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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Общемашиностроительные нормативы времени предназначены для расчета 
укрупненных нормативов и норм времени.

1.2. При пересмотре нормативов в основу положены следующие материалы:
данные фотохронометражных.наблюдений и результатов анализа организации

труда;
Общемашиностроительные нормативы времени на слесарные работы по ремонт}' 

оборудования (М : НИИ труда, 1973);
Общемашиностроительные нормативы времени на слесарную обработку дета­

лей и слесарно-сборочные работы по сборке машин (М.: НИИ труда, 1982).
1.3. При пересмотре нормативов использованы:
Положение об организации нормирования труда в народном хозяйстве, утверж­

денное постановлением Государственного комитета СССР по труду и социальным 
вопросам и Президиума ВЦСПС N* 226/П-6 от 19 июня 1986 г.;

Методические рекомендации по разработке нормативных материалов для норми­
рования труда рабочих (М.: НИИ труда, 1983).

1.4. В нормативных картах приведены эмпирические формулы, по которым 
рассчитаны нормативы времени в зависимости от принятых факторов. Эти формулы 
могут быть использованы при расчете норм времени на ЭВМ.

1.5. Нормативная часть сборника состоит из 4. частей:
слесарно-разборочные работы;
слесарно-сборочные работы;
вспомогательные работы;
слесарные работы.
1.6. Нормативы времени установлены на выполнение комплекса приемов или 

приема одним слесарем-ремонтником в нормальных условиях труда.
При выполнении работ слесарем-ремонтником в стесненном положении, огра­

ничивающем его движение (т. е. при установке деталей, узлов снизу, в труднодоступ­
ных местах, на ощупь стоя на коленях или сидя на корточках), время, указанное в картах 
соответствующих нормативов, рекомендуется применять с коэффициентом 1,3.

1.7. Нормативы времени предусматривают выполнение работ вручную с деталями 
и узлами массой до 20 кг.

При работе вручную с деталями и узлами массой 20—30 кг время в картах 
увеличивать на коэффициент 1,2.

Снятие и установку деталей (узлов) массой свыше 30 кг производят электротель­
фером со скоростью перемещения 20 м/мин и скоростью подъема до 8 м/мин; 
электромостовым краном со скоростью перемещения крана 70 м/мин, со скоростью 
перемещения тележки 40 м/мин и скоростью подъема 8 м/мин; кран-балкой со скоро­
стью перемещения крана 30 м/мин, скоростью подъема 8 м/мин и скоростью пере­
мещения тали 30 м/мин.
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Нормативами правка прутков, углового проката, валов (валиков) вручную преду­
сматривается при прогибе (кривизне) 15 мм на 1 пог. м и с точностью правки до 2 мм.

При правке прутков, углового проката, валов (валиков) при прогибе (кривизне) до 
15 мм на 1 пог. м и с точностью правки до 2 мм время по карте применяют с коэффи­
циентом 0,85.

При правке прутков, углового проката, валов (валиков) при прогибе (кривизне) 
свыше 15 мм на 1 пог. м и с точностью правки до 2 мм время по карте применяют с 
коэффициентом 1,3, а при точности правки до 4 мм —с коэффициентом 1,15.

Нормативы времени на вывертывание (ввертывание) болтов, винтов, гаек и шпи­
лек даны для трубной и метрической резьбы с крупным шагом. При вывертывании 
(ввертывании) болтов, винтов, гаек и шпилек метрической резьбы с мелким шагом 
время по карте увеличивают на коэффициент 1,2.

Запрессовка (выпрессовка) деталей, предусмотренная нормативами, производится 
без подогрева (охлаждения) деталей. При предварительном нагреве (охлаждении) 
деталей время по карте на запрессовку (выпрессовку) применяют с коэффици­
ентом 0,7.

Приведенные в нормативных картах пределы числовых показателей (длина, 
диаметр, масса и т. д.), в которых указано «до», следует понимать включительно.

1.8. МЕТОДИКА РАСЧЕТА НОРМ ВРЕМЕНИ 
ПО НОРМАТИВАМ

(Расчет производится по действующей на заводе технологии)

Норма времени на слесарный ремонт оборудования (металлорежущего, литей­
ного, деревообрабатывающего и кузнечно-прессового) при пользовании настоящими 
нормативами рассчитывается следующим образом:

Л
Н .р  =  2  Нвр.у -f -  Нвр.рс ,

У ”  I

где „ Нвр — норма времени на слесарный ремонт одного станка (машины), чел.-ч; 
2 jHgp.y — сумма норм времени на слесарный ремонт (разборку, ремонт, сборку) 

у ”  узлов станка (машины), чел.-ч;
п — количество узлов в станке (машине), шт.;
НВр.рс — норма времени на общую разборку и сборку станка (машины), чел.-ч. 

Норма времени на слесарный ремонт узла станка (машины) определяется по 
формуле

П
Нвр.у =  2  Нвр.о* 

о— I
где £ Нвр.о — сумма норм времени на слесарные операции, входящие в ремонт узла 

0 “  станка (машины).
Норма времени на общую разборку и сборку станка определяется по формуле

П
Нвр.рс =  2  Нвр.ор

о р «  I
+ 2 н

ос =  I
вр.ос,

где 2  Н
ор — 1

2  Нос — 1

вр.ор

вр.ос

сумма норм времени на слесарные операции по общей разборке станка 
(машины);
сумма норм времени на слесарные операции по общей сборке станка 
(машины).
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Ниже прицелена формула, но которой рассчитываемся норма нремени на сдссар- 
ную операцию

1Тйр.о   1 ОН • 1\,

где Т„„ — оперативное время на слесарную операцию, которое определяется как 
сумма нормативного оперативного времени на выполнение комплексов 
приемов и приемов, входящих в операцию, т. с.

Топ — ti -f- (2 +  ta +  ••• +  tii,

где ti, I2, tn -  нормативное оперативное время на выполнение комплекса приемов или 
приема операции (берется по соответствующей карте-сборника норма­
тивов); -

п — количество комплексов приемов или приемов, входящих в операцию;
К — коэффициент, учитывающий время на подготовнтелыю-заключитель- _ 

ную работу, на обслуживание рабочего места, на отдых и личные по­
требности, необходимое для выполнения данной операции:

I/ _ | I а«  ~Ь ао<ч +  аог> Ч- а ,,
Х “И 100

где anj — время на подготовительно-заключительную работу;
а0бс ~  время на обслуживание рабочего места; 
а0тд— время на отдых; 
ал.п — время на личные потребности;

ап}, Зобе, а0Тд, ал.п— в процентах от оперативного времени (берутся по соответствую­
щим картам сборника нормативов).

