,5 123,е 153,5 178,8

Индекс а б В Г д е Ж 3 И X Л и

Примечания: I .  При измененных условиях приведенное в нормативной карте время применяет­
ся с коэффициентами:



Сборка продольных стыков обечаек под сварку
1 Слесарно-сборочные 
I работы

.(Карта 62. лист 5
Материал Сборка обечаекФакторы, 1------

влиявшие на!легиро- (углеро- (цветные (после !после (из двух (из трех (из четы- tH3 пяти 
изменение ванная дистая .сплавы строгания.ручной , полуобе- , полуобе- рех по- полуобе-нормы в ре- | СТОЛЬ fft4*AJIt> 1 luittt UflfflUM1 ГАЗОВОЙ *1ГАА1Г 1 TTQOI/ I irifAKftoav t rteav
мани

t сталь (или машин1 газовой 'чаек 
ной газо- резки

'чаек (луобчаек |чаек

1 ' вой резки! 11 1 . J
Коэффициент 1,2 1,0 0 ,8 1.0 1.4 1.6 2 ,0  | 2 ,4 2 ,8

2 . Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т * 0,00316‘ Др»4 1 . / 0»54^ 0»53



Сборка продольных стыков конических 
обечаек под сварку

____________ Ж
!Слесарно-сборочные 
!_ ^JSSSSS—  
.1 Карта_63 uAKS?. X —

Содержание работы
1. Подать коническую обечайку на сбороч­

ный стенд
2. Зачистить хромки под сварку
3. Подогнать продольный стык обечайки, 

выдержав зазор и уступность кромок с 
помошьо сборочных приспособлений

4. Установить,прихватить сборочные 
приспособления

5. Прихватить стык электросваркой
6. Снять и срубить сборочные приспособле­

ния,зачистить места прихваток
7. Снять обечайку» отложить

* 1 Бодмин 1Лмю» I Тошина ж п т Ж  ш. до
S r ' S S S g j f f f f 11! 2  1 3  1 5  1 7  112 1Ю  124 138
ции:Д»ЫМ»ДО ни» до _________Bpeiкя Т, чел-»им
I 200 1,43 1,78 2,34 2,8 3,5 4,3 5,5 -

2 300 1,75 2,18 2,88 3,4 4,4 5,4 6,7 -
3~~ 500 2,28 2,83 3,73 4,4 5,7 7,0 8,7 -
4 500 700 2,70 3,37 4,43 5,3 6,8 8,3 10,3 -
5 1000 3,24 4,04 5,30 6,4 8,1 10,0 12,4 -
б 1400 3,® 4,79 6,30 7,6 9,7 11,8 14,7 -
Т ~ 2000 4,62 5,8 7,60 9,1 И,б 14,2 14,7 -
8 500 2,68 3,33 4,39 5,3 6,7 8,2 10,3 13,1
9

750
700 3,18 3,96 5,20 6,3 8,0 9,8 12,2 15,6

10 1000 3,81 4,75 6,30 7,5 9,6 И.7 14,6 18,7
II 1400 4,53 5,60 7,40 8,9 11,4 13,9 17,3 22,2

Ицаекс a б В Г Д е X 3



\
ц
щ

Сборка продольных стеков конических (Слесарно-сборочные
ж .

обечаек под сварку !.
■Ifalgq .63. лист 2

-Са.брты,

V (Больший (Двина (___

S t lS S S S n 'o T 111 2
ции|Д,ш,до UaitjCo (

Толщина металла А  .мм. до  
( 3  |  5 I 7 I 12 I 16 (24 138

2000 5 ,4 6 ,8 8 ,9 10,7 13,6 16,7 20,8 27
2800 6,5 8 ,0 10£ 12,7 16,2 19,8 24,7 32
500 3 .1 3 ,8 5 ,1 5 ,1 7 .8 9 ,6 11,9 15
700 3 ,7 4 ,6 5 ,1 7 ,3 9 ,3 И ,4 14,2 18

1000 4 ,4 5 ,5 7 ,3 8 ,7 11,2 13,7 17,0 21
1400 5 ,3 6 ,6 8 ,7 10,4 13,3 16,2 20,2 26
2000 6 ,3 7 ,9 10,4 12,5 15,9 19,5 24,2 31
2800 7 ,5 9 ,4 12,3 14,8 18,9 23,1 29,0 37
500 • 4 ,6 5 ,1 7 ,3 9 ,3 И ,4 14,2 18
700 - 5 ,5 7 ,2 8.7 И ,1 13 ,6 16,9 21

1000 - 6 ,6 8 ,7 10,4 13,3 16,3 20,2 26
1400 - 7 ,8 10,3 12,4 15,8 19,3 24,0 31
2000 - 9 ,4 12,4 14,8 18,9 23 ,2 29,0 37
2800 - П ,I 14,7 17,6 22,5 28,0 34,0 44
500 - 7 ,2 8 ,7 И ,1 13,5 16,9 21
700 - 8 ,6 10,3 13,1 16,1 20,0 26

1000 - • 10,3 12,3 15,7 19,3 24,0 31
1400 - - 12,2 14,6 18,7 22,9 29,0 37
2000 - - 14,7 17,6 22,4 27,0 34,0 44
2800 - - 17,4 20,9 27,0 33,0 41,0 52
500 - - - 10,3 13,1 16,1 20,0 26

700 - • - 12,2 15,6 19,1 23,8 30
1000 - - 14,7 18,7 22,9 29,0 37

1400 - - - 17,4 22,2 27,0 34,0 43

2000 • 20,9 27,0 33|0 41,0 52
Ицц§кс. а б -2___ 1 * Л______ е Ж з

750

1100

20
21_
22
23

24 

25" 

26 

27

Ж

зо"
зГ
32

35

36

1700

2600

4000



Сборка продольных стыков конических 
обечаек под сварку

____________ Л И
IСлесарно-сборочные 
I _ работы
ГКаита 63.лист 3

№ 1 Больший! Двина I. 
по- диаметр обечай

> ЛДО!
по
зи ,38

мм, до 11

37 2800 - - - 24,8 32 39 48 62
38 4000 4000 - - • 30,5 38 46 58 74
39 5500 - - - 35,3 45 55 68 87

gsaess. а б В г л ___ &____ ж Л ___

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приваренное в 
нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы»влияю-! 
вше на измене-, 
ние нормы 1 
времени I

Материал
'|П isis's £ ' « '

Сборка обечаек

^  1§
0!18 l* ? U ! в 8

li 'flii'ip'il̂ J *N'H * S|
SS t £ S , S g . § l g , g g |g |  t gfr,gg t g |

I»2 11*0 10»8 1,0 11,4 I 1,6 12,0 I 2,4Коэффициент 2,8

Z. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т = 0,00548 .Д0»4 ./ ,0*51 ./С0*54



Оборка продольных стыков колец 
под сварку

________ MS
!Слесарно-сборочные
1 р а б о т ы ______ -
»Карта 64. Л И С ТЛ ------ -

Содержание работы
1. Подать свальцованное кольцо на сборочный стенд
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать и собрать продольный стык
4. Подогнать кольца, выдержав зазор и уступность кромок
5. Установить,прихватить сборочные приспособления
6. Прихватить стык электросваркой
7. Срубить сборочные приспособления,зачистить места прихваток
8. Снять кольцо, отложить

Толщина листа мм. яоV ! Диаметр! Длина.!_tS“j£l 2 M . _ J - 5 _ . t 7  I, 12 t 16 !24 Г 35 <55
ции!до ; Время T, чех-кин

I 50 0,57 0,71 0,94 1,12 1,43 - -
2 100 100 0,68 0,84 I ,И 1,34 1,71 - • • -
3

200
50 0,69 0,86 1,13 1,36 1,73 - - - -

4 100 0,82 1,02 1,34 1,61 2,05 - - - -
5 ИЛП 50 0,83 1,03 1,36 1,63 2,09 - - - -
6

*t\KJ
100 0,98 1,22 1,61 1,93 2,47 - - - -

7 150 1,08 1,35 1,77 2,13 2,72 - - - -
8 50 0,96 1,20 1,58 1,90 2,43 2,98 3,70 - -
9

700
100 I . M 1,42 1,87 2,25 2,87 3,51 4,38 5,4 -

10 150 1,26 1,57 2,06 2,48 3,17 3,88 4,82 5,9 -
Индекс a В Г L2__ e Ж a и



Сборка продольных
_____________________________________JL&
стыков колец под сварку }̂ eCag ^ 0p04iMe

1Карта 64. лист 2
. Толщина листа И. мы.до ______

2 ,! 3 |. 5 1 7 Л2 116 Ь 24 135 1 55 
Время Т, «юл-мин

И !Диа- !Д*и- !_
напо-,метр 

зи-коль-.сты- I 
ции!ца Д,ка  U,

II 700 300 1,49 1,85 2,44 2,93 3,74 4,5 5,7 6,9 -
12 100 1,29 1,60 2,12 2,54 3,24 3,9 4,9 6,0 -
13 1100 150 1,42 1,77 2,33 2,80 3,57 4,3 5,4 5,7 -
14 300 1,68 2,09 2,76 3,31 4,22 5,2 6,4 7,9 -
15

Г700
150 - 1,99 2,62 3,15 4,02 4,9 5,1 7,5 9,6

16 300 - 2,35 3,10 3,72 4,75 5,8 7,2 8,8 11,3
17

2600
300 2,85 3,76 4,51 5,70 7,0 8,7 10,7 13,7

18 600 - 3,37 4,44 5,33 6,81 8,3 10,3 12,7 16,2
1$

AfV\C\
300 - 3,34 4,41 5,38 6,74 8,3 10,3 12,6 16,1

~2Q~ HUUU 600 3,95 5,20 6,27 7,96 9,7 12,1 14,9 19,0
21

5000
300 - - 4,79 5,73 7,38 8,9 11,2 13,7 17,5

22 600 - - 5,60 6,81 8,61 10,6 13,2 16,2 20,6
I T 900 - - 6,20 7,55 9,57 И ,7 14,5 17,8 22,8
‘Ha 1200 • - 6,70 8,00 10,2 12,5 15,6 19,1 24,4

Индекс a 6 В Г ■ Л— 6 * 3 «И__
примечания. 1. При измененных условиях сборки приведенное

в норматишой карте время применяется с коэффициентами:

Факторы.! 
влиявшие, 
на иэме- i 
нение ! § ё 
нормы g 3 
времени ! о  о

-Потери,ал

! § 3
1 “

i l S la ’s
“ 8 "f? 

! § & ! § §
Коэффи­
циент 1$Z 1,0 0,8 1,0 1,4 1,5 2,0 2,4 2,8



_________________________________________________________________ Л Г У .
!Слесарно-сборочные

Сборка продольных стыков колец под сварку 1 работы
IКарта 64. лист 3

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0,04447-Др*27 * Ь ° ‘24 * h °»54 поэ.1 ...16  

Т * 0,02187'ДР,3^ #Л °»2 4 -А °»54 поз. 17 ...24



Сборка толстостенных обечаек из двух 
полуобечаек под электроояаковуп сварку

Содержание работы
1. Подать полуобечайки к месту сборки
2. Зачистить продольные хромки полуобе­

чаек под ползун
3. Уложить полуобечайки на сборочный 

стенд кромками вверх
4. Наложить на полуобечайку дистанцион­

ные пластины
3. Установить верхнем полуобечайку на 

нижною, выверив совпадение продольных 
кромок

6. Собрать полуобечайки с помощью установ­
ки и прихватки скоб, наварышвй и тех­
нологических планок

7. Вабить дистанционные пластины
8. Срубить скобы,наварыви,технологические

_____________ 2SX
!Слесарно-сборочные
I работа______
IКарта 65г лист I

планки,зачистить места прихваток 
9 , Снять обечайку, отложить

# {Диаметр! Толщина!_______Длина обечайки Ь. мм. яо_______________

К ^ Т Р ^ Т Г Ч ь !  70011000 ШР0 1300013600 14000 15500 18000
ции!мм,до* > т  *■—»

ДО _________ )емя Т. чея-мин
I

son
35 24,8 30,4 34,2 45,1 54,6 67,0 - -

2
OW

55 31,9 39,1 44,1 58,1 70,4 86,2 - -

3 «ел 35 28,6 35,0 39,5 52,0 63,0 77,2 - -

4
/эи

55 36,8 45,1 50,8 67,0 81,1 99,4 - -
5 ттпп

35 32,7 40,0 45,1 59,4 72,0 88,2 - -
6

l lv v
55 42,1 51,6 58,1 76,6 92,7 ИЗ,6

Инпекс . а б В Г _ а ___ е Ж 3



_______________________________ ____________________  JS3
Сборка толстостенных обечаек из двух {Слесарно-сборочные
подуобечаек под электрошлако вую сварку 1 работы______

-----------------------------.---------------- ---------------------!Карта 66. лист 2
* IДиаметр!Толщина! _ Длина обечайки L, ил. до___________

зи-[к?Д*Й ^ Г м м ? ! 70ОЦ000 11400 12000 12800 14000 15500 ! 8000
ЦИИ1Ю1» ДО { д о

Время Т. чел-мин
7 1 1 0 0 8 0 5 1 , 9 6 3 , 6 7 1 , 7 9 4 , 4 1 1 4 ,4 1 4 0 ,2

8 35 3 8 , 0 4 6 , 6 5 2 , 5 6 9 , 2 8 3 ,9 1 0 2 ,8 1 2 3 ,2 1 5 2 ,5

9 5 5 4 9 , 0 6 0 , 1 6 7 , 7 8 9 , 2 1 0 8 ,0 1 3 2 ,4 1 5 8 ,7 1 9 6 ,5

1 0 1 7 0 0 8 0 6 0 ,5 7 4 , 1 8 3 , 5 nqp 1 3 3 ,2 1 6 3 ,3 1 9 5 ,7 2 4 2 ,4

11 1 2 0 7 5 , 9 9 3 , 0 1 0 4 ? 1 3 ф 1 6 7 ,2 2 0 4 ,9 2 4 5 ,6 3 0 4 ,1

1 2 16 0 8 9 , 1 1 0 9 , 2 1 2 3 ,0 1 6 2 ,1 1 9 6 ,4 2 4 0 , 6 2 8 8 ,5 3 5 7 ,2

1 3 3 5 4 4 , 2 5 4 , £ 6 1 , 0 8 0 , 3 9 7 , 3 1 1 9 ,2 1 4 3 ,0 1 7 7 ,0

1 4 5 5 5 6 , 9 6 9 , 7 7 8 , 5 1 0 3 ,5 1 2 5 ,3 1 5 3 ,6 1 8 4 ,1 2 2 8 ,0

15 2 6 0 0 8 0 7 0 , 1 8 6 , 0 9 6 , 9 1 2 7 ,6 1 5 4 ,6 1 8 9 ,4 2 2 7 ,1 2 8 1 ,2

1 6 12 0 8 8 , 0 1 0 7 ,9 1 2 1 ,5 1 6 0 ,1 1 9 4 ,0 2 3 7 , 7 2 8 5 ,0 3 5 2 ,9

17 16 0 102^4 1 2 6 ,7 1 4 2 ,8 1 8 8 ,1 2 2 7 ,9 2 7 9 , 3 3 3 4 , 8 4 1 4 ,6

1 8 3 5 5 1 , 3 6 2 , 9 7 0 , 9 9 3 , 4 1 1 3 ,1 1 3 8 ,6 1 6 6 ,2 2 0 5 , 8

1 9 5 5 6 6 , 1 8 1 , 0 9 1 , 3 1 2 0 ,3 1 4 5 ,7 1 7 8 ,6 2 1 4 ,1 26М
2 0 4 0 0 0 8 0 8 1 , 6 1 0 0 ,0 1 1 2 ,6 1 4 8 , 4 1 7 9 ,7 2 2 0 , 3 2 5 4 ,1 3 2 7 , 0

2 1 1 2 0 1 0 ^ 3 1 2 5 , 4 1 4 1 ,3 1 8 6 ,2 2 2 5 ,6 2 7 6 , 4 3 3 1 ,4 4 1 0 ,3

2 2 1 6 0 12($2 1 4 7 ,3 1 6 6 ,0 2 1 8 ,7 2 6 5 , 0 3 2 4 , 7 3 8 9 ,3 4 8 2 ,0

Инпекс а б в Г — Д— е Ж 3

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияющие ! Материал I Сборка
на изменение н о р -  .мы времени у tутлеро-!легирован- двух полу- !обечайкивуеивпи ‘дистая ная сталь ! обечаек !

!сталь | г
Коэффициент | 1.0 | I t2 j 1,0 | 0.55

2* Работа выполняется бригадой из двух человек 
Т * 0,00919'Др»35. /, 0,56. ц  0,57



Сборка обечаек по кольцевому стыку под сварку
fСлесарно-сборочные 
t работы______
I Карта 66. лист I

Содержание работы
1. Додать обечайки к месту сборки
2. Установить обечайки на роликовые опоры или кантователь
3. Зачистить хромки под сварху
4. Подогнать стык , установить и прихватить сборочные приспособления
5. Прихватить стык электросваркой
6. Снять и срубить сборочные приспособления , зачистить места прихваток
7. Снять узел» отложить
№ !Диаметр обе-! 
по- чайки, Д, I
зи-! мм, до I.