1.8.1. Пример расчета нормы времени на ремонт 
по нормативам

Операция:  ремонт задней бабки станка модели 16К20 
Ис х о д н ые  данные:  общая масса задней бабки — 97,9 кг: 

количество деталей — S3 шт.

п/п
Наименование

детали
Основные
размеры

Коли­
чество

Материал Масса одной 
детали

1 Корпус 418 X 244 X 235 1 С421-40 46,0
2 Гайка 028X5

L66
1 С421-40 0,3

3 Гайка 0 22 
L55

1 С421-40 0,25

4 Фланец. 0 76 1 С421-40 0,55
5 Маховичок 0 250 1 С421-40 3,0
6 Плита 322 X 246 X 55 1 С421-40 18,0
7 Рычаг 0 22Н7 

L60
1 С421-40 2,25

8 Винт Трапециевидная резьба
28 X 5 левая
L218

1 Сталь 40 I.S0

9 Валик
эксцентриковый

0 40С 
L 185

1 Сталь 45 0,96

10 Болт М24 L 130 1 Сталь 40 0,68
11 Болт M20L65 1 Сталь 40 0,35
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Продолжение

н
п/п

Наименование
детали

Основные
размеры

Коли­
чество

Материал Масса одной 
детали

12 Планка L 270 1 Сталь 45 3,87
13 Уплотнение 0 74 1
14 Упор 0 16Н, L 13 1 Сталь 40 0,08
15 Фланец 0 73 1 Сталь 45 0,22

L5
16 Втулка 040 1 Сталь 45 0,15

L 29
17 Гайка М16, L30 1 Сталь 45 0,27
18 Шайба 025 1 Сталь 45 0,34
19 Кольцо 0 25 1 Сталь А12 0,03
20 Пробка 0 10, L8 1 Сталь А12 0,01
21 Прокладка 89 X 399 1
22 Пиноль 0 75X380 1 Сталь 40 9,2
23 Винт M12.L27 2 Сталь 45 0,1
24 Упор М8, L 30 1 Сталь 45 0,02
25 Ступица 0 36, L 55 1 Сталь 45 0,3
26 Винт 0 30, L 30 4 Сталь 45 0,15
27 Втулка 0 38, L 28 1 Сталь А12 0,38
28 Втулка 0 38, L 42 1 Сталь А12 0,6
29 Проставка 0 15,5 1 — 0,25
30 Гайка 0 16, L 20 1 Сталь 45
31 Упор 0 12, L22 1 Сталь 40 0,03
32 Планка L 188 1 Сталь 40 4,25
33 Кольцо 0 49,7, L 75 1 Сталь А12 0,104

делительное
34 Ручка L95 1 Сталь А12 0,4
35 Рукоятка 0 35, L 220 1 Сталь А12 0,5
36 Ось ручки 0 12, L 25 1 Сталь 45
37 Крышка 0 88, L 10,5 1 — 0,04
38 Подшипник 16X20 1 Сталь 45
39 Рукоятка 0 18C.L260 1 Сталь А12 0,5
40 Труба 0 6, L 148 1 Медь 0,023

41 Кольцо 020 1 Сталь А12 -
пружинное

42 Штифт 0 6Г L 16 1 Сталь 45
43 Штифт 0 8Г L 16 1 Сталь 45 —
44 Винт M10L20 1 Сталь 35
45 Штифт 0 5Г L 36 1
46 Гайка М8 1
47 Шпонка 6X11 1
48 Винты М8 3
49 Винт M8L12 1
50 Подшипник 16 мм L 20 1
51 Штифт 5X38 1
52 Втулка 0 24 L 75 1
53 Подшипник 25X47X15 1
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00 1.8.1.1. Расчет нормы времени на разборку задней бабки

опера-
ции

мпере*
хода

Наименование и 
содержание работ

Факторы, влияющие на 
продолжительность разборки

№ карты, 
позиция, лист

Время»
мин

1 Разборка задней бабки

1 Застропить корпус задней бабки 1, Q в сборе 97,9 кг 138-3 0,20
установить на верстак, расстропитъ L наибольший размер 482 мм 27-2 0,38

2 Снять трубу 40 0 трубы б мм, L  трубы 148 мм $2-1 1,0$
3 Вывернуть болты 10, 11 0 болта 24 мм 4-ф 2,20 -1,4 — 3,09

L вывертывания 130 мм К-1,4
0 болта 20 мм 4—6 1,13 -1,4 —1,58
L вывертывания 60 мм К-1,4

4 Снять планку 12 Q планки 3,87 кг 26-3 0,30
L  планки 270 мм

5 Снять шайбу 18 0 шайбы 20 мм 12-2 0,12
L продвижения 130 мм

б Снять планку 32 Q планки 4,2$ кг 26-3 0,30
L планки 188 мм

И т о г о ^on.pi — 7,02

н Снятие н разборка плиты

1 Вывернуть винты 23 0  винта 12 мм 8-3 0,41-0,95-2-0,78
L вывертывания 27 мм К -0,9$

количество 2 шт.
2 Снять плиту 6 Q плиты 18 кг 27-2 0,33

наибольший размер детали 322 мм
3 Выпрессовать упор 14 0 упора 1SH мм 23-4 0,5$

L посадки 23 мм
4 Снять пружинное кольцо 41 0 кольца 20 мм 41-1 0,17

L продвижения 1S мм
5 Снять гайку 3 Q гайки 0,2$ кг, L  $$ мм 32-1 0,50
6 Выпрессовать штифты 42,43 0 штифта 6Г мм, L  16 мм 23-2 0,39

0 8Г мм, L  16 мм 23-3 0,44
7 Вывернуть винт 44 0 винта 10 мм 8-4 0,23

L вывертывания 20 мм
8 Снять рычаг 7 Q рычага 2,2$ кг 40-1 0,76

1 продвижения 60 мм
0 вала 22 мм



Вымрсссовап, илифг 45

Снять рукоятку 39

Вывернуть упор 24

Снять гайку 46

Сня|ь шпонку 47

Вынуть 'женеитриковый 
валик 9

Вынуп> проставку 29 

И т,о го

Снятие и разборка ппноли 

Извлечь пиноль в сборе 22 

Вывернуть винты 48

Снять фланец 15 

Снять гайку 2 

Извлечь упор 31 

Извлечь рукоятку 35

И т о г о

Разборка рукоятки

Вывернуть винт 49 

Снять ступицу 25 

Снять проставку 29

0.520 штифта 5Г мм 23-2
L  выпрессовки 36 мм
0  рукоятки 0,5 кг 32-1
L  продвижения 40 мм *
ф упора 8 мм 8-3
L  вывертывания 30 мм
ф гайки 8 мм 12-1
L  30 мм

6X11 21-3
К-1,2

Q валика 0,96 кг 37-ф
L  выпрессовки 185 мм
ф проставки 15,5 мм 14-1

лист 2

Q пиноли 9,2 кг 31-5
L  380 мм
ф винта 8 мм 8-3
L  вывертывания 15 мм К -0,95

количество 3 шт.
Q фланца 0,22 кг 26-1
L  фланца 73 мм
0  гайки 0,3 кг 32-1
/  продвижения 66 мм К -  1,2
ф упора 12 мм 23-4
/  продвижения 22 мм
ф рукоятки 16 мм 31-1
Q рукоятки 0,5 кг
L  продвижения 50 мм

ф винта 8 мм 8-3
L  вывертывания 12 мм
0 ступицы 36 мм 13-4
L  55 мм
L  проставки 36 мм 14-1

лист 2

0.38

0А 2

0.05

0,25 • 1.2 -  0.3 

0.42 

0,17

Т О П .рэ“  1

0.70

0,19 -0,95 -3 -0 ,5 4

0.15

0,50 • 1,2 -  0/.0 

0,55 

0,20

*on.pi -2,74

0,19

0,29

0,17



о Продолжение

>6опера­ции
J*пере­хода

Наименование и 
содержание работ

Факторы, влияющие на 
продолжительность разборки

N» карты, позиция, 
лист

Время,
мин

4 Снять подшипник 38 0 подшипника 16 мм 
L  выпрессовки 20 мм

35-1 0,25•

5 Снять втулку 28 0 втулки 38 мм 
L  выпрессовки 42 мм

45-3 1,92

б Выбить штифт 51 0 штифта 5 мм 
L  посадки 38 мм

23-2 0,52

7 Снять вТулку 27 0 втулки 38 мм 
L  выпрессовки 28 мм

45-3 1,55

8 Вывернуть пробку 20 0 пробки 10 мм 
L  вывертывания 8 мм

6-3 0,28

9 Вывернуть винты 26 0 винта 20 мм 
L  вывертывания 30 мм 

количество 4 шт.

8-7
К -0,95

0,59 - 4 - 0,95 -  2,24

10 Снять винт 8 Q винта 1,5 кг 
L  винта 410 мм

29—4 0,31
И Вывернуть гайку 30 0 гайки 16 мм 

L  вывертывания 20 мм
4-5 0,39

V

12 Снять маховичок 5 

И т о г о

Разборка маховичка

Q маховичка 3 кг 
L  посадки 60 мм

16—4 0,73

Топ.р«— 8,82

1 Снять ручку 34 Q ручки 0,4 кг 
L  продвижения 70 мм

32-1\ 0,50

2 Выпрессовать ось ручки 36 0 оси 12 мм 
L  посадки 25 мм

13-2 0,05

3 Снять втулку 52 0 втулки 24 мм 
L  выпрессовки 75 мм

45-2 2,09

4 Снять делительное кольцо 33 Q кольца 0,104 кг 
L  продвижения 75 мм

31-2 0,22

5 Снять втулку 16 0 втулки 40 мм 
L  выпрессовки 80 мм

45-3 2,55

6 Снять шпонку 47 S шпонки сегментной 6Х И 21-3 
К -1 ,2

0,25 • 1,2 — 0,30

7 Снять подшипник 53 0 подшипника 25 мм 
L  выпрессовки 125 мм

35-2 1,15



Пролол жен-'е

J * N* Наименование и Факторы, влияющие на W карты. Время,
опера-
ции

пере­
хода содержание работ продолжительность разборки Л01И11ИЯ,

лист МИН

8 Спять фланец 4 Q фланпа 0,55 кг 
L  продвижения 140 мм

31-3 0,26

9 Снять кольцо 19 Q колып 0,03 кг 
L  продвижения 160 мм

31-3 0.26

И т о г о Т"оп.р4 ”  7,38

VI Разборка корпуса задней бабки

1 Снять крышку 37 Q крышки 0,Q4 кг, 0  88 мм 26-1 0,15
2 Снять уплотнение 13 0 уплотнения 74 мм 12-4 0.08 -0.9 -0.07

L  продвижения 17 мм К -0 ,9
3 Снять прокладку 21 89X199 14-10 

лист 1
0.23

И т о г о "lon.pf-  0.45

VII Промывка деталей
1 Промыть детали задней бабки Перемещение электротельфером на 139-1 1,00

расстояние 2 м, масса 97,3 кг, 
количество деталей 53 шт.

149-8 5,W

И т о г о Топ.рт- 6,10



1.8.1.2. Расчет нормы времени на ремонт задней бабки

№ м Наименование Факторы, влияющие N i карты. Время,
опера- пере- и содержание на продолжительность ПОЗИЦИЯ, МИН

ции хода работ ремонта лист

I Ремонт корпуса задней бабки

1 Зачистить забоины и за- Инструмент — нал иль- 174-1
диры поверхностей ник, длина контура
1, 2, 3, 4, 5, 6 поверхности

L  —418 мм 1,32
L  —110 мм 0,90
L —160 мм 1,10
L  — 840 мм 1,52
L  — 320 мм 1,18
L  — 320 мм 1,18
L  — 800 мм 1,43

2 Удалить стружку после Длина 315 мм, 150-9 0,39
запиловки ширина 200 мм

3 Шабрить поверхность 1,2,3 Si-9 0  см» 183-1 0,16-90 0,7-1,2-12,1
корпуса задней бабки