Толщина металла И. мм. до
12 I 16 1 24 | 35 ■! 55 80 120 I 160

I 250 5,3 5,8 6,8
----

7,7
4 * ЧоЛ"|1ИП

— - -

2 300 6,2 6,9 7,9 8,9 - - - - - -

г 400 7,8 8,7 10,1 11,4 13,0 - - - - -

4 500 9,5 10,6 12,2 13,8 15,7 - - - - -

5 600 ид 12,4 14,3 16,1 18,4 20,7 - - - -

'б 750 13,4 14,9 17,3 19,5 22,2 25,0 - - - -

7 900 15.7 17.5 20.2 22.7 25.9 29.2 33.8 -
Индекс а б В Г д е Ж 3 и S - J .



С б о р к а  о б ечаек по к о л ь ц е в о м у  сты к у  п о д  с в а р к у
! Слеса р н о - с б о р о ч н ые  
I р а б о т ы

1 Карта 66. лист 2
№  !Д и а м е т р  обе-! 
п о - (Чайки, Д, 
зи- мы, д о

Т о л щ и н а  ме т а л л а  ^ • ♦ мм» д 0

I б  ) 7  I 12 1 16 » 2 4  t 3 5  1 55 1 80  » 1 20 1 160

8 1 1 0 0 1 8 , 6 20,7 23,9 27,0 3 0 , 7 3 4,7 40,1 45,1 - -

9 1400 2 2 , 8 2 5 , 4 2 9 , 4 33,1 3 7 , 7 4 2 , 6 4 9,2 5 5 , 4 63,1 -

10 1700 2 6,9 30,0 34,7 39,0 4 4 , 5 5 0 , 2 58,0 65,3 7 4 , 5 8 1,7

II 2 1 0 0 3 2 , 2 35,9 41,5 4 6 , 8 5 3 , 3 60,1 6 9 , 4 7 8 , 2 89,1 9 7 , 7

*12 2 600 3 8 , 6 43,0 4 9 , 8 5 6 , 0 6 3 , 9 7 2 , 0 8 3 , 3 9 3 , 8 106,9 117,2

’l3 3 2 0 0 46,1 5 1 , 4 5 9 , 4 66,9 7 6 , 2 8 6 , 9 9 9 , 4 III,9 127,5 139,6

1 4 4 0 0 0 5 5 . 8 62.1 7 1 . 8 80.9 9 2 . 1 103.9 120 Л . — 135.3 1 5 4.2 J 6 9 . 0

И н л е к с а б ___ 1______ Г ___ Д ____ е Ж э _ И К

П р имечания: I. П р и  измененных у с л о в и я х  сборки приве д е н н о е  в н о р мативной карте время применяется 

с к оэффициентами:

С б о р к а  о бечаек (Суммарная д л и н а  обечаек м,дФакторы,влия-!. -Магевиад. л

времени «ная #тая , сплавы!
сталь!сталь п о и -  .

I

п р и ­
водом

!чес- !ких 
них

1 ,2 11,0 10 , 8  11, 0  11,15 11,0 luz

!т а л ь -!льном 
н ом поло-! 
поло-.жении 
ж е н и и 1

10
!

!

!
16 св.16

Коэффициент

2. Р а б о т а  выполняется б р и г а д о й  из д в у х  чело в е к

1,0 0 .9 11,3 1 1,0 (1,06 ll.I f 1.16

0,0289-Др***>. /, 0 , 3 2  U '



Сборка сферических дниш или крышек 
из лепестков

Содержание работы
1. Подать лепестки на сборочную плиту
2. Наметить прицуски под обрезку
3. Зачистить кромки после газорезки
4. Выложить лепестки«установить зазоры 

и зафиксировать их планками или 
струбцинами

5. Прихватить лепестки электросваркой
6. Снять планки или струбцины
7. Зачистить места прихваток
8. Снять днише или крышку» отложить

!Слесарно-сборочные 
! работы
{Карта 67. лист_1 .

№ 1Коди- !Диаметр! Толщина металла h . мм. по
по—|Чвство шиша !
зи-лепест или кга* 4 ! 8 ! 12 )20 I 32 I 44 t 60 1100 ! 160
ции!ков, !шки, Д>1— -  ----  ■ ■ — ■ . . . .

п, от!мм, до Воекя на лнише и.ЛИ KDbflпсу Т, челнШИН

I 1000 32 43 51 64 78 90 103 128 156
2 1200 36 49 58 72 89 102 117 145 Г78
3 1500 43 57 68 85 104 119 138 Г70 208

*4 2 1800 49 65 78 97 119 136 156 194 237
5 2200 66 75 89 112 137 157 180 223 273
6 2600 63 85 101 125 154 177 203 251 308
7 3000 70 94 112 139 170 196 225 278 341
8 1500 56 76 90 112 137 157 181 224 274
9 1800 64 86 102 12? 156 Г79 206 255 312
10 3 2200 74 99 118 147 180 207 238 294 360
II 2600 83 112 133 166 203 233 268 331 405
12 3000 92 124 147 183 225 256 296 367 449

Индекс а В Г __ е * _ 2 _ _ И



____________________________________________________________ J.rl

Сборка сферических днио или крышек {Слееарно^сборочные

___________________из лепестков______________________ гКяпта 67. лист 2

№  (Коли- IДиаметр! Т оддина металла h, мм. до____________

4  ! В ! 12 1 2 0  132  1 44  ! 6 0  1100 1160

бремя н а  днише иди крышку Т, чел-мин

13 1800 7 8 105 125 155 190 2 1 8 251 310 379

14 2200 89 121 144 179 219 251 289 358 4 3 8

15 4 2600 101 136 162 202 247 283 325 403 493

16 3000 112 151 179 223 273 313 361 446 546

Г7 3500 125 168 200 249 305 350 4 0 2 498 609

18 4000 140 189 225 280 343 393 453 560 686

Индекс а б В Р Я е Я . з J L

Примечания: I. П р и  измененных условиях сборки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Ф а к т о р ы ,! М атериал_______

н а ^ з м е - 1 л е гиро- !углеро- ! Ц в е т -  .яа вдШШЯ пил*aa title *
1 с т а л ь

Количество лепестков

н а  изме
нение
нормы

, S L « i 4 1 5 1  6 1 7 1  8  I 9  ! Ю

времени !

Коэффи­

циент 1,2 1.0 0 , 8 1.0 1.2 1,6 1,9 2 , 2 2,5 2,8

2. Работа выполняется бригадой из д в у х  человек. 

Т  * 0,0815. 0,43



Сборка сферических дниш с корпусом

____________ 2ZS
! Слесарно-сборочные 
!_____ работы
tКарта 68. лист I

Ь й ^ Л г Ь
Вид Б Вид ВВид А 

Содержание работы 
I* Подать днише к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать днише к корпусу, установить,прихватить сборочные 

приспособления
4. Прихватить днише с корпусом электросваркой
5. Срубить сборочные приспособления 
в. Зачистить места прихваток

тТолщина корпуса мм* ДО-по-{Мвто | 2 
ЭИ- днишэ 13 ! 6 !7 1112 ! 16 !24 J 35 ! 55 180 _ !Х20 Л60
ции

1
1Д*мм,
ДО |! Время Т, чел-мин

_1 250 4,6 5,2 6,1 6,8 8.1 8,8 -

2 300 5,4 5,1 7,2 8,0 9,4 10,3 - - - - -
3 400 7,0 7,9 9,2 IQ3 13,2 15 - - - -

’ 4 500 8,4 9,6 Щ 12р 14? Щ 18 • - - -
5 600 9,9 lift 1^2 Щ цг 1§Э 21 24 - - -

750 I3P 1ф 16р 177 2ф 2^9 26 29 33 - - -
7 900 Щ 1ф 197 2Q8 2§8 30 34 39 44 - -
8 1100 Ц6 1ф 22р 247 2^2 32р 36 41 47 53 60 65
9 1400 20? 236 яр щ Зф 4ф 45 50 58 66 74 81

10 1700 27,8 32£> 36р 43р 47/) 53 59 68 77 87 , 35
Индекс а б В Г JL -. 6 X 3 И Л К



С борка сферических д н и ш  с к орпусом

________________г£в_
{Слесарно-сборочные 
! работы________
!Карта 68. лист 2

ПО-
зи-

■метр
'днида , 2 ( 3 1 о 1 7 (12 (16 (24 135 ! 55 (80 (120(160

ЦИН!Д,ЛП,
ДО Время Т. чел-ыи ______________________

II 2100 - 39,0 43,0 61,0 56,0 64 72 82 92 105 По

12 2600 - - 47,0 52,0 62,0 68,0 77 86 99 III 126 138
13 3200 - - - 63,0 74,0 81,0 92 ЮЗ 119 133 151 165

14 4000 - - 76,6 90,0 98,0 II I 125 144 162 184 201
Индекс а б В Г J L _ е Ж 3 И К д м

Примечания: I . При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Материал (Поворот (Установка!p ig *  Сборка дниш
обечаекл.

S®
я |

!Sа•п•о
0*0

1 ! 8
>1 (1О о

» L 'I
S S ( g

( |  I

! § § !

« а  Ж It* « , ь  6; J g g i g b f S U )

, -: о" о
Йё! S

1—
ч

! &
!п

(J
!wtf-

 ̂а  ^5eL9 м ! | 'я
О Д О  о  X A S  О

I»S§9 11 ,35 *2
!.

,** is^g&ss.sg !ii* §
м 1 Ы ш £ ы  s s  I

§ !  S'
( £ 5 . к г  !| s c X а А > > в е | о » l O A S А В  |1 «*

1 , 0 0 , 8 1 , 0 1 , 1 5 1 , 0 1 , 2 5 1 , 3 5 1 , 0 1 . 2 1 , 0 0 , 9 1 , 0

t 8
<0

Коэф-| 
фици-1 
ент Ц,2 0,6

2 . Работа выполняется бригадой из двух человек.

Т = О.ОЗОб^»87. Ь °»31



___________________ ______ ______________________________ J.CP
~ !Слесарно-сборочные

Сборка плоских дниш иди решеток с корпусом I----- ВЙЙЯВД.— . .
!Карта 69. лист I

Содержание работы
1. Подать днише (решетку) к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать днише (решетку) к корпусу» уста­

новить и прихватить сборочные приспособления
4. Прихватить днише (решетку) к корпусу элект­

росваркой
5. Срубить сборочные приспособления
6. Зачистить места прихваток

5 !Диа- Г Толщина корпуса или решетки h, мм. яо
зи^корцу I 2 ! 3 ! 5 ! 7 JI2 !1б !24 ! 35 !55 ! 80 ! 120 ! 160
ции!са или.- ■ '■ - ■ .................. ...... —— ..................

решет-1
;ки5 Д,| Время на днище или решетку Т, чел-мин

X 250 3,5 3,9 4,6 5 6 7 • -

2 300 4,0 4,6 5,4 6 7 9 - - - - - -
3 400 5,2 5,9 6,9 7 9 10 II - - - - -
4 500 6,4 7,2 8,5 9 II 12 13 - - - - -
5 600 7,5 8,5 9,9 II 13 14 16 18 21 - - -
6 750 9,0 10,2 12 13 16 17 20 22 25 - - -
7 900 11,0 12,4 14 16 19 20 23 26 30 33 - -
8 1100 13,3 14,6 17 17 22 24 27 31 35 40 45 49
9 1400 16,1 18,3 21 23 27 30 34 38 44 49 56 61

10 1700 - 21,1 25 27 32 35 40 45 52 58 66 72

II 2100 - - 30 33 39 42 48 54 62 70 79 86

12 2600 - - 36 ЧЭ 47 51 58 65 75 84 95 104

13 3200 - - - 47 66 61 69 78 90 101 114 125
Индекс а б , в Г 6 Ж 3 И К я . Л ,



____________________________________________________  л((
Сборка плоских днищ или решеток с корпусом | Слесарно-сборочиые

1 Карта 69. лист 2
£ 1 Диаметр! Толщина корпуса или решетки Ь. мм. до
зи-!илире^! 2 !3 1 5 ! 7 ! 12 ! 16 ! 24 ! 36 ! 55 ! 80 !I20 I 160
ции!оетки [ —  —--------  ■ ■ ■ ■ ■-

м>* Время на днище иди решетку Т, чел-мин

14 4000 - • - 57 68 74 84 9э 109 122 139 152
15 4800 - - - 67 79 87 99 III 127 143 162 178

Инлекс _3_ б в Г _JX 6 Ж 3 И К л и

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное в 
нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы»1 Материал 1 Установка 1 Сборка
ic цилин!с эллип!е под- (без

» •  M t f t t A A _ П Л Й М Л К  V V A f t Pf}® JJ2Me“ РОваН|роди- ные встык! внутрь дричес- тичес- гонкой подгон- 
22252 <ная ‘стая (сила! корпу-!киы кор?ним ! !ки
прпиппп I сталь! сталь вы !са цусом корцу-

Коэффи-
циент 1.2 1.0 0»8 1,0 1,26 1,0

сом !

1,2 1,0 0,6

2. Работа выполняется бригадой из двух человек. 

Т = 0,0231-Д0»87- ^  0,31



__ ____________________________________________ л а
IСлесарно-сборочные

Сборка фланцев с обечайками 1 работы______
!Карта 70. лист I

Вид А Вид В

Содержание работы
1. Подать фланец на сборочнув плиту
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать обечайку по фланцу
4. Выверить положение фланца по обечайке и закрепить сборочными 
приспособлениями
5. Прихватить фланец к обечайке электросваркой
6. Срубить сборочные приспособления
7. Зачистить места прихваток
8. Снять узел, отложить

s ! I=  S f Толщина обечайки /?. мм. JSL

С ечэJO О Й З Д Время на фланец Т, чел-мин
I 250 2,88 3,37 3,75 4,4 4,8 - - - - - -

Т < 300 3,38 3,96 4,39 5,2 5,6 - • - - - -
3 §■ 400 4,34 5,08 5,64 6,6 7,2 8,2 - • - - -

4
в

500 5,27 6,17 6,85 6,0 8,8 10,0 - - - - -
5 8о 600 б, Г? 7,23 8,02 9,4 10,4 11,8 13,2 - - -
б_ ф

750 7,49 8,7^ 9,74 И ,5 12,6 14,3 16,1 - - - -
7 1 900 8,78 Ю,3| И .4 13,5 14,8 16,7 18,8 - - - -
8 1100 *0,5 12,3 .13,6 *6,1 17,6 19,9 22,4 25,8 - *

а б 1 в Г ■ А ,- —S- Ж 3 _ и JS. —Л.



A £ S

Сборка фланцев с обечайками
!Слесарно-сборочные 
! работы_______
! Карта 70. лист 2

Толщина обечайки А , мм, до

| jgg* g §  15  1 7 112 116 124 135 155 t80 1120 1 160

Время на фланец Т, чел-мин

9 5 1400 12,9 15,1 16,8 19,8 21,7 24,6 27,6 з;8 35,7 - -

10 | Г700 15,3 17,9 19,9 23,5 20,7 29,1 32,7 3*7 42,2 47,9 52,4
II i

О

2100 • 21,5 23,9 28,2 30,8 35,0 39,3 452 50,8 57,6 62,9
12 2600 - 25,9 28,7 34,0 37,1 42,1 47,3 щ 61,1 69,3 75,8
13 Ф

1 3200 - - 34,4 40,7 44,5 50,4 56,7 652 73,2 83,1 90,8
14 4000 - - 49,0 57,9 63,3 71,8 80,7 Щ IQ42 II9Q 1292
15 250 3,00 3,5 3,9 4,6 5,0 - - - - - -

16 300 3,52 4,1 4,5 5,4 5,9 - - - - - -
17 400 4,52 5,2 5,8 6,9 7,5 8,6 - - - - -
18 500 5,48 6,4 7,1 8,4 9,2 10,5 - - - - -

19 600 6,43 7,5 8,3 9,8 10,8 12,3 13,8 - - - -

2̂0 Ш

&т
750 7,80 9,1 10,2 12,0 13,1 14,9 16,7 - - - -

21 900 9,15 10,7 11,9 14,1 15,4 17,4 19,6 235 - - -

22 11100 10,9 12,8 14,2 16,7 18,3 20,8 23,3 258 30,1 - -

23 & 1400 13,4 15,7 17,5 20,6 22,6 25,6 28,8 З31 37,2 42,1 -

24 Г700 15,9 18,6 20,7 24,4 26,7 30,3 34,1 3SJ2 44,0 49,9 54,6
25 2100 - 22,4 24,9 29,4 32,1 36,4 40,9 47Д 52,9 60,0 65,6
26 2600 - 27,0 29,9 35,4 38,7 43,9 49,3 щ г 63,7 72,2 79,0
27 3200 - - 35,9 42,4 46,3 52,5 59,0 б'гэ 76,3 8 6 ,5 94,6
28 4000 - - 51,0 60,3 65,9 74,8 84,0 9Q7 Ю ф 1251 1346

Индекс а б В Г Д е X э И X Л

Примечания: I. При измененных условиях сборки приведенное
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:



Сборка фланцев с обечайками

_____________Л М
I Слесарно-сборочные 
!_____ работы______
tКарта 70. лист 3

Факторы,! 
влияющие

Материал ! Сборка
влияющие.деР И - 1 угде-1 цвет- цилицп- ,цилицдри,эллипти.с под- , 
нения ° ровен!родис.ные <рическойческой 'ческой 'гонкой 

ная тая 'сила- обечайки,обечайки,обечай-( 1
сталь!сталь!вы !с одним 'с  двумя 'ки с

без под­
гонки

норны

фланцем

Коэффи­
циент 1.2

1_____i
1,0

» —
0,8

!
1,0 1,9 1,2 1,0

-----------1
0,6

L.