S*-3 9  см*
К -0,7 
183-4 

К -0,7
0,26 - 39 0,7-1,2 -  8,52

Sa-44,8 см* 183-3 
К -0,7

0,24-44,8 0,7- 1,2-9,03

4 Шабрить поверхность 
плиты 4, S, 6

Sa —812 см* 183-1 
К -0,7

0,10-812 0,7- 1,2-68,2

Ss -  576 см* 183-4 
К -0,7

0,14 - 576 - 0,7 -1,2 -  67,74

Se—768 см* 183-3 
К -0,7

0,12-768-0;7-1,2-77,4

5 Запрессовать предвари- 0 75 мм, L  125 мм 105-4 6,03 -1,2-7,24
тельно изготовленную К -1,2
втулку в отверстие зад­
ней бабки

6 Сверлить 2 отверстия 0 5 мм 185-4 1,16 0,95-2-2,20
в стыке втулки и зад- глубина отверстий К -0,95
ней бабки, нарезать 10 мм
резьбу Мб и ввернуть материал — чугун 189-1 1,24- 0,9- 2 — 2,23
стопорные винты отверстие — глухое К -0,9
М6Х10 отверстий — 2 8-2

К -0,95
0,14 • 2 • 0,95—0,27

7 Сверлить отверстия во 0 10 глубина 25 мм 185-7 3,23 0,8 — 2,58
втулке через имеющие- отверстие — сквозное К -0,8 3,34 0,8 -  2,67
ся отверстия в корпусе 0  12 глубина 25 мм 188-2 0,64-0,8-0,51
задней бабки, развер- отверстие — сквозное 00оЬЙ

нуть отверстия 188-3 
К -0,8

0,74 0,8-0,59

И т о г о Т'оп.рекП' 268,87

и Ремонт винта

1 Рихтовать изогнутый хо- 0 винта 28 мм 159-3 0,66
довой винт 
И т о г о

Ъ 410 мм
Т>п.рем7*
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N- .V 11.ШМС11ПИЛ11МС •1ыкю|'ы. И1ИЧ1.МНИО .V м|чы. Прсмя.
ОИС|М перс и содержание 1Ы ИрО.Н' 1ЖИ1С 1МЮС11» по пиша. МИН

ими хода раСм| ромхчп.1 ию

ш Ремонт р)коя1ки

1 Рассверлил. о пюре ню 0  олюрозия 8 мм 18(*—6 1.44,0.8-1.15
Л 1Я ШШф|{| L 4t> мм К -0 .8

Patncpuvn. опюрспю иол 0 8 мм, L 40 мм 188-2 0.88 0.8 + 0.3 -1.00
ШШф| К -  0.8

з Зачис» ип. понсрмюсл. (А 45. L 185.3 мм 171-1 0.68
рукоятки

4 06е>жирип. рукоятку L 187.5 мм 0  35 мм 147-3 0 ^
> Покрасил, рукоятку в лна L 187,5 мм Ф 45 мм 155-12 0.83-2-1,66

СЛОЯ поверхность цилин­
дрическая

И то го о̂п.ремэ
IV Ремо1гт маховичка

1 Запилил» шпоночным Припуск 0.2 мм для 178-1 0,44 - 0.6 - 2 -  0.53 -
паз в маховичке каждой боковой по­

верхности 
ширина 0.6 см 
материт С418-36> Изготовить шпонку сегмент 5 X 6.5 
L  15 мм

184-3 2.87

И т о г о \п.рСМ4 -̂^

1.8.1.3. Расчет нормы времени на сборк> залией бабки

N - N* 
onepa-j пере- 

ннн j хода

Наименование и 
содержание 

работ

Факторы, влияющие 
на продолжитель­

ность сборки

N? карты, 
позиция, 

лист

Время.
мин

1
J---------

Сборка корпуса задней
. бабкв

1 Установить прокладку 21 89 X 399 68-10 0,40
: лист 1

2 Установить уплотнение 0  уплотнения 74 мм 66—4 0.10
13 L  продвижения 17 мм

3 Установить крышку 37 Q крышки 0.04 кг 80-1 0,18
0  88 мм

И т о г о топ.с7*0,68

11 Сборка маховичка

1 Установить кольцо 19 О кольца 0,03 кг 87-3 0,36
L  продвижения 160 мм

7 Установить фланец 4 Q фланца 0,55 кг 87-3 0,36
L  продвижения 140 мм

з Установить подшипник 0  подшипника 25 мм 94-2 1,42
53 L  запрессовки 125 чм

4 Установить шпонку 47 шпонка сегментная 75-3 1,81 • 1.2-2,17
6X11 К — 1,2

5 Установить втулку 16 0 втулки 40 мм 106-1 0,92
L  запрессовки 80 мм

6 Установить делительное Q кольца 0,104 кг 87-2 0,31
кольцо 33 4 продвижения 75 мм

7 Установить втулку 52 0 втулки 24 мм 106-1 0,92
L  запрессовки 75 мм

1 3



Продолжение

Ns
опера­
ции

№
пере­
хода

Наименование и 
содержание 

работ

Факторы, влияющие 
на продолжитель­

ность сборки

№ карты, 
позиция, 

лист

Время,
мин

8 Запрессовать ось ручки 
36

0 оси 12 мм 
L  посадки 25 мм

67-2 0,06

III

9 Установить ручку 34 

Ит о г о

Сборка рукоятки

Q ручки 0,4 кг 
L  продвижения 70 мм

87-2 0,31

Хэп.сз”  6,83

1 Установить маховичок 5 Q маховичка 3 кг 
L  посадки 60 мм

70-4 0,97

2 Ввернуть гайку 30 0 гайки 16 мм 
L  ввертывания 20 мм

58-5 0,61

3 Установить винт 8 Q винта 1,5 кг 
L  винта 410 мм

85-1 0,40

4 Ввернуть винты 26 0 винта 30 мм 
L  ввертывания 30 мм 

количество 4 шт.

58-7 
К -1,4 
К -0,95

1,11 - 4 -1,4 - 0,95 — 5,90

5 Ввернуть пробку 20 0 пробки 10 мм 
L  ввертывания 8 мм

60-3 0,41

6 Запрессовать втулку 27 0 втулки 38 мм 
L  запрессовки 28 мм

106-1 0,57

7 Запрессовать штифт 51 0 штифта 5 мм 
L посадки 38 мм

76-2 0,69

8 Запрессовать втулку 28 0 втулки 38 мм 
L  выпрессовки 42 мм

106-1 0,74

9 Запрессовать подшип­
ник 38

0 подшипника 16 мм 
L  запрессовки 20 мм

94-1 0,30

10 Установить проставку 29 0 проставки 36 мм 68-1 
лист 2

0,22

И Установить ступицу 25 0 ступицы 36 мм 
LSS мм

67-4 0,25

IV

12 Ввернуть винт 49 

Ит о г о

Сборка пинолн

0 винта 8 мм 
L  ввертывания 12 мм

62-3 0,28

Тзп.сз”

1 Установить рукоятку 35 0 рукоятки 16 мм 
Q рукоятки 0,5 кг 

L  продвижения 50 мм

87-1 0,28

2 Установить упор 31 0 упора 12 мм 
L  продвижения 22 мм

76-4 0,70

3 Установить гайку 2 Q гайки 0,3 кг 
L  продвижения 66 мм

87-2 
К -1,2

0,31 - 1,2 — 0,37

4 Установить фланец 15 Q фланца 0,22 кг 
L  фланца 73 мм

80-1 0,18

5 Ввернуть винты 48 0 винта 8 мм 
L  ввертывания 15 мм 

количество 3 шт.

62-3 0,28-3 0,95-0,80

V

6 Установить пиноль в 
сборе 22

Ит о г о

Сборка в установка 
плиты

Q пиноли 9,2 кг 
L  продвижения 

380 мм

87-5 1,02

о̂п.С4— 3,35

1 Установить проставку 29 0 проставки 15,5 мм 68-1 
лист 2

0,22

2 Установить эксцентри­
ковый валик 9

Q валика 0,96 кг 
L  валика 155 мм

96-1 1,23
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Продолжение

N«
опера­
ции

N-
пере-
холя

Наименование и 
содержание 

работ

Факторы, влияющие 
на прололжшель- 

ность сборки

№ карты, 
позиция, 

лист

Время,
мин

.1 Устаиопить шпонку 47 4X11 75-1 1.57
4 Уезаиопть гайку 46 0 гайки 8 мм 

L  30 мм
66-1 0.06

5 Ввернуть упор 24 0 упора 8 мм 
L  ввертывания 30 мм

62-3 0,52

6 Установить рукоятку 39 Q рукоятки 0.5 кг 
L  продвижения 40 мм

87-1 0,28

7 Запрессовать штифт 4S 0 штифта 5Гмм 
L  запрессовки 36 мм

76-2 0,69

8 Установить рычаг 7 Q рычага 2,25 кг 
L  продвижения 60 мм 
0 вала 22 мм

99-1 1,08

9 Ввернуть винт 44 0 винта 10 мм 
L  ввертывания 20 мм

62—4 0,33

10 Запрессовать штифты 
42.43

0 штифта бГмм 
L  16 мм
0 штифта 8Г мм 
L  16 мм

76-2

76-3

0,56

0,62

11 Установить гайку 3 Q гайки 0,25 кг 
L  55 мм

87-2 0,31

12 Установить пружинное 
кольцо 41

0 кольца 20 мм 
L  продвижения 15 мм

102-2 0,18

13 Запрессовать упор 14 0 упора 16Н мм 
L  посадки 23 мм

76-ф 0,80

14 Установить плиту 6 Q плиты 18 кг 
наибольший раз­
мер
детали 322 мм

81-2 0,33

VI

15 Ввернуть винты 23 

Ит о г о

Сборка задней бабки

0 винта 12 мм 
L  ввертывания 27 мм

62-5 0,60

То„. сГ 9,38

1 Установить планку 32 О планки 4,25 кг 
L  планки 188 мм

80—3 0,38

2 Установить шайбу 18 0 шайбы 2S мм 
L продвижения 

130 мм

66-2 0,18

3 Установить планку 12 О планки 3,87 кг 
L  планки 270 мм

80-3 0,38

4 Ввернуть болты 10, 11 0 болта 24 мм 
L  ввертывания 130 мм 
0 болта 20 мм 
L  ввертывания 65 мм • 

ОО 
• 

00 4 3,40- 1,4-4,76 

1,78- 1,4-2,49

5 Установить трубу 40 

Ит о г о

0 трубы 6 мм 
L  трубы 148 мм

109-1 2,86

Топ. с»-  Н.05



Общее оперативное время на слесарный ремонт задней бабки
Топ. уз.общ ~  Ton.pi 4* Т0П. pj 4“ Т0п. pj 4* Т0п.р4 4" Т0п.р5 4* Т0п. р6 4“ Т0п.р7 4“ Топрем1 Топ. ремр -f-
4* Топ.ремз 4* Т0п.рем4 4" Т0п.с| 4~ Т0П.С2 4" T0n.cj 4* Т0п.с4 4* Т0п.с$ 4" Ton.ce =  *̂02 4- 6,41 4"

4- 2.74 4- 8.82 4- 7,38 4- 0,45 4- 6,10 4- 268.87 4- 0,66 4- 4,78 4- 3,40 +  0,68 +  6,83 +  11,34 +
4* 3,35 4- 9.38 4- П,05 =  359,26

Так как К р =  Крем =  Кс =  К, то К =  I 4* п̂э 4” 4" з«| 4" п
100

при апз =  2Дк. 134 — 1 — I); аовс =  4,0(к. 134 — 2 — 1); аотд =  2,5(к. 135 — 1); 
ад.„=  2.0 135-2).

К =  1 4- 2,5 4- 4,0 4- 2,5 4- 2,0 
100 =  1 4- 11

100 -  1.11-

Норма времени на слесарный ремонт задней бабки
Н,р.у, =  Т0„.у„  овщ- К =  359,26* 1,11 =  398,78 мин.



2. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА ПРИ РЕМОНТЕ 
ОБОРУДОВАНИЯ

Нормативы времени в сборнике установлены для наиболее распространенных 
условий выполнения работ и организации труда на рабочем месте.

Организация рабочего места определяется наличием и размещением необходимого 
оборудования, приспособлений и инструмента. Типовая планировка участка ремонта 
оборудования, обеспечивающая наиболее экономное использование производствен­
ных площадей и сокращение расстояний переходов рабочих и транспортировки 
материалов за счет рационального расположения оборудования и оргтехоснастки, 
представлена на рис. 3.