Z. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т « 0.0168.Д?*87. h  0,31 поз.I»*. 14 

Т * 0,0175'Др»87. А0»31 поз.1б...25



______________________________________________ ACT
!Слесарно-сбороч-

Сборка фланцев со сферическими днишами ! ныс работы _
!Карта 71. лист I

Вид А Вод Б
Содержание работы
1. Подать фланец и днише к месту сборки
2. Зачистить хромки под сварку
3. Подогнать днише по фланцу, установить и прихватить сборочные 

приспособления
4. Прихватить фланец к днищу электросваркой
3. Срубить сборочные приспособления
6* Зачистить места прихваток
7. Снять узел, отложить

^1 Толщина дниша И, мм. до
* |  | t | g | t 3 1,5 17  112 Цб 124 135 155 180 ! 120 ! 160
а <§мэ« Вреыи т, чел-мин

I 250 3,17 3,72 4,1 4,8 5,3 - - - - -

_2_ 300 3,72 4,35 4,8 5,7 5,2 - - - - • •

3 400 4,77 5,59 6,2 7,3 8,0 9,10 - - - - -

4_ 500 4,12 6,79 7,5 8,9 9,7 И,1 12,4 - - - •
5 600 6,79 7,96 8,8 10,4 И,4 13,0 14,6 - - • -
6~ м 750 8,25 9,66 10,7 12,7 13,9 15,7 17,7 - - - -
т 900 Э,67 11,3 12,6 14,9 16,2 18,420,7 23,8 - - -
8~ 1100 11,5 13,5 15,0 17,7 19,3 21,9 24,7 28,4 31,9 - -

9 1400 14,2 16,6 18,5 21,8 23,9 27,1 30,4 35,0 39,3 44,6
~1оj 1700 16,8 19,7 21,9 25,8 28,3 32,0 36,0 41,4 46,5 52,е 67,7

Индекс а 6 1 в Г Д в X 3 И X Л



Сборка фланцев со сферическими днищами

! л !
if!

I Толщина днища___^ .u u t д о

_________
!Слесарно-сборочные 
1 работа______ _
! Карта 7 I t  лист 2

*о
• 3
!—

1 5 ! 7 1 12 !16 124 135 ! 55 ! 80 !120 !160
Время Т, чел-мин

II 2100 - 23,7 26,3 31,0 34,0 38,5 43,3 49 ,8 55,9 6 3 ,4 |б 9 ,3

12 2600 - 28 ,5 31,6 37,4 40,9 46 ,4 52,1 59,9 67,3 76 ,3 83,5

1з" <д. 3200 - - 37,9 44 ,8 49,0 55,5 62 ,4 7 1 ,8 80,7 91,5 I0Q0

й " § 4000 - - 53 ,9 63,7 69,7 79 ,0 88 ,8 Ю32 11^3 I3QI 14^Г

15 250 2,95 3 ,46 3 ,84 4,53 4,96

16 300 3 ,46 4 ,04 4,49 5,31 5,81

17_ 400 4,44 5 ,20 5 ,77 6 ,82 7 ,46 8 ,46 - - - - -

18 500 5 ,39 6,31 7 ,00 8 ,28 9 ,06 10,3 11,6 - - - -

19 600 6 ,32 7 ,40 8,21 9,71 10,6 12,0 13,5 - - - -

20_ 750 7,67 8,99 9,97 11,8 12,9 14,6 16,4 - - - -
21 900 8,99 10,5 П ,7 13,8 15,1 Г7.1 19,3 22,1 - - -
22~ 1100 10,7 12,5 13,9 16,4 18,0 20 ,4 22,9 26,4 29,6 - -
23 н 1400 13,2 15,5 17,2 20,3 22,2 25 ,2 28,3 32,5 36,5 41,4 -

24 1 1700 15,6 18,3 20,3 24,0 26,3 29 ,8 33,5 38,5 43,3 49,0 5 3 ,6
25_ 2100 - 22,0 24 ,4 28,9 31 ,6 3 5 ,8 40 ,2 46,3 52,0 58,9 64 ,4
26_ 2600 - 26,5 29,4 34,8 38,0 43,1 48 ,4 55,7 62,6 71 ,0 77 ,6
27 3200 - - 35 ,2 41,6 45,5 51,6 58,0 66,8 75,0 85,0 93 ,0
28 4000 - - 50,1 59 ,3 64 ,8 73 ,5 82,6 95,0 10$7 IZlfi1333

И.ВДекс а б в Г -Л— в * з и * л

Примечания: При измененных условиях сборки приведенное в норма­

тивной карте время применяется с коэффициентами:



!Слесарно-сборочные
Сборка фланцев со сферическими днищами ! работы

- !Каота 71. лист 3
Факторы, Материал_______!_____________Сборка__________________

леги- ! углеро-! цвет- , со сфери-!с эллип- !с подгон* без под- 
нение !Р°ван-|дистая ные ческими тическими кой гонки
нопиы ная сталь !спла-!днишами (днищами ! !
времени ?сгаль ? ,ви

Коэффи­
циент 1,2 1,0 0 ,8 1,0 1,2 1,0

2. Работа выполняется бригадой из двух человек.

Т = О ^вр-Д ?*87. £  °»31 п о з .I . . .  14 

Т = 0.0172.Д?»87. I 0*31 поз.1 5 ...2 8



! Слесарно-сборочные
Сборка фланцев с трубами иди патрубками ! работы 

_______________________  ____________ ! Каста 7 2 .  лист I

Вид А  Вид Б

Вид В  Вцд Г

Содержание работы
1 .  Подать фланец и труб у (патрубок) к  месту сборки
2 . Зачистить кромки под сварку
3 . Подогнать между собой фланец и труб у (патрубок)
4 . Выверить положение фланца на трубе (патрубке) и прихватить 

электросваркой
5 . Зачистить места прихваток
6 . Снять у з е л , отложить

* !Вид {Длина !________Диаметр тр убы Д . мм, до______________ ______
по- сбор- f трубы
зи-!ки или .25 I 42 ! 60 !102 !159 1203 !245 ! 325 ! 377 
ции! |Патруб ................ ......... ■ ------------------------------------ —

.  .мм ло ! Врвмя на У 3®* т » чел-мин

100 0 ,9 1 1 . Г 7 1 ,3 9 1 ,7 9 2 ,2 2 ,6 3 ,0 3 ,8 4 ,3
300 1 ,0 3 1 ,3 2 1 ,5 7 2 ,0 0 2 ,5 2 ,9 3 ,4 4 ,3 4 ,8
500 1 .0 9 1 . 4 1 ,6 6 2 ,1 0 2 ,6 3 , 1 3 ,6 4 ,5 5 , 1

1000 1 ,1 8 1 ,5 1 1 ,7 9 2 ,3 0 2 ,8 3 ,4 3 ,9 4 ,9 5 ,5
2000 1 .2 7 1 .6 3 1 ,9 4 2 ,5 0 3 ,0 3 , 7 4 ,3 5 ,4 6 ,0
4000 1 ,3 7 1 ,7 6 3 ,0 0 2 ,7 0 3 ,3 3 ,9 4 ,6 5 , 7 6 ,4
6000 1 ,4 3 1 ,8 4 2 ,2 0 2 ,8 0 3 ,5 4 , 1 4 ,8 6 .0 6 ,7

у щ щ д  и я  ш т  и е з  н к д  в о н  и с ш т я и ъ ш



Сборка фланцев с трубами или патрубками

_____________JU3
!Слесарно-сборочные1 работы 
!Карта 72. лист 2

№ (Вид 1 Длина I Диаметр трубы Д, ым, до
по-.coop-
эи-*ки
ции!

трусы
!или
патруб 25 ! 42 60 1102 !159 ! -203 1245 !32э 1377
ка и, | 

;ММ, до! Время на узел Т, чел-мин

9 300 0,88 1,13 1,34 1,73 2,1 2,5 2,9 3,6 4,0
10 500 0,93 1,19 1,42 1,83 2,3 2.6 3,0 3,8 4,3
II 1000 1,00 1,29 1,53 1,97 2,4 2,8 3,3 4,0 4,6
12 СО 2000 1,08 1,39 1,65 2,10 2,6 3,0 3,6 4,4 5,0 ~~
13 i t 4000 1,17 1,50 1,78 2,30 2,8 3,4 3,9 4,8 5,4
14 6000 1,22 1,60 1,9 2,40 2,9 3,5 4,0 5,0 5,7
15 10000 <1,29 1,66 1,97 2,50 3,1 3,7 4,3 5,4 6,0
16 500 1,50 1,76 1,79 2,31 2,8 3,5 4,2 5,5 6,4
Г7 С-4

g 1000 1,27 1,62 1,93 2,5 3,0 3,6 4,4 5,8 6,7
~1в~ 0

S 2000 1,37 1,76 2,10 2,7 3,3 4,0 4,9 6,5 7,4
19~ СО 4000 1,48 1,90 2,30 2,9 3,6 4,3 5,1 6,8 7,8
20 i t 6000 1,54 1,98 2,40 3,0 3,7 4,4 5,4 7,2 8,2
21 10000 1,63 2,00 2,50 3,2 3,9 4,9 5,9 7,8 8,9

Инлекс а б _ 2__ _ Г ■ Л . в - Л . э И

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияющие на С б о р к а
изменение нормы времени! одного флам 

одной трубо] 
патрубком _

Коэффициент 1,0

i о !двух фланцев с оп­
или ной трубой или
_______ [патрубком_______ _

1,9

2. Работа выполняется бригадой из двух человек.

Т — 0,Ц8*£®»**. Д®»*® для Дб 159 мм поз.1...8



______________________________________________ л*
„ !СЛесарно-сборочные
Сборка фланцев с трубами или патрубками ! работы________

1 Карта 72. лист 3

Т = 0,0256' L °»П  .дР»78 для Д 159 мм п о з .1 .. .8

Т = 0 ,1008-Х 0 »11* Д0 »48 для Д ̂  159 мм поз.9 . . .1 5

Т = 0,0214-Л °»П  * дР»78 для Д у' 159 мм поз.9 . . .1 5

Т = 0,127* U °»п . Др'48 для Д 4  159 мм п оз.1 6 ...2 1

Т = 0,00882-А0»11 . Д1»0 для Д 7- 159 мм п оз.1 6 ...2 1



Сборка труб под сварку

ЛМ
IСлесарно-сборочные 
{ работы
{Карта 73. лист I

Содержание работы
1. Подать трубу к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Установить трубы под сварку и подогнать стык
4. Прихватить стык электросваркой
5. Зачистить места прихваток
6. Снять узел, отложить

№ {Наружный !. 
по-,диаметр , 
эй-!трубы 

{Д,мм, до I

Толщина стенки трубы -А , мм, до
! 12 I 16

I 25
_____ ДО

1,2
2МЛ ПО УДИЛ

1,5 1,8 -

2 50 1,7 2,1 2,7 3,1 -
3 83 - 2,8 3,6 4,1 4,5
4 133 - 3,7 4,6 5,3 5,8
5 203 - - 5,7 6,7 7,3
6 245 - - 6,5 7,4 8,1
7 325 - - 7,5 8,6 9,5
8 377 - - 8,2 9,4 10,3'

Индекс а б В Г — д

Примечания: I . При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:



Сборка труб под сварку

___________
!Слесарно-сборочные 
!_______ работы________

!К арта  73. лист 2

Факто- ! 
ры.вли-

Ыатериал

яюшие ! х  л  « о  «о 
! s  к
!о  е* о о

Ф

на изме- g g !

!
J *
i«s |

Ф

нормы * g «  ! i i  
времени! g g  ! g g  . g g  

« ас I >»*. j с т о

Суммарная д л ина 
труб, м. д о

! Сборка труб

!
нение | о  *>

I С Ь О IS ф

К о э ф ф и ­

циент 1*2

ф
иI

I л  I i-i

1,0 0,8

с  о,

0,8 1,0

» *± 1.о  d

l |  !§ §
. .  „ Д*5 ОЙ
О С* # о  Ф О  С>> ! о «  !>ОС«

1 8

1,05 1,1 1,15 1,0 1,3 1,0 0,6

2. Ра б о т а  выполняется бригадой из д в у х  человек 

Т  = 0.158.Д?»5 5 . ° » 33



■ ______________________ л?з
! Слесарно-сборочные

Сборка змеевиков под сварку ! .. . .работц.
_________ _ ____________«Каста 74. лист I

Вцд А Вид Б Вид В

Содержание работы
1. Подать трубу змеевика к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Подогнать и собрать стык змеевика
3. Прихватить стык электросваркой
4. Зачистить места прихваток
5. Снять узел, отложить

№ ! Вид 1 Габариты» Диаметр трубы o' мм. яо________
9ВИ‘  t F I S r ^ t  25 t 33 f 45 l 57 f 76 I 893n— /  ЦЦ ||Q |

цич>_______; ’ *_________ Время на один стык змеевика Т, чел-мин

I 500 2,2 2,6 3,1 •

2 Круглый 1000 3,3 3,9 4,7 5,4 6,4
3

ЦИЛИДШ7Н
ческий 
(вид А)

1500 3,3 3,9 4,7 5,4 6,4 7,0
4 2000 3,7 4,4 0,2 6,0 7,2 7,9
о 3000 - 5,0 6,1 7.0 8,3 9,1

Т 4000 - - 6,8 7,8 9,2 10,1
7 1000 2,0 2,4 2,9 3,3 - •
8 Плоский( АЦ|Г Б)

2000 2,4 2,8 3,4 3,9 - -

Т V В И Д  О/
3000 _2*2_ 3,2 3,7 АЛ. 5.0 5.5
Индекс а . б — В____ Г L-Д____ е



___________________________ Л М
!Слесарно-сборочные

Сборка змеевиков под сварку ! работы------------
1 Карта 74. лист .2

л Г Вид >Гябяпи«рн> Диаметр , тубы мм. д о _ ---------
'  змеевика! змеевика, ^  , 3 3  j 45 ! 57 Г 76 !8Э
gtU П ИЛИ ,
ции! (А  ми»д0!Время на один стык змеевика Т, чел-мин

ю . Плоский 
(вид Б)

4000 2,8 3,3 3,9 4,6 5,4 5,9

п _ 5000 - 3,5 4,2 4,8 5,7 6,2

12 6000 - - 4,4 5,0 5,9 6,5

13 500 3,4 3,8 4,8 - - -
14 Круглый 1000 3,9 4,5 5,6 6,4 - -
15 плоский 

(вид Б)
1500 4,4 4,9 6,1 7,1 8,3 9,1

16 2000 4,9 5,8 7,0 8,1 9,6 10,5
г Г 3000 - 7,0 8,5 9,8 11,6 12,7
18 4000 - - 9,7 И ,2 13,3 14,6

Индекс а б в Г - J __ в

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влиявшие ----- нал..,
на изменение нормы!легирован- ! углеродистая 

времени tная сталь сталь ! цветные сплавы

1,2 1,0 0,8

2.  Работа выполняется бригадой из двух человек. 

Т -  0,0334-Д О»37 V 0»89 П 0 3 .1 .. .6

Т = 0,0623-/0*24.* /0*57 поз.7 ... 12 
Т * 0,126 - Д °,23 .,/0,58 позЛз.#Л5 
Т -  0,02008-Д 0.47^0,6 позЛ6. . Л8



_______________________________ £!£_
! Слесарно-сборочные

Сборка труб на фланцевом соединении 1 работы________
tKapra 76 . лист I

Содержание работы

1 . Подать трубу к месту сборки

2 . Установить трубы под сборку

3 . Установить прокладку

4 . Собрать трубы на фланцевом соединении

5 . Закрепить фланцевое соединение

6 . Снять узел , отложить

по-.трубы*крепеж­ей-! L  ы,!ных де-. 7 6 ! 95 !I 121 ! 159 >! 273
ции! до ■талей

Л, иг, 
_ло

! Время Т, чел-мин

I 4 4,2 4,4 4,6 4,9 5,5 .
2 з 8 5,9 6,2 6,5 6,9 7,8
3

W
12 7,2 7,6 7,9 8,5 9,5

4 16 8,3 8,7 9,2 9,8 11,0
5 А 4 4.5 4,8 о,1 5,4 6,1
6

и
8 6,5 6,8 7,2 7,7 8,6

7 12 7.9 8,4 8,8 9,4 10,6
~8 16 9.2 9,7 10,2 10,8 12,2
9 4 4,9 5,1 5,4 5,8 6,5

10 9 8 6,9 7,3 7,7 8,1 9,2
II 12 8,5 8,9 9,4 9,9 11,2
!Г 16 9,8 10,3 10,9 11,5 12,9

Индекс а б В Г л-



________________________________________  jlU
f Слесарно-сборочные

Сборка труб на фланцевом соединении t работы, --------
1 Карта 75, лист 2 —

к {Длина 

по-

5 Й &

JK-bo 
крепеж- 
!ных де ­
т а л е й  п, 
,шт,до

! ™

Лиаме 
! 95

TD ТОУОЫ Л 
! 121 !

. ММ. ДО. ^
! 159 ! 273

! Воемя Т. чел-мин

13 4 6,1 5,4 6,7 6,1 6 , 8

i T 8 7,3 7 , 6 8,1 8,6 9,6 ,

I5_
12,6

12 8,9 9 , 4 9,9 10,6 Ii.,8

16 16 10,3 10,8 И , 4 12,1 13,6

Инпекс а б В Г _а_

Примечания: I. П р и  измененных условиях сборки приведеннне 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, !_______________Давление в Ш а .  д о
в л и п ш и е  на] 
изменение 
н ормы ! 
времени !