В целях повышения качества ремонтируемого оборудования и применения пере­
довых методов и приемов труда предусмотрена специализация рабочих мест на 
участке. Приведенная планировка разработана на основе следующих исходных дан­
ных технологического процесса:

состава и габаритов оборудования и оснастки; 
габаритов предметов труда и их количества; 
предлагаемой системы обслуживания рабочих мест; 
норм безопасности труда и санитарной гигиены.
Централизация ремонта отдельных узлов и механизмов позволяет организовать 

выполнение работ пооперационно. В этом случае разборочные операции выполняются 
отдельно от сборочных. При этом на сборочных работах используются более квали­
фицированные исполнители, поскольку эти работы в большинстве случаев связаны 
также с регулировочными и другими операциями.

Проведение разборочных и сборочных работ при ремонте узлов и механизмов 
требует предварительной установки и закрепления их в удобном для выполнения работ 
положении. Для этой цели применяется как специализированное оборудование 
(различные стенды и приспособления), так и универсальное (слесарные верстаки и др.).

Организация труда на рабочих местах должна удовлетворять требованиям 
охраны труда, техники безопасности и правилам промышленной санитарии и гигиены.

Все закрытые помещения ремонтно-механических цехов и мастерских должны 
иметь возможность естественного проветривания, а там, где производятся сварочные 
работы или в воздухе содержатся испарения масел, нефтепродуктов и растворов 
моечной установки, должна быть принудительная вентиляция с воздухообменом 
от 1 до 10 раз в час в зависимости от объема помещения.

Немаловажное значение имеет освещенность рабочих мест. Высокую рассеян­
ность света, благоприятную для нормальных условий труда, создает естественное 
освещение (окна в наружных стенах). Кроме того, при ремонте оборудования исполь­
зуется комбинированное освещение. Светильники располагают так, чтобы луч света 
лампы хорошо освещал рабочее место, но не отражался в глаза рабочему. Для освеще­
ния отдельных узлов и деталей применяют ручные переносные светильники или

17
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Рис. 3. Типовая планировка рабочего места слесарей по ремонту и межремонтному 
обслуживанию оборудования:
/  — наждачное точило ЗБ634; 2 — инструментальный шкаф С3722-21; 3 — тумбочка бригадира 
СД 37154)6; 4 — настольный пресс; 5 — стационарный верстак СД 3701-07А; 6 — сверлильный станок 
2Н125; 7—стул; В — передвижной верстак СМ 522-00-00; 9 — ванна ПМ-0402; 10 — консольный кран 
НКМ-203; / /  — стеллаж для материалов и запасных частей С3722-32; /2 —стол для ремонта узлов 

СД 3702-09; 13 — приемный столик СД 37254)1; 1 4 -  ремонтная площадка СД 3738-5

поворотные светильники на кронштейнах. Светильники имеют арматуру, предо­
храняющую глаза рабочих от ослепления, а сами светильники—от механических 
повреждений. Освещенность производственных помещений и рабочих мест при 
люминесцентном освещении должна быть не менее 200 л.



3. ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ, ПРИСПОСОБЛЕНИИ 
И ИНСТРУМЕНТА, ПРИМЕНЯЕМЫХ ПРИ РЕМОНТЕ 

ОБОРУДОВАНИЯ

Оборудование, приспособление, 
инструмент

Тип, модель, 
ГОСТ

Примечание

Зргоснастка
Верстак слесарный СД3701-07А Конструкция института 

«Оргстанкинпром»
Инструментальный шкаф С3722-21 То же
Стул С3741-01 »
Стол приемный СД3725 01 н
Стеллаж С3722-32 »
Стол для сборки узлов СД3703-09 »
Передвижной верстак СМ5234ХМЮ а

С>борудФванне
Кран-балка НКМ-203 Грузоподъемность 

1 т
Ванна моечная НМ-8402
Стена для испытания узлов крана Нестандартный
Ванна для нагрева масла Нестандартная
Кран мостовой электрический Имеющийся в цехе
Наждачное точило ЗБ634

П|шспособленоя
Приспособление для выпрессовки ПМ-4-00 Калькодержатель

«Сибгипроэнергопром»
Тиски слесарные ГОСТ 4W5—75
Струбцины МН-483-60
Палочное приспособление Нестандартное То же
Специальное приспособление Нестандартное »
Патрон ГОСТ 2675-80, 

ГОСТ 8255-75
Люнет СМ-47236
Хомутик ГОСТ 2578-70, 

ГОСТ 8742-75
Плита магнитная ПМ-21

Инструмент режуший, слесарио-сборочвый, вспомогательн!ой
Шабер специальный Нестандартный
Напильники ГОСТ 1465-80

1 9



Продолжение

Оборудование, приспособление, 
инструмент

Тип, модель, 
ГОСТ

Примечание

Сверла спиральные ГОСТ 10902-77
Зубила слесарные ГОСТ 7211-72
Метчики ГОСТ 3256-71
Электросверлильная машина С-480
Пневматические и электрические гайко- и 

шпильковерты одношпиндельные
ГОСТ 21692-76

Воротки ГОСТ 22401-77
Молотки слесарные ГОСТ 2310-77
Шплинтовыдергиватель МН-537-60
Комплект ключей ГОСТ 2339-71
Плоскогубцы ГОСТ 7236-73
Круглогубцы ГОСТ 7283-73
Отвертки слесарно-монтажные ГОСТ 17199-71
Кернеры ГОСТ 7213-72
Надфили ГОСТ 1513-77
Набор оправок С-7853
Станок ножовочный ручной МН-524-60
Полотна ножовочные ГОСТ 6645-68
Выколотка С-7851
Оправки специальные Нестандартные
Зенкеры ГОСТ 1677-75

Измерительные инструменты и приборы
Уровень слесарный ГОСТ 9392-75
Индикатор ГОСТ 577-68
Угольник ГОСТ 12369-66
Микрометр ГОСТ 4381-80
Набор щупов N° 1 ГОСТ 882-75
Штангенциркуль ГОСТ 166-80
Динамометр ГОСТ 13837-79
Штангенрейсмус ГОСТ 164-80
Шумомер ГОСТ 17187-81
Нутромер ГОСТ 9384-60
Калибры ГОСТ 2843-77
Оправка цилиндрическая МК-150

Приме ч а ние .  Параду с указанными допускается применение других типов оборудования, приспособлений, 
инструмента без корректировки норм.