[ 0,6 !! 1,6 !1 2,5 ]! 4,0 ! 6 , 4  ! 10,0

Коэффициент 1,0 1,05 1,1 1,15 1,20 1,25

2. Работа выполняется одним человеком 

Т  * О . б в . л 0 »5 . ^ * 22



_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ г я
IСлесарно-сборочные

Сборка патрубков с трубами под сварку 1 работы_______
________________________________  ! Карта 76. лист I

Содержание работы
1. Подать патрубок к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Установить трубу в положение удобное для сборки
4. Подогнать стык патрубка и трубы под сварку
5. Прихватить патрубок электросваркой
6. Зачистить места прихваток
7. Снять узел, отложить

№ ! Наружный ! Толщина стенки патрубка п, мм.до
K S S S a  ' 2 ' « ' «* I 12 I 16
ЦИи!Д,мм,др ! “ "
s. ________ _______  Время Т. чел-мин___________ _____•
I 18 3,1

ММЫИЛ л

3,4

•« чол~илп

2 32 3,7 4,1 4,7 - -
3 57 4,4 5,0 Э|6 6,8 -
4 76 4,8 5.4 6,1 7,5 8,6
5 108 - 6,1 6,8 8,4 9,6
б 140 - - 7,5 9,1 10,5
7 180 - - 8,1 9,9 II,3

Индекс а б В Г ___ 0____
Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы.влия-f Материал Остановка патрубков
юшке н а  и з и в *  • ^нение нормы ‘ легиро ван-! углеродис-! цветные вертикаль-нормы 
времени нал сталь !тая сталь !сплавы ! ных (наклон­

ных
Коэффициент 1,2 1.0 0,8 1.0 1.2



___________________________________________________ iff
Сборка патрубков с трубами под сварку IСдесарно-сборочныа

______________________________________! Карта 76. лист 2

2. Работа выполняется одним человеком

Т * 1,08*дР*32 для^£ 8 поз Л . . . 7

Т = 0,554.^*32. ^ 0»49 для^> 8 П03.1...7



_________________________________________________________________  tt3
Сборка лал паи оаор !С*,С° Ж Й 1>ороч|м5
_______________________________________ ! Карта 77. лист I

ш ш

Содержание работы
1. Подать детали лапы или опоры в месту сборки
2. Установить детали лапы или опоры на сборочную плиту, зачис­

тить кромки под сварку
3. Выставить детали на подошву, подогнать и прихватить электро­

сваркой
4. Выправить ладу или опору
5. Зачистить места прихваток
6. Снять лапу или опору, отложить

№ vita t Наибольший размер лапы или опоры А. мм. до
ПО­
ЗИ­
ЦИИг!

'Ml
•|̂ §,200 ! 300 1400 1600 !900 ! 1200! 1600!2000!2400!2800!3200
Щг£is*, Время на лащу или опору Т, чел-мин

_1_ 4 4,2 5,2 6,0 7,5 - - - - - - -

2
А

8 4,7 5,8 6,7 8,3 - - - - - -

3
4

16 - 6,4 7,4 9,2 - - - - - - -

4~ 30 - - 8,2 Ю,1 - - - - - - -

5 4 - 7,4 8,5 10,6 13,0 15,2 17,6 - - - -<га 8 - 8,2 9,5 И,7 14,5 16,8 19,5 21,9 - - -
7~

О
16 - 9,1 10,5 13,0 16,1 18,7 21,7 24,3 26,7 28,9 31,7

8~ 30 - - - 14,3 17,6 20,5 23,4 26,7 29,4 31,4 34,1

9 Q 4 - 9,3 10,8 13,3 16,5 19,1 29,2 - - - -

1<Г
О

в _ 10,3 11,9 14,8 18,3 21,2 24,6 27,6 - - -
П ~ 16 13.3 16,4 20,3 23,5 2/,3 Ш . 33,7 36,6 39,2

м. < т» « О ИГ ** И К Л



Сборка лап или опор

_____________ Utt
!Слесарно-сборочные 
1 работы_______
!Карта 77. лист 2

* ! Наибольший размер лапы или опоры А, мм. до
§5*200 «300 1400 ! 600 !900 ! 1200! 1600!2000!2400!2800 13200ции!<эа1,1 а 3— ---- -------- ------------------------------

Время на лапу или опору Т, чел-мин* 1 О Ф Н Я
12 30 - - - 18,0 22,3 25,9 30,0 33,7 37,1 43,1 49,9
13 4 - 11,8 13,7 16,9 20,9 24,3 28,3 - - - -

14
10

8 - - 15,2 18,8 23,3 27,0 31,4 35,2 - - -

15 16 • - - 20,9 25,8 29,9 34,8 39,1 42,9 - -
Й Г 30 - - - 22,9 28,3 32,9 38,2 42,9 47,2 51,2 54,8
Г7 4 - 14,4 16,7 20,6 25,5 29,6 34,4 - - - -

Й Г
12

8 - - 18,6 22,9 28,3 32,9 38,2 42,8 - - -
ГЭ~ 16 - - - 31,4 36,5 42,4 47,6 52,2 - -

20~ 30 - - - - 34,5 40,1 45,5 52,3 57,5 62,3 66,8

Индекс а б . в Г — Я - в _ Ж 3 И К Л

Примечания: I .  При измененных условиях сборки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияющие ! 
на изменение нормы! 
времени

Коэффициент

на плите

1,0

Сборка лап или опор_________________
! в специальном !цилицпричес-!коничес- 

приспособлении ких к их

0,5 1.0 1,2

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т « 0,109 . „ М  . /0 ,1 5  . а0,52 позЛ. . #8 

Т » 0,0412*/71»08. ^ 0»15 . А0»52 поз.9 ...20



____________________________________________________ JLH
? Слесарно-сборочные

Сборка смотровых окон ? работы________
________________________________________ f Карта 78_________

Btgi А виц Б

Содержание работы
1. Подать детали смотрового окна к месту сборки
2. Уложить детали смотрового окна на сборочную плиту

3. Прихватить электросваркой фланец смотрового окна к бобышке 
или к штуцеру

4. Собрать смотровое окно и закрепить болтами или шпильками
5. Зачистить места прихваток
6. Снять окно, отложить

* !й?!Д иа- !
зи -!1 ? !в вТ°  . на б06*”” 9 (вид А)

Смотровое окно
!на штуцере (вид Б)ЗИ-! ££!В 1------ ■■■ ■ — —  -■ - —  - -т. . — —

ции! свету_____ Количество крепежных деталей at . ш т .  до

! &S!Jo,W,t б  1 8 ! 12 1 16 ! 6 _1 8 112 ! 1б
Время на окно Т. чел-ми*Г

1_ 3 _80 _ 3,7 4,5 5,9 5,9 6 ,8
!

б |0 -

2__ * 125_ 4,4 5,3 6,9 8,4 7,0 8,1 10,0 и , 7

3
О
Ю 150 • 5,7 7 ,4 9 ,0 - 8 ,7 10,8 12,5

4 S
2
§

80 8,8 11,3 16,1 - И ,9 14,6 19,4 -
~ 125 9,9 12,7 18,1 23,3 Н 13,0 15,9 21,2 25,9

6 ~ Ш 150 _ СОсо1-4 19.0 24.4 - 16.6 22,0 26,9
Индекс а б В Р —В___ е Ж 3

Примечание. Работа выполняется одним человеком 

Т = 0,21‘ДР»38*/! 0,67 на бобышке п о з .1 ...3  

Т * 0,441‘Д?»3®** на штуцере п о э .1 ...3  
Т = 0,б94.дР»^./1 ®,е7 на бобышке п о з .4 .,.6  

Т * I,42*J^»^.п® '7 на штуцере поз.4 . . .6



_ _ _ _ ______________
f Слесарно-сборочные

Сборка площадок котлов под сварку !------ваботч____ ,
-  - fКарта 7Э« лист I

Вид А Вид Б

Содержание работы
1. Подать детали плошадки к песту сборки
2. Уложить детали на сборочную плиту
3. Зачистить кромки под сварку
4. Подогнать детали между собой и прихватить электросваркой
5. Зачистить места прихваток
6. Снять площадку, отложить

№ !Характер {Коли- !
соединения,чество 

з|рдетали ‘дета- j

Масса М. кг. ао

ции! лей в 
сборке!

55 ! 80 ! 120 ! 180 ! 260 { 380

Время на площадку Т, чел-мин
! , ДО |

I 2 3,2 4,0 5,3 6,8 _ -
2 Попереч- 3 - 6,3 8,2 10,7 - -

~

ное
(вид А) 4 - - 11,3 14,6 18,6 -

5 - - - 18,7 23,8 ~30,4
5 Продоль- 2 4,0 5,1 6,7 8,7 - -
6 ~

нов
(вид Б) 3 - 8,0 10,5 13,6 17,3 -
Индекс а б __ Я..— Г Я е



__________________ ли
!С л е с а р н о - с б о р о ч н ы е

С б о р к а  п л о щ а д о к  к о т л о в  п о д  св а р к у  t р а б о т ы _________

tК а р т а  79. л и с т  2

П р имечания: I. Н о р м а т и в ы  времени р а с с ч и т а н ы  н а  с б орку 

п л о щ а д о к  из у г л е р о д и с т о й  р и ф л е н о й  с т али

2. П р и  и з м е н е н н ы х  у с л о в и я х  с б о р к и  п р и в е д е н н о е  

в  н о р м а т и в н о й  к а р т е  время п р и м е н я е т с я  с к о э ф ф и ц и е н т а м и :

£"5 г £ Г £ » ' ------------ ъ ш я и ю ь .  ш —
в р е м е н и  !1 д о  6  ! с в . б

К о э ф ф и ц и е н т 1,0 1 ,2

3. Р а б о т а  выполн я е т с я  б р и г а д о й  из  д в у х  ч е ловек 

Т  =  0 , 1 0 9 . *  I »1 . l^»6 5  п о з . 1 . . . 4  

Т  =  0 , 1 3 9 - / 1 1 »1 #|/)»6 5  поз. 5 . . . 6



Установка вертикальных штуцеров

______________ ЛрЬ
!Слесарно-сборочные 
f работы_______
! Карта 80. лист I

тр

Вид А Вид Б

Вид В Вид Г

Содержание работы
1. Подать штуцер к месту сборки
2. Подрубить|зачистить и подогнать отверстие под штуцер в 

корпусе
3. Зачистить кромки под сварку
4. Установить штуцер на корпус» подогнать с выверкой
5. Прихватить штуцер к корпусу электросваркой
6. Зачистить места прихваток

_ ! ,  g j j | » Диаметр штуцера Д. мм,_ доЯ 1 л Л вЛ Л - Г < > *S 1
» | |

1 о ю * о о о
в р !
&§SОп>)| го

лш
ия

а
ко

рп
ус

а
ЗМ

М
.Д

0

26 !50 *83 *120 !160 *220 & 0 1 450 *600 1820

8, Время Т, чел-мин

1_ 6 3,1 3,9 4,6 5,1 5,6 7,1 8,9 10,0 12,1 -

г_ 10 3,8 4,8 5,6 6,4 7,0 ф 11,1 12,4 14,9 18,5 -

3 1 14 4,4 5|5 6,5 7,3 8,0 10,4 12,7 14,3 17,3 21,3 26,9

4_ S 20 - 6,4 7,6 8,5 9,3 117 14,8 16,6 20,1 24,8 31,3

5 Sо 26 - 7,2 8,4 9,5 10,4 т 16,5 19,3 21,4 27,8 34,9

б ё, а? 9,2 10,4 11,3 14? 18,0 20,3 24,7 30,2 38 Д
№идекс а б В Г -а__ е Ж 3 И К Л



______________________ ___ ______
v !Слесарно-сборочныеУстановка вертикальных штуцеров I работы_______

- - - - ? Карта 80. лист 2

| 
.V 

ПО
ЗИ

ЦИ
И

Ф  О  
!§>»  

Q S S

> 9 § i

^ 1 Диаметр штуцера Д, мм, до 

| | 5 ,  25! 50 183 ! 12.0 ! 160 ! 220 ! 300 !3о0 !450 ! 600 !820
! g t * !------------ --------------- ------------------------------------------------------------

Время Т, чел-мин

7
6
9

1о
Т Г

12 Пл
ос

ка
я 

(в
ид

 А
)

40
1

Ю1! Ц ,4 12,4 15,7 19,8*22,3 26,8 35,2 41,8
50 _ i _ - 12,5 13,7 17,3 21,8 24,5 29,5 36,5 459
75 - - - - 16,2 20,5 25,8 29,0 34,9 43,2 54р

100 - - - - - 25,1 29,1 32,7 39,4 48,8 6}5
120 - - - - - - 31,5 35,3 42,6 52,7 6$3
160 39,9 48,0 59,4 7^9

13
14

15 
J 6
17
18 

1 э  
20 
И  
22

*23*
24

СО

&в

5
3

£О

$

6 4,1 5,1 6,0 6,7 7,3 9,2 11,5 13,0 15,6 - -

Ю 5,0 6,3 7,4 8,3 9,1 11,3 14,3 16,1 19,3 23,9 -

14 5,8 7,2 8,5 9,6 10,5 13,1 16,5 18,5 22,3 27,6 347
20 • 9,4 9,9 11,2 12,2 15,2 19,1 21,5 25,9 32,0 щз
25 • 9,4 ЦО 12,5 13,6 17,0 21,3 24,0 28,9 35,7 450
32 - - 1 0̂ 13,6 14,8 18,5 23,3 26,2 31,5 39,0 Щ1
40 - - 1^2 14,9 16,3 20,3 25,6 28,7 34,6 42,8 54р
50 - - - 16,4 17,9 22,3 28,1 31,6 38,0 47,0 ЩЗ
75 - - - - 21,2 26,5 33,3 37,4 45,1 55,8 7ЦЗ

100 - - - - - 29,9 37,6 42,2 50,9 62,9 7SJ3
120 - - - - - - 40,6 45,6 55,0 68,0 8^7
160 • - - - - - - 51,4 61,9 76,7 9$6

25
26 
~zf 
*28 
“29

1 о

5
•8
£?£0

i t

6 4,4 5,5 6,5 7,3 7,8 10,1 12,7 14,3 17,2 - -

Ю 5,5 6,8 8,0 9,0 10,0 12,5 15,8 17,8 21,3 26,4 -

14 6,3 8,0 9,2 10,4 И .4 14,4 18,2 20,4 24,6 30,4 Щ
20 - 9,1 I0f7 12,1 13,2 16,8 21,1 23,7 28,6 35,3 44£
26 - 102 Ц9 13,5 14,7 18,7 25,6 26,5 31,9 39,4 4Ц?
32 Щ l|4 ,8 16,1 20,4 25,7 28,9 34»6 43,0 54£

Ицдекс а б в Г Д е ж 3 и | к Л



Установка вертикальных пггуцеров

___________ли
!Слесарно-сборочные
t работы______
{Карта 80. лист 3 .

'L ! Диаметр prvuena Д. мм, до

S CS -  ы -р) , *»о r м  -
8 Ш  * 4 *

!50 !83 {£20 1160 I 220 Ш0135О 1450 ! 6001820

Время Т, чел-мин
40 - £4,4 £6,2 £7,7 22,4 28,2 3£,7 38,2 47,3 59,6
50 - - - £7,8 £9,4 24,6 3£,0 34,8 42,0 5£,9 65,4
75 - - - - 23,0 29,2 36,8 4£,3 49,8 б£,6 77,6

£00 - - - - - 33,0 4£,5 46,6 56, £ 69,5 87,5
£20 - - - - - - 44,6 50,3 60,6 75,0 94,5
£60 56,8 68,4 84,6 £06,£

Индекс а б В Г Л __ е Ж з И К Л

31
32 

*33

“34
“Зо
~36

<$
Is
Iff
5

Примечания: I .  При измененных условиях установки приведенные 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

g , ( Материал

« п |  "i-g ! о л  !
2 §  !_§

{Длина штуперов.мм.до 1 Установка
:м"SO

! ! I t

ОДФФ
;фх Cel_ © <:

Р  J ,100. anm en igglf! «|| |||*g 
Is s i ' ! 1 , 1  'Й

IQ «© ц e  о »n

ei§ ,2
>»E< Sf' !___I !___I

ж
3gfg

Коэф­
фици­
ент 1,2 1.0 0,8 0,8 0,85 0,9 1,0 I , I 1.0 0,6 1,0 0,3

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0 , 5 2 2 . Д М 2 . * М 2  ддад^кр,,,, Поз.£...£2 

Т = 0,062-^»74 • /40»42 для Д>£60 мм п о зЛ . . Л 2

Т = 0,683*дР»**2 *Л®’42 для Д££60 мм поз.£3...24 
Т = 0,08*дР»74 * ^0»42 для Д ? £60 мм поэ.£3...24 
Т = 0 ,0 7 ^ ,3 2 .^ 0 ,4 2  ^  д * 16о ш  поз.25...36 
п» _ п пднч. 1)0,74 /0 ,42 пяя д>150 мм поз.25...36

ви
д



Установка наклонных и тангенциальных штуцеров

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Подать штуцер к месту сборки
2. Подрубить, зачистить и подогнать отверстия под штуцер 

в корпусе
3. Зачистить кромки под сварку
4. Установить штуцер на корпус, подогнать с выверкой
5. Прихватить штуцер к корпусу электросваркой
6. Зачистить места прихваток Вид В

№ !Вид по- ! Толщина! Диаметр штуцера Д, мы, до
П О - |
зи-
ции!

1верхности корпуса!--------------
[установки! мм, ( & >  '!1 5 0  !  6 3  11 1 2 0  1! 1 6 0 1 2 2 0  1 300 ! 3 5 0  I 4 5 0  1 6 0 0  1 8 2 0

___________ Время Т, чел-мин _ _. _
X 6 — 6 , 8 7 , 9 8 , 9 9 , 8 1 2 , 3 I 5 , b  ‘| 1 7 , 4  ' 2 0 . 9 2 з , 9 3 2 , 6

2 Цилицд-
Ю - 8 , 5 9 , 9 1 1 , 2 1 2 , 2 1 5 , 4 1 9 , 4  | 2 1 , 8  i 2 6 , 2 3 2 , 5 4 0 , 9

Г
ричес—
кая 1 4 - - 1 1 , 5 1 2 , 9 1 4 , 1 1 7 , 9 2 2 , 5 2 5 , 3 3 0 , 5 3 7 , 7 4 7 , 5

4 ~ (вид А) 2 0 - - 1 3 , 5 1 5 , 2 1 6 , 6 1 8 , 2 2 2 , 9 2 5 , 8 3 i , 0 3 8 , 4 4 8 , 4

ё~~ 2 5 - - 1 5 , 1 1 7 , 0 1 8 , 6 2 3 , 5 3 9 , 6 3 3 , 3 4 0 , 1 4 9 , 6 6 2 , 4

6 ~ 3 2 1 6 . 5 1 8 . 7 2 0 . 4 2 5 . 7 3 2 . 4 3 6 . 4 4 3 . 8 5 4 . 2 6 8 . 3

И н д ю к а , а б _ _ а _____ Г -  д е Ж 3 И К
V



„ !Слесарно-сборочные
Установка наклонных и тангенциальных штуцеров !_____ работы_____

1 К а с та  8 1 .  лист 2
№ (Вид по- {Толшина !________________ Диаметр штуцера Д. мм. до

верхности
установки!я г а  г 25 50 1 83 1 120 ! 160 J 220 !1 300 1 350 !1 450 ! 600 ! 820

ЦИИ1 Время Т. чел-ыин
7 40 - - 18,3 20,6 22,8 28,4 35,8 40,2 48,4 59,9 75,5
8 Цилинд- 50 - - - 22,7 24,8 31,3 39,4 44,3 53,4 66,0 83,2
9 рическая 75 - - - - 29,7 37,4 47,2 53,5 63,8 79,0 99,6

10 100 - - - - 33,7 42,5 53,5 60,1 72,4 89,6 112,9
II 120 - - - - - 46,1 58,1 65,2 78,6 97,2 122,5
12 160 - - - - - 52,3 65,9 71,1 09,2 110,3 138,9
13 б 5,7 7,1 8,4 9,4 10,3 13,0 16,4 18,4 22,2 - -
14~ 10 7,1 8,9 10,5 11,9 12,9 16,3 20,5 23,0 27,7 34,3 -
15*”Цилицд- 14 8,3 10,3 12,2 13,7 15,0 18,8 23,7 26,7 32,1 39,8 50,1

16 рическая 
(вцд Б)

20 - 12,1 14,2 16,0 17,5 22,1 27,8 31,2 37,7 46,6 58,7
17 26 - 13,6 16,0 18,0 19,7 24,8 31,2 35,1 42,2 52,3 65,9
18 32 - - 17,5 19,8 21,5 27,2 34,2 38,4 46,3 57,3 72,2
19~ 40 - - 19,3 21.8 23.8__ __ 37-Jj.- 42.5 __51.2 63.3 79.8

Инкекс а б __JL_ Р _ а____ е Ж 3 - И К Л
К



Ус та но вка  наклонных и тангенциальных штуцеров
I Слесарно-сборочные 
1 работы
! Карта 8 1 .  лист 3

№ ! Вид поверх-!Толщина I____________ Диаметр штуцера Д. мы. по______________________________________
зи-^тановки0” ! $ S S > a 1 25 1 50 1 83 |120 1160 I 220 I 300 I 360 { 450 1 600 t 820

Время Т ,  чел-мин

20 Цилицдри-
ческая

50 - - 24,1 26,3 33,1 ;41,7 46,8 56,4 69,8 | 87,9
21 75 - - - 28,8 31,4 39,6 49,8 56,0 67,4 83,4 105,2
22 (вид Б) 100 - - - 32,7 35,6 44,9 56,5 63,5 76,6 94,7 119,4
23 I») - - - - 38,4 48,7 61,3 68,9 83,0 102,7 129,4
24 160 - - - - 43,6 55,3 69,6 78,2 94,2 116,6 ~Й6,9
25 6 4,9 6 ,i 7,2 8,1 8,9 И ,2 14,0 15,8 19,0 -
5 Г 10 6,1 7,6 9,0 10,1 11,0 13,9 17,6 19,8 23,8 29,4 -
W 14 7,1 8,9 10,4 И ,8 12,8_ 16,2 20,3 22,9 27,5 34,1 42,9
28~ Сферичес- 20 - 10,4 12,2 13,8 15,0 18,9 23,8 26,8 32,2 39,9 50,3
29" кая 26 - И ,7 13,7 15,5 16,9 21,2 26,8 30,0 36,2 44,8 56,5
ЗСГ (вид В) 32 - - 15,0 16,9 18,5 23,3 29,3 32,9 39,7 49,1 61,9
з Г 40 - - 18,7 20,4 25,7 32,3 36,3 43,7 54,1 68,2
32~ 50 - - - 22,5 28,3 35,7 40,1 48,3 59,8 7о,4
33' 75 - 26.9 33.8 42.6 47.9 57.7 7LA~ еэГэ

Индекс а б _§___ Г _Д___ е Ж 3 И к л



Установка наклонных и тангенциальных штуцеров
!Слесарно-сборочные 
! работы________
?Карта 81.лист 4

№ !Вид по верх-! Толщина!
jKO
ДО

Диаметр штуцера Д. им. яо
п о - ,н о с т и  у с т а -  к о р щ гс а , 25 1 50 ! 83 ! 120 ! 160 \ 220 \ 300 f 350 ! 450 ! 600 ! 820
З И *  НО В КИ ! М и « _  -------------- —■-------■----------------------------------■------------------------------------ ---------------------------------- -------------------------------------------------------

34_ Сферическая 
( 6иЗ 3)

100 - • 30,5 38,4 48,4 54,4 65,5 81,0 102,2
35 120 - - - - - 41,7 52,5 58р9 71,1 87,9 1Ю,о

1б" 160 • - - - 47.4 59.6 67.0 80.7 99.8 125.8
Инпекс а б в г я е Ж 3 И К Л

Примечания: I .  При измененных условиях установки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Факторы, влия-! 
ошие на из- 1

Материал 1 Длина штуцера, мм.до 1 Установка

’кромок (кромок
1 |сталь ! ! ! 1 t !

Коэффициент 1,2 1,0 0 ,8 |0,85 |о,90 1,0 1,1 1,0 j 0,6
Т = 0,879 «^Р»44* ^ » 32 для Д-^160 мм поз.I.* . 12 Т » 0,1099-Л0*44^ * 74 для Д>160 мм поз.13...24
Т = 0.I04.A0»44 • tf* 74 для Д>160 мм п о з .I . . .12 Т * 0,795 ^ ^ . Д 0»32 для Д*160 мм поэ.26...36
Т а 0,928./?’44 . д^*32 для Д^160 му поз.13...24 Т • 0,0941 , /4^’44*^*74 для Д>160 мм поз.25...36



Установка приварышей

Эйд А Вид Б

Вид В Вид Г
Содержание работы
1. Подать приварив к месту сборки
2. Зачистить на приварное и корпусе 

места сварки
3. Установить приварив и подогаать 

по отверстию корпуса или по разметке
4. Прихватить приварив к корпусу 

электросваркой
5. Зачистить места прихваток

_________
!Слесарно-сборочные 
I— — £аботц__ _ 
jKapraJ32,__McT 1 __

зи^! Установки 
ции,

! jfo л м и й з м е р  приварыша, Д,мм,до
! Э 0 1  4(ГГ  5 5 * 1*75 Т ЮО! 130 ! 180 ! 250 

! Время Т, чел-мин

В отбортованное 
отверстие 
(вид А)

0,81 0,88 1,00 1,Г7 1,35 1,54 **

По внутреннему 
отверстию 
(вид Б)

0,97 1,06 1,15 1,34 1,55 1,77 2,08



Z31
! Слесарно-сборочные

Установка пеиваоышей 1 работы. _ .
. ____  - — ---------- !K^aJ32,_j!!!ST _2 _

» г 1 Диаметр или больлшй размен приваРыщаЛ.мм.ю
по-,
ЗИ-!
gm L

Вид
установки » 30 ! 40 ! 55 t 75 ! 100 ! 130 ! 180 ! 250 

■ Время Т. чел-мин

3 Без отверстия 
по разметке 
или по наруж­
ному отверстие 
(вид В и 
вид Г)

1,06 1,15 1,28 1,49 1,72 1,96 2,31 2,72

iSfflggg. UL

Примечания: I .  При измененных условиях установки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влияю-1 Материал . { Установка
нив |Двгиро- у глеро-J цветные \ с подгон- ! без под-

1ноРиы 1 ванная 'листая 8 сплавы кой . гонкимени ванная 
I сталь

‘дистая 
!сталь

I 1,2 1,0 0,8 1,0 0,6

2. Работа выполняется одним человеком

Т « 0,291» Д0»3 Д 55 мм поз.1 Т « 0,ЕК>*Д®*3 Д^55 мм поз.1

Т » 0,351. Д0»3 Д <  55 мм поз.2 Т в 0,155*Д ^ Д ^-55 мм поз.2

Т *> 0,381 • Д0»3 Д < 55 мм поэ.З Т « 0,172*Д0’6 Д ^  55 мм поэ.З



Установка закрепляющих колец

_____________ ЛвЗ
I Слесарно-сборочные 
1 работы _

. j JhlfflL М и  ЖЧ2.Л-

Вид А Вид Б Й1Д В

Содержание работы
1. Подать кольцо к месту сборки
2. Зачистить кромки под сварку
3. Установить закреплявшее кольцо на корцус 

и подогнать
4. Прихватить закреплявшее кольцо 

к корпусу электросваркой
5. Зачистить места прихваток

№ 1
ПО—|
зи~
даа
1
2
3
4
5

(Поверх-!
НОСТЬ 1
1уста- ‘|НОВКИ |

Плоская 
(вид А)

Толщина
кольца

до

4

!_ Jfc 
, 80

2,18

! 120 

2,49

! 160 
Врем. 
2,73

иамет, 
1200 
я Т, 1 
3,83

Р-КОЛ!
(250 ' 
чел-Mi 
4,51

ьца & 
(350 
ин_ 
4,92

! 450 

6,96

1600 !820

8 2,74 3,12 3,43 4,09 4,82 6,18 7,45 - -
12 3,14 3,57 3,9 4,67 6,48 7,(77 8,51 10,5 13,3
16 3,45 3,93 4,31 5,14 6,06 7,77 9,36 11,6 14,6
20 3,71 4,23 4,64 5,53 6,52 8,37 10,1 12,5 15,7

6
7
8

J)__
10

Сферы- 
ческая 
(вцд Б)

4 2,75 3,13 3,43 4,06 4,79 6,15 7,41 - -
8 3,46 3,93 4,31 5,11 6,03 7,73 9,31 - -

12 3,95 4,50 4,93 5,84 6,89 8,83 10,6 13,2 16,6
16 4,34 4,94 5,42 6,42 7,58 9,72 И,7 14,5 18,2
20 4,67 5,32 5,84 6,91 8,15 10,5 12,6 15,6 19,6

II Цилиндри 
ческая 
(вид В)_.

4 3,03 3,45 3,78 4,47 5,27 6,76 8,15 - -

индеке---------- а ,6 . _ В Г е ж 3 И



Установка закрепляющих колец
______________ Л34_
!Слесарно-сборочные 
! работы
1 Карта 83. Лист 2 _

-  {Поверх-!Толщина! ^ВнутренниД диаметр кольда_Д,_ мм̂_ до^ __ __ __ 
по"!уста- >К?гЬггат.! QQ ! iabTieb !2Р0 ! 250!350 I45Q 1 бОО^баО 
зи- л— ~ | до м Время Т, чел-минновки

12 Цилинд- 8 3,81 4,34 4,76 5,62 6,63 8,50 10,2 —

13 рическа! 
(вид В)

12 4,35 4,96 5,44 6,42 7,58 9,71 И ,7 14,5 18,2
14 16 4,79 5,45 5,98 7,06 8,33 10,7 12,9 15,9 20,0
i s " 20 5,16 5,87 6,44 7,60 8,97 10,5 13,9 Г7,2 21,6

__________Инделд.__ а б д  . г( .Л — __S_Л __ И

Примечания? I .  При измененных условиях установки приведенные 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы» 
влияющие на 
изменение 
нормы 
времени

сталь

Материал
.легиро- 
1ванная
!

! _ Установка

! 1 мок ! кромок

Коэффициент 1,2 1,0 0»8 1,0 0,6

2. Работа выполняется 

Т *> 0,34 » Я 0*33 . д0»32 
т о о,о40в. £0,33 . Д0»74 
Т * 0,42В • I 0»33 . д°,32

Т .  0,051 • Я0*33 - Д0»74 
Т s  0,472 * Я®*33 . д0.32 
Т = 0,0561 -Я0*33 > Д0»74

бригадой из двух человек

Д ^  160 мм поз.1.,.5 
Д >  160 мм поз.1.,.5  
Д 4  160 мм П03.6...Ю

Д > 160 мм ПО3.6...10 
Д 4  160 мм п о з .И ... 15 
Д >160 мм поз.И *.. 15



_________ ___________________________________  13Г
!Слесарно-сборочные

Установка колец из угловой стали и полоу _ _ работы______
j Карта 84, лист I

Вид А Вид Б
Содержание работы
1. Подать кольцо к месту сборки
2. Зачистить кромки под сваргсу
3. Установить на корпус кольцо из двух 

частей, подогнать по месту и наметить концы 
под обрезку

4. Зачистить торцы после обрезки
5. Установить, подогнать кольцо, 

установить и прихватить сборочные при­
способления

6. Прихватить кольцо к корпусу 
электросваркой

7. Срубить сборочные приспособ­
ления

8. Зачистить места прихваток

]р !Вид !Спо-! Номер 1 ^Ш В аЛ Й И В а^J L Жх*А?.________
П0“!филя!Сус-! Профиля, 1 550! 750110001135011800!24001320014000 
ции! iSob- ! ! Время на кольцо Т, чел-мин

_1Кй J ______________

1
2
3
4 По
лк

ой
вн

ут
рь

(В
ид

А)
Уг

ол
ьн

ик

3,2 8,1 10,2 12,5 15,6 19,2 23,7 29,3 34,5
6,3 8,5 10,6 13,1 16,3 20,2 24,8 30,7 36,1
9,0 8,7 10,9 13,5 16,8 20,7 25,5 31,5 37,1

. 1 2 ^ __ ? t4 . 11,8 Д*5 22,3 2 Л 33*9 40*J~
WllnATfA г* ГУ г? А О



________________ _________________ж
Установка колец из угловой стали и полос I Слес^ ^ борочные 

- - - - - -  * Карта 84. лист 2
» !Ввд !Спо~| Номер !--------Диаметр корпуса Д. мм̂ до, ----------
з ^ f ^ ,ySa^Пv ЛЯ, t550 1 ?50! 1000! 1350 !I60012400! 3200! 4000 
ции! .нов- "> У** Время на кольцо Т, чел-+мн* If М*ки

ш
Уг

ол
ьн

ик

16,0 9,8 12,3 15,2 18,9 23,3
'------
ав,8 35,5 41,8

~6 L 
*7 
8 
9 

Ю

8 ^acta
«  Ct
gfi

PS

3 ^ 8,7 13,4 ж ? 20,6 25,5 31,4 36,1
6,3 9,1 И ,4 14,0 17,5 21,5 26,6 32,8 38,6
9,0 9,8 12,3 15,1 18,8 23,2 ав,7 35,4 41,6

12,5 10,4 13,0 16,0 19,9 24,6 30,4 37,5 44,1
16,0 10,8 13,6 16,8 20,7 25,7 31,7 39,2 46,1

11
12
13
14

—

П
ол

ос
а

1(40x14) 9,2 11,6 14,3 17,8 22,0 27,1 33,5 39,4
2(60x20) 9,9 12,5 15,4 19,2 23,7 29,3 36,1 42,5
3(100x30) 10,4 13,1 16,2 20,1 24,8 30,6 37,8 44,5
4(120x30) 10,8 13,5 16,7 20,8 25,6 31,6 38,9 45,9

15 5(140x30) 11,0 13,8 Г7.1 21,3 26,3 32,4 39,9 47,0

-- -Индекс a . 6 . . В Г е « 3 _

Примечания: I .  Прда измененных условиях установки приведен­
ное в нормативной карте время применяется с коэффициентами:

Факторы,! Место установки кольца _ !
®2и25!»в|На ци-!на эл!на !сна- !вну- !цеяь- |из
не пзмс— i иинппя. лтапп>я. KOHvr .тктжи «м . . н п й  ня пп

________________ ___  |ИЗ !из
линдри. липти, конус .руки трь ,ное на двух трех .четы- 

„г!г^ !ческие‘чес|ие ные ' корцу!корпу!край !частей!частей'рех 
S S S L , корцу-кор- корцу са ,са .ооечай , частейвремени |СЫ |пусы ! сы ! ! !ки ! 1