4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

4.1. СЛЕСАРНО-РАЗБОРОЧНЫЕ РАБОТЫ

РАССТОПОРЕНИЕ РЕЗЬКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ, 
ЗАСТОПОРЕННЫХ ПРОВОЛОКОЙ

Слесарно-разбнрочимс pu6oi ы

Карт а

Со д е р жа н и е  р а б о Iы
1. Вит, инструмент
2. Отпустить проволоку
3. Выгатить проволоку
4. Отложить проволоку и инструмент

Т-0,37 1)0.5
П0.31

по*
зи-
иии

Диаметр
проволоки

D.
ММ, до

Количество болтов (гаек) п, шт., до

2 3 5 7 10

Время на 1 болт (гайку) Т мин

1 1.0 0,30 0,26 0,22 0,20 0,18

2 1,3 0,34 0,30 0,26 0,23 0,21

3 1,6 0,38 0,33 0,28 0,25 0,23

4 2,0 0,42 0,37 0,32 0,29 0,26

5 2,5 0,47 0,41 0,35 0,32 0,29
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РЛССТОПОРЕНИЕ РЕЗЬБОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ, 
ЗАСТОПОРЕННЫХ СТОПОРНЫМИ ШАЙБАМИ 

(ЗАМКОВЫМИ ПЛАСТИНАМИ)

Слесарно'разборочвые
работы

Карта 2

Содержание раб о т ы
1. Взять инструмент
2. Разогнуть лапки шайбы (углы пластинки)
3. Снять шайбу (пластинку) с болта
4. Отложить шайбу (пластинку) и инструмент

Т-0,09-п°*в-В°*ээ

м
по­
зи­
ции

Количество 
отгибаемых 
лапок шайб 

(углов 
пластин) 
о, шт.

Толщина шайбы (пластины) В, мм, до

0.5 1.0 14 2.0 24

Время на 1 шайбу (пластину) Т, мин

1 1 0,07 0,0? 0,10 0,11 0,12

2 2 о,и 0,14 0,16 0,17 0,18

3 3 0,14 0,17 0,20 0,22 0,24

4 4 0,16 0,21 0,24 0,26 0,28
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|’лгах>1 ю тш к (ч>клн11К111и'1,
ЗЛСТОПОтШМЧ ШПЛИНТАМИ работы

Карта $

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять инструмент
2. Соединить кониы шплинта
3. Вытащить шплинт
4. Отложить шплинт и инструмент

Т  -  0,027 • /.о.»• D0*7'

N*
по­
ш­
ипи

Длина
шплита

1.
мм, до

Условный диаметр шплинта D, мм, до

2 3,2 4 6.3 8 10

Время на 1 шплинт Т, мин

I 12 0,09 0,13 - - - -

2 18 0,10 0,14 0.17 0,24 —

3 28 0.11 0,16 0,19 0.27 — —

4 45 0,13 0,18 0,22 0,31 — —

5 70 - 0,21 0,25 0,35 0,41 0,49

б 100 - — — 0,38 0,46 0,54

7 160 — — — — 0,52 0,61

Приме ч а ние .  При последовательной расшплинтовке нескольких соединений одного размера время на 
каждый последующий шплинт брать с коэффициентом 0,93.

23



ВЫВЕРТЫВАНИЕ БОЛТОВ 
(СВЕРТЫВАНИЕ ГАЕК) 
ГАЕЧНЫМ КЛЮЧОМ

Слесарно-разборочные
работы

Карта 4

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять гаечный ключ
2. Вывернуть болт или свернуть гайку
3. Отложить болт или гайку и гаечный ключ

TV« -  0,014 • L°& . DO 2«

м
по*
ЭИ*
ЦИ11

Диаметр
резьбы

D,
мм

Длина резьбы вывертывания (свертывания) L , мм

8 10 15 20 30 40 60 80 100

Время на 1 болт (гайку) Т, мин

1 б 0,18 0,23 0,35 0,47 - — — — —

2 8 0,14 0,18 0,28 0,38 0,58 - — — —

3 10 0,12 0,15 0,23 0,32 0,48 — — —
—-

4 12 - 0,20 0,28 0,36 0,51 0,66 — — —

5 16 - - 0,30 0,39 0,55 0,71 1,01 — —

6 24 - - - 0,43 0,62 0,79 1,13 — —

7 36 — - — - 0,69 0,88 1.25 1,61 1,95

8 48 — - - — - 0,95 1.35 и з 2,10

Приме ч ания :
1. В карте предусмотрено время на вывертывание болта (свертывание гайки) при угле поворота ключа на 180° 

При повороте ключа на 90 ° время брать с коэффициентом 1,4.
2. При вывертывании болтов (свертывании гаек) с поддержкой вторым ключом к табличному времени прибавить 

0,1 мин.
3. При вывертывании болтов (свертывании гаек) электро* или пневмогайковертом время брать с коэффициентом 0,7.
4. При последовательном вывертывании нескольких болтов (свертывании гаек) одного размера время на каждый 

последующий болт (гайку) брать с коэффициентом 0,95.
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ВЫВЕРТЫВАНИЕ ВОЛГОЙ Слгсаршьразборочпыс
(СВЕРТЫВАНИЕ ГАЕК) работы
ТОРЦОВЫМ КЛЮЧОМ

Карта 5

С о д е р ж а н к е  р а б о т ы

1. Взять торцовый ключ
2. Вывернуть болт (свернуть гайку)
3. Отложить болт (гайку) и торцовый ключ

Т,-в-0,00782 • D°.n /А”

н
по*
ЭИ*
ими

Диаметр
резьбы

О
мм, .до

Длина резьбы вывертывания (свертывания) L , мм. до

8 10 15 20 30 40 60 80 100

Время на 1 болт (гайку) Т, мин

1 6 0,17 0,19 0,23 0,26 - — — - —

2 8 0,14 0,16 0,20 0,23 0,27 — — - —

3 10 0,13 0,14 0,17 0,20 0,25 — — - —

4 12 - 0,11 0,16 0,20 0,27 0,35 — - —

5 16 — — 0,17 0,22 0,30 0,38 0,53 - —

б 24 - — — 0,24 0,34 0,43 0,60 - —

7 36 - — — — 0,39 0,49 0,68 0,86 1,04

8 48 - — — — 0,42 0,53 0,75 0,94 W3

Примечания:
1. В карте предусмотрено время на вывертывание болтов (свертывание гаек) при угле поворота ключа на 180° 