Коэффи­
циент 1,0 i , i 1.2 1,0 1.2 0,8 1,0 1,2 1.6

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т * 0,0746‘ V*0,06• Д0»73 для У *  9 поз.1 .,.5  
Т = 0,0685. Z /0»®7^ 0*73 для / / > 9  поз.1 .,.5



_____________________________________ /££
IСлесарно-сборочные

Установка колец из угловой стали и полос j . работы
. --1 Карта 84. лист 3

Т » 0,0808* У  °»062' Д0 »73 для У *  6 ,3  п о з .б . . .  10

Т « 0,0664 • У  °» 176. д 0 »73 для У > 6 ,3  поз.6 . . .  10

Т « 0,0925 • У  °* П  ' Д0 »73 п о з .I I . . .  15



_______________________________________________________ 2JŜ
„ !Слесарно-сборочные
Установка ребер жесткости t работы

__________________________________________L B te B L & jro a J L

Содержание работы
1. Подать ребра жесткости к 

месту сборки
2. Устаноьить и подогнать реб­

ра жесткости по разметке» зачистить 
под сварку

3. Обжать и прихватить элект­
росваркой

4. Проверить и выправить
5. Зачистить места прихваток

№ (Длина ребер! . Тип ребер жесткости
по-1жесткости^ _дьдр_<а--------- J . Г л а в н ы й __ « Тгобтзный _
ции . _ Толщина ребер жесткости Д^т мм, до

! , 8 ! 14 ! 20 ! 8 ! 14 ! 20 ! 8 ( 14 1 20

_________ В |РГ.Н31

Л 400 3,18 4,4 5,5 3,7 5,2 6,4 4,8 в 6,7 8,3
2 700 4,83 6,4 8,0 4,6 6,5 8,1 6,8 9,5 11,8
3 1100 6,27 8,7 10,9 7,1 9,9 12,4 9,0 12,6 15,6

4 1600 8,06 11,3 14,0 9,0 12,7 15,7 И ,4 15,9 19,7
5 2200 9,76 13,6 16,9 11,0 15,4 19,1 13,3 18,6 23,1
6 3000 12,9 18,0 22,4 14,5 20,3 25, 17,4 24,3 30,1
7 4000 - 23,4 29,0 - 26,4 32,6 - 31,0 38,4’
8 5300 - 30,1 37,3 - 34,0 42,1 - 39,4 48,8
9 8000 - 43,6 54,0 49,2 60,9 - 55,9 69,2

индекс а б В Г Д _ 6 Ж 3 И

Примечания: I .  При измененных условиях установки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:



Установка ребер жесткости
____________________ 2 S 3
!Слесарно-сборочные 
? работы
! Карта 85. лист 2 _

f Материал УстановкаФакторы, влияющие 
на изменение нормы,легирован-! углеродис- (на цилиндри-! на плоскую 
тшемени ная сталь тая сталь ческую по- (поверхностьвремени j | (верхность !

Коэффициент 1.2 1.0
_______

1.0
1 0,8

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0,0165* Ь ° ’67* £ °» 6 
Т .  0,00275* i»9’9* &*0»6

Т » 0,0232-Z0’64* А.0,6

Т »  0,0031* £°»9 ‘ ^ °» 6

Т = 0,0337* Z0»62» /£0*6
л „„ л „ Т-образный

Т -  0,00552* °» 8 5 . А.0*6 тип

полоса

Г-образный
тип

для а 1600 мм

для L > 1600 мм

для L 4 1600 мм

для /  ;> 1600 мм

для Li 1600 мм

для L> 1600 мм



З а ч и с тк а  концов тр у б  теплообменников
{Слесарные работы  

1 К ар та  8 6 , л и ст I

Содержание работы

1 .  У с та н о в и ть  т р у б у  на  под ставку наж дачного к р у г а  и поддержку

2 .  З ачи сти ть оба конца трубы одновременно

3 .  С ня ть  т р у б у , отложить

г-_-_4 1£3

ПО- 1 трубы!ЧИСТКИ С, 
ЭИ- ц ,м ,{  мм, до  '  
Ции! д о  !

10 | 12 14 .) 16 1. 18 „ ! 22 {25 { 32 { 38 ,! 45 1 57 , ! 70, ! 85 ,![ПО
—

Время на ОДИД.конец. трубы 'Г. чел-мин

I 50 0,24 0,29 0,33 0,37 0,41 0,50 0,56 0,70 0,81 0,95 1,Г7 1,41 1,67 2,11
2 2 100 0,29 0,34 0,39 0,44 0,49 0,58 0,65 0,82 0,95 1.И 1,37 1,65 1,96 2,48’
3 150 0,32 0,37 0,43 0,48 0,53 0,64 0,72 0,89 1,04 I,22j 1,50 1,81 2,16 2,72
4 50 - - - 0,43 0,48 0,57 0,64 0,80 0,94 1,09 1,35 1,63 1,94 2,44
5 4 100 - - 0,51 0,56 0,67 0,76 0,94 1,10 1,28 1,59 1,91 2,27 2,87
6 150 - - - 0,56 0,62 0,74 0,83 1,04 1,21 1,41 1,74 2,09 2,49 3,14
7 50 - - - 0,47 0,52 0,63 0,70 0,88 1,02 1,19 1,47 1,77 2,11 2,66
8 б 100 - - - 0,55 0,61 0,73 0,82 1,03 1,20 1,40 1,73 2,06 2,47 3,12
9  , 150 0,60 0,67 0,81 0,90 ,1*13 1,32 Д,53 1,90 2,23 2,72 3,42

Индекс . а _ 6 В Г _ е1 _ 3 - J L . к Л _ м н 0 _ _ 1



Зачистка концов труб теплообменников 1 Слесарные работы 
I Карта 86, лист 2

Примечания: I .  При измененных условиях зачистки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Факторы, влиявшие Hat Материал
изменив норм: 
времени I легированная : 

1 сталь !
1 углеродистая ! 
1 сталь |

1 цветные 
сплавы

Коэффициент ]  1,2 1.0 0,8

2. Работа выполняется бригадой из двух человек



IСлесарно-сборочные
Установка прямых труб в каркас теплообменника  ̂ _ работу

I Карта 87, лист I

Содержание работы
1. Ввести в трубу направляющую головку
2. Продеть трубу через отверстия решеток и перегородок
3. Вынуть направляющую головку из трубы
4. Подогнать выступающие из решеток концы труб по одной 

плоскости

(Кол-во (Длина . I. J b w m j t m f a  Д.''ммт г

зи-
ции

родок^д,
ШТ..ДО 1

м, до
[ j ___ ИзВ£§мяJSJEKtfSy Т

1 КО I 1*00 I ftv II и» 1 1 • | w  1 AXV _
чел-мин

I 2 1.0 0,35 0,39 0,43 0,47 0,51 0,58 0,63 0,69 0,81 0,95 1,18 1,42 1,70 2,16
_2 2,0 0,41 0,46 0,51 0,56 0,61 0,69 0,75 0,82 0,96 1,13 1,40 1,69 2,02 2,57
,3 3,0 0,46 0,52 0,57 0,62 0,67 0,76 0,83 0,91 1,07 1,25 1,55 1,87 2,24 2,84
4 4,0 - - - 0,67 0,72 0,82 0,89 0,98 1,15 1,34 1,66 2,01 2,41 3,05
5__ 2,0 0,52 0,58 0,64 0,70 0,76 0,86 0,94 1,03 1,21 1,41 1,75 2,11 2,53 3,20
6__ 3,0 0,57 0,64 0,71 0,77 0,83 0,95 1,04 1,14 1,33 1,55 1,93 2,33 2,80 3,55
7__ 4 4,0 - - - 0,83 0,90 1,03 1,И 1,22 1^43 1,67 2,08 2,51 3,01 3,81
и 5,0 - - 0,88 0,95 1,08 1,18 1,29 1,51 1,77 2,20 2,66 3,18 4,03

Индекс а б , 0 _ Г Л __ К э И J __ Л м н н 0 .



№ I Кол-во I Длина f

Установка прямых труб в К8рКас теплообменника

Диаметр трубы ДУЪмГ до'

IСлесарно-сборочные 
1 работы

. JL Д О Т . ff l 1 лист 2 . ,

no-jnepero-j трубы U, О 1—• го Ц 16 18 I 22 ! 25 ! 32 ? 38 ! 45 ! 57 1.70 !1 85 ! НО
«”»' D T . . D O

м, до Время на трубу Т, чел-мин

9 з,о 0,65 0,73 0,81 0,88 0,95 1,09 1,18 1,30 1,52 1,77 2,20 2,66 3,18 4,04

10 6 4,0 ~ т 0,95 1,02 1.Г7 1,27 1,39 1,63 1,91 2,37 2,86 3,42 4,34

II 5,0 - - fM 1,00 1,08 1,23 1,34 1,47 1,72 2,02 2,51 3,03 3,62 4,59
12 4,0 - - - 1,04 1,12 1,25 1,39 1,52 1,79 2,09 2,59 3,14 3,75 4,75
13 8 5,0 - - - 1,10 1,19 1,35 1,47 1,61 1,89 2,21 2,75 3,32 3,97 5,03
14 6,0 - - - 1,15 1,24 1,42 1,54 1,69 1,98 2,31 2,87 3,47 4,15 5,26
15 10 4,0 - - тл 1,12 1,21 1,37 1,49 1,64 1,92 2,24 2,79 3,37 4,03 5,11
16 5,0 - - - 1,18 1,27 1,45 1,58 1,73 2,03 2,37 2,95 3,56 4,25 5,40
17 6,0 - - - 1,23 1,33 1,52 1,65 1,82 2,13 2,48 3,69 3,73 4,46 5,65
18

14
5,0 - - т 1,32 1,42 1,62 1,76 1,93 2,26 2,64 3,29 3,97 4,75 6,02

19 6,0 - - - 1,38 1,49 1,69 1,84 2,02 2,37 2,77 3,44 4,16 4,97 6,30
20 18 6,0 - - - 1,49 1,61 1,84 1,99 2,19 2,57 3,00 3,73 4,50 5,38 6,82
21 20 6,0 - - - 1,54 1,67 1,90 2,06 2,27 2,65 3,10 3,86 4,66 5,57 7,06

Индекс а б , В _ Г е Ж _ 3 И К Л м н О ОоЪU>



н - л - , - , -  г . - п - . г - . п п г г ^ п п г т л ^  , - - п  , и , П П - , -  -  ^ ^ Л̂са^О^ЛрООДЫё
Установка прямых труб в каркас теплообменника 1̂ ~~£ёй2.Ш -----------
______________________________________________________________ lJte.ae?.v,JAc.T 3 ,

Примечание. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т . 0,0624 • П  °»32 • Л0»25 * Д0’65 ^ 25 мм поз.1...21

Т .  0,0229- Ц  0,32 . /  0,25 . Д0*92̂  Д ̂  25 мм поэ.1...21

Os,



____________________________  Sof
1Слесарные работы

Развальцовка труб теплообменников f 88, лист I

Содержание работы
1. Смазать отверстие трубы на длину 

развальцовки
2. Подвести инструмент к отверстию 

трубы
3. Развальцевать отверстие с одной 

стороны
4. Отвести инструмент

№ (Инструмент (Тол- (Диаметр! Длина развальцовки Л.мм, до
по-,или приспособ .шина .трубы -- ------------------------------------
зи -  ление^ *стен *Д,мм, • 20 _1 25. J 30 1 40 1 50 ! 60
ции, •ки до

L-Mi-uJ 1 чел-мин

I 1.6 12 0,19 0,23 0,26 0,31 0,37 0,42
2

Пневмати­
ческая ма-

14 0,23 0,26 0,30 0,37 0,43 0,49
3 2

18 0,30 0,35 0,41 0,49 0,57 0,65
А__

ШШКа
(дорн.про- 
шивка,роли­
ковая 
вальцовка)

22 0,38 0,44 0,50 0,61 0,71 0,82
5__ 2,5 25 0,44 0,50 0,58 0,71 0,82 0,94
6__ 32 0,57 0,67 0,76 0,93 1,06 1,23
7 3 38 0,69 0,81 0,91 1,12 1,31 1,48
8 45 0,83 0,97 1,Ю 1,35 1,58 1,79
9 3,5 57 1,07 1,26 1,43 1,75 2,04 2,32
10 4 70 1,35 1,58 1,79 2,20 2,56 2,91
I I 85 1,87 1,95 2,22 2,72 3,18 3,61

12 6 НО 2,22 2,60 2,95 3,61 4,22 4,79
13 Приспособ­

ление с ме­ 18 0,23 0,27 0,30 0,37 0,43 0,49
14 ханическим 

приводом | 2 22 0,29 0,34 10,38 0,47 0,55 0,63
15 2,5 25 0,34 0,39 ■0,45 0,55 0,65 0,73

Индекс а б . . . _ В Г ---- fL е t



Развальцовка труб теплообменников
3 0 6

(Слесагные Работы 
! Карта 88, лист 2

ш ! Инструмент 
* или приспо- 

собление
О  И -

ции!

|Тол- (Диаметр? _ Алина развальцовки L, мм. яо 
шина трубы • А n̂ - iL

!стен 1 2 0 -J—25__Г_ 30 f 40 I 50 I 60
КИ |

!трубы;,! до Время на одно отверстие Т,

16
г Г
го~
19
5 Г
г Г
22

Приспеюбле- 
ние с не -  
ханическим 
приводом

3 32 0,46 0,54 0,61 0,75 0,88 1,00
38 0,56 0,66 0,75 0,92 1,08 1,22
45 0,7 0,81 0,93 1,13 1,32 1,51

3,5 57 0,93 1,09 1,24 1,52 1,77 2,02
4 70 1,19 1,39 1,58 1,94 2,27 2,58

85 1,49 1,75 1,98 2,43 2,84 3,23
6 НО 2,04 2,38 2,71 3,31 3,87 4,40

Индекс а б В Г д е

Примечания} I .  При измененных условиях развальцовки приве-
денное в нормативной карте время ^вменяется с 

коэффициентами:

Факторы, ! Материал !Развальцовха труб
влиявшие : _  поочередно
на изменение!"!££*£ 1 J i

дистая 
!сталь

s ЦВОАППУ
сплавы

!
одного ? второго 

(отверстия! отверстия

Коэффициент 1,2 1,0 0,8 1,0 1,7

2. Работа выполняется бригадой из двух человек 

Т= 0,00155. d 1,1 • I 0,7 поз Л .. .12

Т * 0,000689- d l*Z - / 0,7 поз.1 3 ...22



Торцовка труб теплообменников t Слесарные работы
.iJ te a L S L .__ »__

Содержание работы
1. Подвести инструмент к отверстию трубы
2. Подрезать торец трубы с одной стороны
3. Отвести инструмент

по-* Инструмент
!

Материал I. . .Диаметр, и. даДГОШ Атеддд.др^Чи ЖиЛ°-
Юх II2x !I4x !18x2*22x2!25х ! 32x3138x3! 45x3157х 17.0x4185x4! ИОх

ции
* ! Biэемя на од)ян ТОТ

.ли-
>еп Т. чел-мин _____

I
~

3

Пневмати-
ческая
машинка

Углеродистпя ст. 0,20 0,23 0,27 0,32 0,38 0,45 0,55 0,65 0,75 0,95 1,15 1,25 1,35
Легированная ст. 0,24 0,27 0,32 0,38 0,45 0,54 0,66 0,78 0,90 I J 4 1,38 1,50 1,62
Цветные сплавы 0,16 0,18 0,22 0,26 0,30 0,36 0,44 0,52 0,60 0,76 0,92 1,00 1,06

4
5
6

Приспособ- 
ления с 
механичес­
ким приво­
дом_______

Углеродистая ст. 0,30 0,33 0,36 0,39 0,43 0,46 0,50 0,55 0,60 0,70 0,85 0,95 1,05
Легированная ст. 0,36 0,39 0,43 0,47 0,51 0,55 0,60 0,66 0,72 0,84 1,02 1,14 1,26
Цветные сплавы 0,24 0,26 0,29 0,31 0,34 0,37 0,40 3,44 0,48 0,56 0,68 0,76 0,84

Индекс -S__ Г _ е_ —-2___ И _ К Л 1 м н

Примечание. Работа выполняется одним человеком.
<А1Ъ



Отбортовка концов труб теплообменников

Содержание работы
1. Подвести инструмент к отверстию трубы
2. Отбортовать оба конца трубы
3. Отвести инструмент

I Слесарные работы 
t Карта 90

£3

! !
по-j Инструмент| Материал jq Лидмддал

ции! 1! — Воемя на tdv6v
____1

Т. чел-ми
1-------- IAP  L------1 I

н
1

I
I
Пневмати- Углеродистая

сталь 0,40 0,43 0,45 0,50 0,55 0,60 0,70 0f75

------1

0,85 0,95 1,10 1,20 1,35

2 _
ческая
машина

Легированная
сталь 0,4В 0,51 0,54 0,60 0,66 0,72 0,84 оро 1,02 1,14 1,32 1,44 1,62

3 Цветные сплавы 0,32 0,34 0,36 0,40 0,44 0,48 0,56 0,61 0,68 0,76 0,88 0,96 1,08
4 Приспособ­

ление с
Углеродистая
сталь

0,30 0,31 0,32 0,34 0,38 0,41 0,50 0,5£ 060» 0,70 0,85 0,90 1,05

S механиче-
Avuti nnutan*

Легированная
сталь 0,36 0,37 0,38 0,41 0,45 0,49 0,60 0,66 072 0,84 1,02 1,08 1,26

6
tKHM
ДОМ Цветные сплавы 0,24 0,25 0,26 0,27 0,30 0,32 0,40 0,44 Q48 0,56 0,68 0,72 0,84

______ifaSSKS__ а^ б Г __е К 3 и _ К Л м н
Примечание. Работа выполняется одним человеком. О



____________________________________________________ 3*9
!Слесарно-сборочные

Установка стяжек для сборки обечаек 1 работы
fКарта 91. лист I

Содержание работы
I .  Установка стяжки для сборки продольных стыков обечаек 

(внд А).
1. Взять стяжку
2. Прихватить стяжку электросваркой к обечайке
3. Взять гаечный ключ и стянуть кромки обечайки
4. Отложить гаечный ключ
П. Установка стяжки для сборки поперечных стыков обечаек 

(вид Б)
1. Взять стяжду
2. Завести концы стяжки за торцевые кромки обечайки
3. Взять гаечный ключ и стянуть кромки обечайки
4. Отложить гаечный ключ

№ {Диаметр ! Тип стяжки
з и ^ к о й а ^ е р ! 0 приваркой концов | Без приварки (вид Б)
цюОжня стяжки 1 ̂ ..ЛЛЙЙ.А*. ------ .J --------- ----------------------------------

! А»*®*’ п° * - - - - Длина. Аттйи A ^ . mm̂ jjio__________ !____
! t 300 ?500 1900 11000 ?I500 t2000 ?2500 13000
• • Rncnia Т . авл -м ин

I 22 2,75 3,05 3,50

IW 1'----PIAU1

3,1 3,5 3,8 4,1 4,3
2 26 3,25 ,3,70 _3,3 . ,3,7 4.0 4.3 4,5

Индекс a б 1 п л ft а



3/0

Установка стяжек для сборки обечаек
!Слесарно-сборочные 

работы
• Карта 91f лист 2

№ ! Диаметр 1 --------  Тип стяжки _____________________,0ИЧР‘ i <»К|ЖНЯ стяжки
"'"I 5 __ f̂UUiQ WAflObSMt +* у ММ|

300 1500 ! 900 II000 Я500 ! 2000 "f 2500 13000
______  Время Т чел-мин

3 36 3,25 3,60 4,10 3,7 4,1 4,5 4,8 5,1

___Я одекс.. а_ б Г -Д___ е Л ___ 3

Примечания: I . При снятии стяжек для сборки продольного 
стыка (вид А) время по карте применяется с коэффициентом 0,75; 
для сборки поперечного стыка (вид-Б) -  с коэффициентом 0 ,5 .

2. При установке стяжек для сборки продольных стыков обеча­
ек работа выполняется одним человеком; для сборки поперечных 
стыков -  бригадой из двух человек.

Т = 0,273• Д0’ 34 • I 0,22 п о з .1 ...3  для L £  900 мм

Т * 0,159 • Д0,34 0,28 п о з .1 ...3  для 1 >  900 мм



____________________ _________________________  i f f
Установка приспособлений для сборки !Слесарно-сборочные
цилиндрических обечаек (бандажа, стяжного _ —  -Работы -------
обруч̂  ______________________ 1 Карта 92,. лист _1 _

Вид А Вид Б
Содержание работы
1. Взять бандаж или стяжной обруч
2. Завести бандаж внутрь или стяжной 

обруч на цилиндрическую обечайку
3. Взять инструмент
4. Разжать бандаж или зажать стяжной

обруч
5. Отложить инструмент

№ ! Tim 1 Диаметр! Диаметр обечайки Д. ммг до 
зи-!собления!тяги*Ы |4001600!800!1000!120011500!1800!2200!2600!3000 
ции! или стя

. {жного ,! Время Т, чея*мин
1 болта

I
. . .

2Й 1,9 2,1 2,2 2,5 2,7 3,0 3,4 3,7 4,0 4,3
2 Бандаж 26 2,1 2,4 2,5 2,8 3,1 3,5 3,8 4,2 4,6 4,9
3 ,, п(вид А)„ 36 2j3 2,6 &Р 3,1 .3,4 3,8, 4,2 4,-7 5 ,1 . 5,4
4 Стяжной 22 1,1 1,3 1,5 1,7 1,9 2,2 2,5 2,9 3,3 3,6

обруч 26 1,3 1,5 1,7 1,9 2,2 2,4 2,9 3,3 3,7 4,1
6~~ (вид Б) 36 1,4 1,7 1,8 2,1 2,4 ч , . 3 ,4 . 3,6 4.1 4,5

Индекс а 6 В Г д в К 3 И К

Примечания: I .  При измененных условиях установки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэффициентами:



з п
Установка приспособлений для сборки 
цилиндрических обечаек (бандажа, стяжного 
обруча)

! Слесарно-сборочные 
1 работы
1 Карта 92. лист 2 _

Факторы, влияющие *Установка ! Снятие ! ^становка на 0<̂ечайки

S « s r “ “  " ^ i S r 0'06*? t e r " * -

Коэффициент 1,0 0,8 1,0 1,1

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0,169» ̂ °»3. Д0*26 

Т s 0,0339 . Д0»5

Т = 0,0468'(^0»3 . Д0,39

Т « 0,0057»/*»3 . Д°»7

для 000 мм поэ.1.,.3

для Я) > 800 мм позЛ .,.3

для^0-£ 800 мм поз.4 ...6

д ля$ >  800 мм поз.4.,.6



Установка трубного пучка в ко р п у с .^  <**^~*£

Содержание работы
1. Подать трубный пучок к месту установки
2. Нанести смазку на фланец, установить 

прокладку
3. Завести трубный пучок в корпус
4. Совместить отверстия фланца пучка с 

отверстиями фланца корпуса
5. Завести фиксирующие стержни

t Слесарно-сборочные 
I работы 

J ,  Л аж а 9 3 ,. № S * J L ~ .
Ус та н о в к а  краном

» ! 
по-.
ЭИ—I
ции

* Длина *
.Пучка , 
Ч»,мм, до|

- - Диаметр пучка Д _ Жз-0в------------------ ---------
300 ! 400 ! SOP t 600 J 700 I 800 t 1000 t 1200 t 1600 12000 

Время Т, чел-мин

1
2 
3

1000 6,4 7,7 9,0 10,1 - - - —
2000 7,8 9,4 10,9 12,2 13,5 15,2 18,4 - - -
3000 8,7 10,5 12,2 13,7 15,2 17,0 20,6 - - -

4 4000 9,5 И ,4 13,2 14,9 16,4 18,4 22,4 26,2 — —
5 5000 10Л J& & ] J § & J 2 & 23.8 .27.9 ,36.0 43.0

Индекс а б В Г  _ е Ж _ э И к



№
по­
зи­
ции

и

Установка трубного пучка в корпу
IСлесарно-сборочные 
j работы

Карта 93. лист 2
fДлина !______
! ЦУЧка/,,, 300 t 400 t 500 1 600 I 700 t 800 \ 10001 1200 t 1600 12000 
I мм* д0 | Время T, чел-мин

f------1 6000 10,6 12,8 14,8 16,7 18,4 20,6 25,0 29,0 38,0 48,0
1<Г А .. , >  J -? -н &индекс

Примечание. Работа выполняется бригадой из двух человек

Т = 0,0228* L °»28 * Д0’65 

Т = 0,00538 • /, °»28 • Д0»87

для 7) ~ 700 мм 

для > 700 мм

П03.1 ...6

П 0 3 . 1 . . . 6



s/г

Установка лап или опор на корпус -Слесарно-сборочные
аппарата ! работы-----------

? Карта 94. лист I

Вид А Вид Б Вид В Вид Г

Вид Д Вид В

Содержание работы
1. Наметить место установки лапы или опоры на корпусе 

аппарата
2. Подать лапу или опору к месту сборки
3. Зачистить кромки и места установки под сварку
4. Выставить на корпус аппарата накладной лист, подогнать 

и прихватить электросваркой
5. Выставить лапу или опору на накладной лист и подошать
6 . Закрепить лапу или опору болтами или прихватить электро­

сваркой, зачистить места прихваток

№ ! Масса лапы 1 Лапы или опоры п____
ПО— ИЛИ опоры Для в е с т и - f п м
эй- t М, кг, до {дальние ем- ! Для горизонтальных емкостей

костей !_______________________________
, 'Вады А,Б,В ! Вид Г ! Вид Д ! Вид Б

} . Способ крепления
t прихмтка электросваркой | ^  - 0ОЛТами
1 Время на лапу или onoi^  TL чед-мин__________

I 2 12,8 -
1--------------

2 5 14,4 - - -
Индекс . а \ б _ _  _ ___ S_______ Г
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Установка лап или опор на корпус 
аппарата

! Слесарно-сборочные
> _. даботн---------
1 Карта 94. дист_2_

в  ! Масса лапы! Лапы или о п о р ы

верти- ! п
зи-! * ди (кальных ем- Для горизонтальных емкостей 
ЦИИ костей !

* * Виды А,Б,В | Вид Г ! Вид Д ! Вид Б
!
!
!

! Способ крепления
I прихватка электросваркой болтами
! Время на ладу или опору Т, чел-мин

_3 10 15,9
4 25 Ю, I 23,6 - -

5 50 19,9 25,9 26,9 -

6 75 21,1 27,5 23,8 36,9
7 100 21,9 28,6 30,2 38,3
8 200 24,2 31,5 34,0 42,2

9 400 26,7 34,8 38,2 46,5
10 600 28,2 - 41,0 49,2
I I 900 29,9 52,1
12 1500 32,1 - - 55,9

i&ttffiBU а б Г _ _

Примечания: I» При измененных условиях установки приведен­
ное в нормативной' карте время применяется с коэффициентами:

Факторы, влиявшие на! Установка ,Наметка места установ-
изменение нормы ! 
времени !

'с  накладньм)без наклад1слесарем- !разметчиком 
(листом jHoro листа|сборщиком j

Коэффициент 1,0 0,75 1,0 0,85



_______________________________________________________ 3/?

Установка лап или опор на корпус ^ны ^оаботы ^04"'
аппарата !-----„

? Карта 94.лист 3

2. Работа выполняется бригадой из двух человек

т = 11,53 * „0,15 индекс а поз Л . ..1 2

т = 15,03 • „ о ,м индекс б поз,4. . .9

т = 13,83 • И0 ’17 индекс в поз.5. ..10

т = 20,09 * „0,14 индекс г поз.6. ..1 2



3/S

Ус та но в ка  пл анок, скоб и мелких деталей 
под сварку

! Слесарно-сборочные 
Iработы

! Карта 9 5 . лист I ,

J

Содержание работы
1 .  Взять деталь
2 .  Ус та но в и ть  по месту
3 .  Прихвати ть деталь электросваркой

4 .  Зачистить место прихваток

№ ШассгГ" >Длина со п -Г ' " Толщина детали" К, "мм, д о
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

детали , 
Ш , к г ,
t Д°

.рягаемых 
! кромок
1 w у ММ у ДО

' 5 !1 Ю  !1 20

, Время Т ,  чел-минL-LT̂-L-LX-b-L̂
I 100 0,6 0 , 7 0,8
2 150 0 ,7 0,8 0 ,9

3 230 0,8 0 ,9 i . o

4 4 350 0 ,9 I , I 1 ,3
5 500 I , I 1,2 1 ,4

6 700 1,2 1 ,4 -

7 1000 1 ,3 1,6 -
8 100 0 , 7 0,8 0 ,9

9 150 0,8 0 ,9 I , I
10 230 0 ,9 I , I 1 ,3

I I 8 350 i . i 1 ,3 1 ,5
Индекс a _ _ 6



Установка планок, скоб и мелких деталей 
под сварку

_______________ 3 Q
!Слесарно-сборочные 
! работы

___________,_________________________________ у  1 ifaaaJBfcjaaLgL
№ !Масса -Длина соп- ! Толщина детали к. мм. до 
по- детали .рягаемых
зи-ш , кг, ' кромок ! 5 1 10 _ 1 20
ции? д0 I L, мм, до ! Время Т, чел-мин

12 500 1,2 1,4 1,7
13 г 700 1.4 1,6 -
14 1000 1.6 1,8 -
15 100 0,8 1,0 1,1
16 те 150 1.0 1,1 1,3
17 230 1,1 1,3 1,5
18 350 1,3 1,5 1,7
19 500 1,5 1,7 -
аГ 700 1.6 1,9
21 1000 1,9 2,1 -

__________ ifeaeg s^ . ----§____ б ___1________

Примечание. Работа выполняется одним человеком

Т » 0,0682* М0»23. ^ , ^ .  £ 0 ,2



____________________  320
(Слесарно-сборочные

Установка фирменных табличек i _ работы
! Карта, 96т лист I _

Вид А Вид Б
Содержание работы 
Крепление винтами
1. Взять инструмент
2. Взять табличку, установить по месту, наметить 

отверстия под винты, снять табличку
3. Просверлить отверстия под винты
4. Нарезать резьбу
5. Установить табличку по месту и прикрепить к изделию 

винтами
Крепление заклепками
1. Взять инструмент
2. Взять табличку, установить на стальную пластинку, 

наметить отверстия под заклепки и снять табличку
3. Просверлить отверстия впластинах под заклепки
4. Установить пластику в сборе по месту и прикрепить к 

изделию электроприхватками
5. Зачистить места прихваток от шлака и брызг



м/
ТСл’есарто^¥оро^шые

Установка фирменных табличек ! _ работы
. ! Карта 96. лист 2

»
по- Вид крепления

'Диаметр
винта

1 Кол-во винтов заклепок 
прихваток _

ИЛИ

зи-
ции

!
?

!или зак­
лепки, 

мм,до
! 2 ! 4

_ Время Т, чел-мин

I Винтами (вид А) 3 6,0 10,8 15,6
2 6 5,3 9,5 13,7
3 Заклепками с 3 3,1 4,3 5,5
4 последующей 

электросваркой 
(вид Б ) ______

6 3,4 4,9 М

5 Электросваркой - 1.0 1.5 2,0

__________gm sss____________ _________ б _  В 'rWJ
Примечание. Работа выполняется одним человеком.



Установка и крепление заглушек 
штуцеров

__________
!Слесарно-сборочные 

работы
ЛИ-ST. I .

Содержание работы
1. Подать заглушку к месту сборки
2. Установить прокладку на штуцер
3. Заглушить штуцер
4. Вставить болты
5. Навернуть и затянуть гайки

ш У Вид Диаметр! Диаметр болта d- , т  _ _
Jo-, м г а у и м - т т и  ю  И  . . .  J ..........................с м ю  -16. ...........................
ЗИи » Д° Количество болтов п,и/т, до
Ц 1 , 4 1 в ! 8 ! 12 ! 16 ! 20 ! 24

• • . Время Т, чел-мин

I 76 3,3

2 146 3,5 5,8 9,0 - - -

3 Посто- 219 3,7 6,1 9,5 12,6 - -

4 янная 299 3,8 6,3 9,9 13,3 16,3 - -
6 426 - 6,6 11,1 14,8 ю ,з 21,4 -
6 600 - 6,9 10,8 14,4 17,8 20,8 23,8
7 76 1,9 - - - - - -
8 146 2,1 3,4 5,4 - - - •
9 Времен- 219 2,2 3,6 5,7 7,6 - - -

10 нал 299 2,3 3,7 5,9 7,9 9,8 - •
II 426 - 3,9 6,2 8,3 10,2 11,9 -
12 600 - 4,0 6,4 8,6 10,6 12,5 14,2

Индекс _ а __ , б",., __ ь Г __.Л__ _ е -J5__
Примечания: I . При снятии заглушек время по карте применяется 

с коэффициентом 0,6.



Ус та н о в к а  и крепление загл уш е к, ^ ^ н ы ^ в а б о т ы 04”
шТУ Ч еР ° в_______________________________1 К а р та  9 7  .  л и ст 2 ~

2. Работа выполняется одним человеком

Т = 0,715' Д0»12. п. 0,72 для 16 поз.1 ...6
Т = 1,12 • Д0,12. Л- ° ’72 поз Л . . .6

Т = 0,422* Д0»12' П, 0,72 для 16 п оз.7 ...12

Т = 0,67 • Д0’ 12. Л. °*72 для А> 16 поз.7 ...1 2
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5. РАЗДЕЛ
ДИФШЕРЕНЩРОВАННЫЕ НОРМАТИВЫ ШТУЧНОГО 
ВРЕМЕНИ НА СЛЕСАИЮ И СЛЕСАИЮ-

СБОРОЧНЫЕ РАБОТЫ



JUT
Прихватка деталей и узлов электросваркой !Слесарно-сборочные

,  р а б о т а ----------
! Карта. 9е_1ЛИ_ст__1 __

Содержание работы
1. Подвести электродержатель с электродом к месту прихватки
2. Возбудить дугу и прихватить детали
3. Отвести электродеркатель

№ !Толаина f Длина одной '• 
по_. металла , прихватки , 
JJp£,MM, до1 Uf мм» до 1

! > 
I

.■КйВИ, д л е к д у д а .
УОШ-13L 030-6,7,12
Положение шва в пространстве

вертикаль- 1 !
! ное, горизон- потолочное нижнее 

тальное _ _ 1__________ 1 —
__________ L--Время на одну прихватку. Т, чел-мин

I 20 0,11 0,17 0,08
2 30 0,13 0,21 0,09
3 А 40 0,17 0,24 0,11
4 Н 50 0,29 0,27 0,12
5 70 0,25 0,33 0,14
6 90 0,30 0,37 0,16
7 20 0,12 0,18 0,09
8 30 0,16 0,23 0,11
9 40 0,19 0,2В 0,13
10 8 50 0,22 0,30 0,14
II 70 0,28 0,36 0,16
12 90 0,33 0,42 0,19
13 20 0,13 0,20 0,10
14 30 0,17 0,25 0,12
15 40 0,20 0,29 0,14
16 14 50 0,24 0,33 0,16

Индекс. а б В _



Прихватка деталей и узлов электросваркой
__________ Ш
! Слесарно-сборочные 
1 работы_____

96. лист 2
к {Толщина {Длина од- {
по-. Металла ной прихват- 
эи-! л-.мм, до.ки U , ым, | 
Ции, ! Д0

! f J

J№zRuS>2Q=b£^Z.

!

14

20

26

32

.Д а ш а .

70
90
20

30
40
50
70
90
20

30
40
50

~70~
90

"аГ
зо
40
50
70

Положение, шва, .в пространстве
вертикаль­
ное, гори-

im x e m m .
потолочное* нижнее

J .
Время на одну прихватку Т,. чел-ми*

0.30
0,36
0,13
0,17
0,21

0,25
0,32
0,38
0,14
0,19
0,24
0,27
0,35
0,41
0,16
0,21

0,25
0,30
0,38

0.39
0,45
0,21
0,26
0,30
0,34
0,39
0,47
0,23
0,2В
0,33
0,37
0,45
0,51
0,25
0,31
0,36
0,40
0,48

0,19
0,21

0,13
0,16
0,18
0,20

0,24
0,27
0,15
0,19
0,21
0,24
0 ,2 В

0,32
~оГгГ
0,21

0,24
~0,27
0,32



___________________________________________________U A
Прихватка деталей и узлов электросваркой 1Слесарно-сборочные

_______________________________________ !, JfiaBSLSbJtНМЛ.
Примечание. Работа выполняется одним человеком

Т » 0,01095 * к  °»13. L 0,7 для к 4 20
Т « 0,055 • А- °»36 * Ь 0,7 для Я > 20 индекс а

Т » 0,02785 * к  °*13 • L 0,54 для ^ 4  20
индекс бТ а 0,014 • 'к °»36 ' ^ 0,54 для 20

Т .  0,01355 • А  °*22 * ^ 0,48 для А*  14
Индекс в

Т » 0,00452 * 1 °»64 • it 0,48 для 14



Установка и снятие струбцин

Содержание работы
1. Взять струбцину
2. Установить на скрепляемые детали
3. Ввернуть прижимной болт рукоят­

кой или гаечным ключом до упора
4. Отвернуть прижимной болт рукоят­

кой или гаечным ключом
5. Снять струцину, отложить

_____________Ш
! Слесарно-сборочные 
! . , работы

Вид Б

к I Вид Шаимено- I Диаметр болта Д. мм. до
^крепления.ваш е one-, ^  | " 16 ! "5) V 24 V 30 .! ЗбТ 42 V 4Ваи ! грации 1
оди , , Время на струбцину Т, чел-мин

I
_2

Гаечным
ключом
(вид А)

Установка 0,20 0,25 0,29 0,32 0,38 0,43 0,47 0,52
Снятие 0,12 OylSi 0,3В 0,20 0,23 0,27 0,29 0,32

3.
4

Рукояткой 
(Вид Б)

Установка 0,17 0,21 0,26 0,2В 0,33 0,38 0,42 0,46
Снятие 0,10 0,13 0,16 0,1В 0,20 0,23 0,26 0,29

__________ И адзии., б .. Л ___ Г _ Л __
Примечание. Работа выполняется одним человеком

Т « 0,0351 • Д0»7 поз.1 

Т = 0,0211 * Д0»7 поз.2 

Т .  0,2965 * Д0»7 поэ.3 

Т = 0,01756. Д0»7 поз.4



Срубка оборонных планок, скоб, электро- 
прихваток и зачистка мест прихваток

______________3-13
(Слесарные работы
l-faflT.a ДШуЛиат ,1.

Содержание работы
1. Взять инструмент
2. Срубить сборочные приспособления пневматическим 

зубилом после прихватки
3 . Зачистить места прихваток наждачным кругом
4. Отловить инструмент

к (Положение t Наименова-! Толщина (Длина ( Вид работы
* срубки, ние прис- металла срубки, cnv6ltll tзачистка 
5® .зачистки (пособлений! мм, до!зачистки t , !зачистка
мш fММ, ДО finaua и .  nnini mvtfirv

5 1 * чел-мин

I 4 35 0,11 0,16
2 1 60 0,18 0,28
3 100 0,27 0,44
H 5 200 0,50 0,80

*5 Горизон­ Сборочные 300 0,70 1,10
6 тальное планки 100 0,40 0,44
7 10 200 0,75 0,80

~8 300 1,10 1,16
9 5 100 0,36 0,60

10 Скобы 150 0,49 0,90
I I 10 100 0,49 0,60
12 150 0,70 0,90

Индекс ___ а б



350
Срубка сборочных планок, скоб* электроприх­
ваток и зачистка мест прихваток

IСлесарные раооты 
{Карта 100, лист2

! Вид работы.в IПоложение!Наиыено- {Толщина {Длина
по-, срубки, вание „ металла срубки, , еТ№бка | зачистка 

зачистки {приспособ-, мм, до,зачистки 
„5а лений ! ! .Время на одну штуку Т,[ДОИ. f ! чел~*Ш___ ______
jra J 35 0,13 0,18
_14 А 60 0,20 0,30
J 5 100 0,30 0,49
J 6 5 200 0,55 0,90
Г? Верти­ Сборочные 300 0,75 1,25
IB кальное планки

10 юо 0,42 0,49

Л 200 0,80 0,90

Л 300 1,20 1,25
21 ЮО 0,40 0,70
22 СкоВы

б 150 0,55 1,00

Л 100 0,55 0,70
24 10 160 0,80 1,00

____§------- ____б _
Примечания* I . При измененных условиях срубки и зачистки в 

нормативной карте время применяется с коэффициентами:

«акторы, влияю- 1--- IfeSSEBSS---------------- ГЗа^стка мест^к^вдтрк.
щие на измене- | углеродно-! легированная ! наждачным (пневматиче- 
ние нормы вре- тая сталь сталь кругом ким зубилом
мени I ! ! !

Коэффициент 1 ,0 1,2 1,0 0,7

2. Работа выполняется одним человеком



________ ________________________ ____ _______________33/
Снятие заусенцев в отверстиях после *£g§S3Kffl§J2g$S2B

сверления (Карта 101

Содержание работы
1. Взять инструмент
2. Снять заусенцы
3. Отложить инструмент

■еШаимено-! _ _  ~ "  Диаметр отверстия ^ ,  ми ^дц  '
по~!ин?тру- ( 8 f 12! 16 I 20 ! 25 ! 30 ! 35 I 40 (57 (89 (Ю8
ции мента . Время на одно отверстие Т, чел-мин

I . Напильник 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,19 0,21 0,23
2 Шабер 0,13 0,14 0,15 0,16 о,г? 0,1В 0,20 0,22 0,26 0,29 0,32
3 Пневмо­

машина с 
наждачным
КРУГОМ

0,06 0,07 0,06 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,15 0,17 0,19

Индекс _ а б „ В _ Г - А - в К 3 И К Ля

Примечания: I . При измененных условиях обработки приведенное 
в нормативной карте время применяется с коэф­
фициентами:

Фактосы ! Материал (Число отверстий! Толщина метал-
влиягаие Легиро-!углеро- (цветные
на изм ене-!ванная .д и ста я  .сплавы  1 , , •
ние нормы сталь 'с т а л ь  j  д о  5 с в .5  до о  с в .о
времени 1 _______________ иL ^

Коэффици­
ент 1,2 1,0 0.8 0.9 1 1.0 I . I

2. Работа выполняется одним человеком
Т = 0,0398 . (Ц °»37 П03.1
Т = 0,054 • d' °»37 поз.2
Т = 0,0215 . d поз.З



33*
Зачистка кромок под сварку 1Слесарные работы, 

I Карта 102«жст__1

Ввд БВид А
Содержание работы
1. Взять инструмент
2. Зачистить кромки под сварку
3. Отложить инструмент

Вид В

»
по-
зи-!
ции

!

!

! И Я Инструмент
. Пнеыатическая машинка!Пневматическое зубило 
,л Нй*латп11 tmumu (.после машинной газо-_ 'с  наждачнш другом ____ __ ___
(после резки на гильо-, вой резки)
[гш а& яоаш наа. 1

•Руч­
ная

Г

! 5о
! & * Ф
! ё

1 N«} 1црямолинейIкриволиней•прямолиней-1криволиней-!
g .jhhSL.__4ай.____ pika-------Lasa------- г

1 °  ' , Ноложение Очищаемой крбмт—  !

сталь-
|Ная
•щетка

! гори! вер- ! гори-! вер-! гори-! вер* !гори—!в^р— ! 
2 .зон- ти- зон- ти— зон- та— зон- тикаль 
& талЫ каль4таль-!каль-!таяь-!каль-!таль-!ное ! 

, S, I Щ jHoe jHoe jHoe ^ое ^ое }ное , ное j j

1
2

3
4
5
6
7
8 

9

1 _ Время на I  м./мшиа Т. чел»«ин _____11 ^

4 0,50 0,60 0,60 0,65 0,65 0,78 0,78 0,94 0,24

6 0,60 0,72 0,72 0,78 0,78 0,93 0,93 1,15 |0,26

Ю 0,74 0,89 0,89 0,99 0,99 1,15 1,15 1,40 0,30

Одно* 14 0,87 1,0 1,0 ь в
1,15 1,35 1,35 1,65 0,33

сто­
рон-
няя
(Ы )

20 1.0 1,2 1,2 1,35 1,35 1,60 1,60 1,95 0,37

30 1,20 1,4 1,4 1,60 1,60 1,90 1,90 2,35 0,41

50 1,5 1,75 1,75 2 ^ 2,0 2,4 2,4 2,95 0,47

80 1,8 2,15 2,15 2,5 3,0 3,0 3,65 0,70

100 2.1 2,5 2.5 5> 9 3,5 3,5 4,2 0,93

гула
iera

*•» * 

Ы
)Г=0,Зс

**tw

,1 - Г
‘г ~ г ~ 3 И

" ~и#ое<с _ И 1 О 1 В г__L-&— 1



Зачистка кромок под сварку
_________________333

Юлесартые работы 
____ L fe a  Ж и  диет Л .

» ! 
по- 
зи-! ции̂

f
!
!
!
!

! L JfaSgB H ggпневматическиеская машинка

f 1

fN i 
<0 

! о  
§

!

!

ct ,с наждачнъа! кругом
.  41после резки на гильо-

{ д и ш а и £ < а й я д а ? а

тп»
Дпо<
’вой резки)

ёи«тическЬе зубило, 
юсле машинной газо- 1

, прямоли- 1 криволиней-1
' л & ш ____Liaa.----------- й

Положение* заушаемой кромки

’руч­ная
усталь— 

^воли ней!» ^  _

'гори-! вер- froptt- !вер- .гори- t вер-j гори! вер- 
§ 1 S .зон- .шкаль зон- . тикалъзон- .та - .зон- такаль
S. § ’таль-1 нов {таль- ‘ное !таль-каль~таль!ное !

■ка
•!

!ное ! ное I .ное !ное !ное I
£ Г  ̂̂ .,,1 ,«» ̂  

Время на, 1 м _ стык;» -Т. чел-мго

Z0 4 0,78 0,94 0,94 1,05 1,05 1,25 1,25 1,50 0,38
1 Г 6 0,93 1,15 1,15 1,30 1,30 1,50 1,50 1,80 0,43
1ST 10 1,15 1,40 1,40 1,60 1,60 1,90 1,90 2,25 0,49
13 Четы- 14 1.35 1,65 1,65 1,85 1,85 2,20 2,20 2,60 0,54
14

рех-
сто— 20 1,60 1,95 1,95 2,15 2,15 2,60 2,60 3,10 0,59

15
рон—
! Г .в

30 1,90 2,35 2,35 2,55 2,55 3,10 3,10 3,70 0,66
16 50 2,40 2,95 2,95 3,20 3,20 3,90 3,90 4,70 0,76
17 80 3,00 3,65 3,65 3,90 3,90 4,85 4,85 5,80 1,15
18 100 3,50 4,20 4,20 4,50 4,50 5,60 5,60 6,70 1,50

__ L  - -li. L-----

Формулы
расчета

Д

1
f

Т.0,593
Г ' 43

Т.0,675
$о  ^
н

5 1 4  

$

...-■Индекс------- __1__ !L.-..зИ -.А __ SL—Д —
Примечания: I . При измененных условиях зачистки приведенное 

в нормативной карте время применяется с коэф­
фициентами:



Зачистка хромок под сварку

зз4
IСлесарные работы 

*Карта 102.лист 3

Факторы, 
в л и п ш и е  
н а  измене­
ние норм 
времени

I Материал I -Зачистка, .к р о м о к  м н а о м я я н ю м
, легиро-! углеро-.двухсто-f после 
ванная дистая 'роняя .ручной

j l B p n  '  T»oorit»Ai,сталь ! сталь

I ! I

!пневма- !пневма-
____  ____  тической «тичес-
вид В) 'газовой (машинкой ким

резки наждачньм (зубилом 
и к  зачист-!кругом (после
к е  пневыа»| (после 
тическим 'резки на

(машин» 
ной га»

! зубилом) !гильотин- (зовой

_______ I L-,- |Цах)

Коэффи­
циент 1.2 1.0 1.8 1,4 1,0 1,0

2. Работа выполняется одним человеком



Зачистка сварных швов
!Слесашые работы 
I Карта 103, лист I

Содержание работы
1. Взять инструмент
2. Зачистить шов
3. Отложить инструмент

ш 1 Инструмент
зи-1
ции

Тип шва t 100 I 200 1 250 ! 320 t 400 I 600 F630 » 800f10001125011600?2000 
I Время T, чел-мин

I Пневматическое
зубило

!
стыковой 0,34 0,49 0,56 0,63

—
0,71 0,87 1,07 1,34 1,62 1,96 2,48 3,03

2~~ угловой 0,37 0,57 0,65 0,76 0,85 1,04 1,28 1,59 1,94 2,37 2,96 3,62
3 Пневматическая стыковой 0,51 0,83 0,97 1,15 1,29 1,54 1,86 2,25 2,69 3,21 3,91 4,68
~ машинка с наж­

дачным кругом
угловой 0,63 1,02 1,20 1,42 1,62 1,98 2,44 3,02 3,69 4,51 5,64 6,89

5 Стальная стыковой 0,07 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,21 0,25 0,29 0,34 0,41 0,47
6 щетка угловой 0,12 0,18 0,20 0,23 0,26 0,31 0,36 0,43 0,50 0,59 0,70 0,81
7 Зубило стыковой 0,60 0,97 1,15 1,35 1,65 2,0 2,45 - - -
8 и молоток угловой 0,73 , 1,15. 1,40. 1,65 ,1,9?. 2,40 «§*95 Г- - 7 _ .

■ИквёК-с._________  ̂ Ж_|.6 В Г _ е ж __ 3_ . _ . и л ___ IX <
J — ■<



Зачистка сварных швов 1Слесарные работы |

Примечания: 1.При измененных условиях зачистки приведенное в нормативной карте время 
применяется с коэффициентами:

Факторы, !- - . М-а-т-е^ и-аД ---------- 4________________________ Зачистку ш.вов______________________________
влияющие .легироТуглеЧ^вет- (от (прямо-(криво-(заподЧс катф с ка(в гори4 в вер-(в пото- (в труд­
на измене- ванная родис ные брызг линей- линей- лицо том тегом зонталь тикаль-лочном нодос- 
ние нормы сталь (тая (сплавы,нал- (ных (ных (с д е - (до 10(св. 10(ном not ном (положе-(тупных 
времени ( сталь. 'лавлен талью ложе- поло- нии местах

I I !ного ( l i l t  (нии 1 жении ( (
метал*

____  1яе__ f
Коэффициент 1 ,2 1,0 0,8  | 0 ,4  | 1 ,0 1,3 1,5 1,0 1 ,2 1,0 1,1 1,2 1,8

2 . Работа выполняется одним человеком
Т » Ofi&Z'L °*54 поз Л  д ля/ *£ 320 мм Т .  0,00592 'L °»64 поз.5 для /  ^ 320 мм
Т « 0,00324*/9»9 поз Л  д л я /? * 320 мм Т а 0,00232 'L °»7 поэ.5 дан L >- 320 мм

Т «  0,0213 * /° » 62 поз.2 д л я /£  320 мм Т «  0,01015 • L °*®4 пощ.6 для /  ^ 320 мм
Т .  0,00387*/0 ,9 поэ,2 для/"> 320 мм Т а 0,00398 • L °»7 поз.6 для /  ?* 320 мм
т в 0,0203 '/ ° * 7 поз.З д л я /^  320 мм Т = 0,024 • L 0,7  поз.7 ппя1& 320 мм
1 *  0,0107* >6°*® поз.З д л я /> 3 2 0  мм Т « 0,00744 • /  °*9 поз.7 лая/, ?** 320 мм
I .  0,0251* Z 0 *7 п оз.4 д л я /^  320 мм Т « 0,0290 • L 9,7  поз.8 для L  ^  320 мм
Т а 0,00737.1 °»9 поз.4 для/?* 320 мм Т а 0,00699 * /,9 ,9  поэ.8 для L >  320 мм
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