При угле поворота ключа на 360 • время брать с коэффициентом 0,9.
2. При вывертывании болтов (свертывании гаек) с поддержкой вторым ключом к табличному времени прибавлять 

0,1 мин.
3. При вывертывании болтов (свертывании гаек) пневмо* или электрогайковертом время брать с коэффициентом 0,7.
4. При последовательном вывертывании нескольких болтов (свертывании гаек) одного размера время на каждый 

последующий болт (гайку) брать с коэффициентом 0,95.
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ВЫВЕРТЫВАНИЕ ШТУЦЕРОВ, 
МАСЛЕНОК, ПРОБОК И БАРАШКОВ 

ВРУЧНУЮ

Слесарпо-разборочные
работы

Карт а 6

С о д е р жа н и е  р а б о т ы
1. Взять и вывернуть деталь
2. Отложить деталь

Т-0,02
D 0 .I7  . £0,8

S<M7

hft
по­
зи­
ции

Диаметр
резьбы

D,
мм, до

Шаг
резьбы

S,
мм

Длина резьбы вывертывания L, мм, до

10 15 25 35 50
Время Т, мин

1
8

0,75 0,25 0,35 0,53 0,69 0,92

2 1,0 0,22 0,31 0,46 0,60 0,80

3

12

0,75 0,28 0,39 0,59 0,77 1,02

4 1,0 0,25 0,34 0,51 0,67 0,89

5 1,25 0,22 0,31 0,46 0,61 0,81

6 1,5 0,20 0,28 0,42 0,56 0,74

7

16

0,75 0,30 0,42 0,63 0,83 1,11

8 1,0 0,27 0,37 0,56 0,73 0,97

9 1,25 0,24 0,33 0,50 0,65 0,87

10

24

0,75 0,34 0,47 0,71 0,93 1,23

11 1,0 0,30 0,41 0,62 0,81 1,08

12 1,5 0,25 0,34 0,51 0,67 0,89

13 2,0 0,21 0,30 0,45 0,58 0,78

14

30

0,75 0,36 0,50 0,75 0,99 1,31

15 1,0 0,32 0,44 0,66 0,86 1,14

16 1,5 0,26 0,36 0,54 0,71 0,95

17 2,0 0,23 0,32 0,48 0,62 0,83

18

48

1,0 0,36 0,50 0,75 0,98 1,30

19 1,5 0,30 0,41 0,62 0,81 1,07

20 2,0 0,26 0,36 0,54 0,71 0,94

21 3,0 0,21 0,30 0,44 0,58 0,78
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ltMllEITMIIAIIIIK штуцеров, 
МАСЛЕНОК. 11РОШК II БАРАШКОВ 

ГАЕЧНЫМ КЛЮЧОМ

Слгсарио.раэГшрочкмс
работы

Карт а 7

С

Г

Г
т*

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять гаечный ключ 

ч \ г  2. Вывернуть деталь
3. Отложить деталь и гаечный ключ

_  * £o,wТ.АЛ1 ь
ш /  ...........  s°.s*

м
по-
эи.
ЦИИ

Диаметр
резьбы

D.
мм, до

Шаг
резьбы,

S.
мм

Длина резьбы вывертывания L  мм, до
10 16 25 35 50

Время Т, мин

1 8 0,75 0,48 0,75 1,13 1.54 2,13
2 1,0 0,44 0,67 1,02 1.38 1.92

3 12 0.75 0.54 0.83 1,26 1.71 2,38
4 1,0 0,49 0,75 1,13 1.55 2,15
5 1,25 0,45 0,69 1,05 143 1,98
6 U 0,42 0,65 0,98 1.34 1,85
7

16
0,75 0,58 0,90 1,36 1.85 2.57

8 1.0 0,53 0,81 1,22 1,67 2.32
9 1,5 0,46 0,70 1,06 1.44 2,00
10

24
0,75 0,65 1,01 1,52 2,07 2*7

11 1,0 0,59 0,91 1,37 1,86 2,58
12 1,5 0,51 0,78 1,18 1,61 2,23

13 2,0 0,46 0,71 1,06 1,45 2,01
14

30

0,75 0,69 1,07 1,61 2,19 3,05
15 1,0 0,62 0,96 1,45 1,98 2,75
16 1,5 0,54 0,83 1,25 1,71 2,37
17 2,0 0,49 0,75 1,13 1,54 2,14
18

48
1,0 0,71 1,09 1,65 2,25 3,12

19 1,5 0,61 0,94 1,42 1,94 2,69
20 2,0 0,57 0,87 1,31 1,79 2,49
21 3,0 0,48 0,74 1,11 1,51 2,10

Примечание.  При последовательном вывертывании нескольких штуцеров, масленок, пробок и барашков время 
на каждый последующий штуцер, масленку, пробку брать с  коэффициентом 0,95.
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ВЫВЕРТЫВАНИЕ ВИНТОВ
Слесарно-разборочвые

работы

Карт а 8

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять инструмент
2. Вывернуть винт
3. Отложить винт и инструмент

Li.ie
Т .-4 -0,0285

1)0.63

Те-? -  0,0043 Z.o-63. Do,7o

N*
ПО­

ЗИ­

ЦИИ

Диаметр
резьбы

D,
мм, до

Длина резьбы вывертывания L, мм, до

10 15 20 30 40

Время Т, мин

1 4 0,18 0,29 - - -

2 6 0,14 0,22 0,32 -

3 8 0,12 0,19 0,26 0,42 -

4 10 0,10 0,16 0,23 0,37 -

5 12 0,17 0,23 0,29 0,41 -

б 16 0,20 0,28 0,36 0,50 0,64

7 20 0,24 0,33 0,42 0,59 0,75

Примечания:
1. В карте предусмотрено вывертывание винтов отверткой. При вывертывании винтов ключом время брать с коэф­

фициентом 0,8, гайковертом — с коэффициентом 0,7.
2. При последовательном вывертывании нескольких винтов время на каждый последующий винт брать с коэф­

фициентом 0,95.
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Bbiiim i.iBAiiiiK  iiinii.iKK (' и о м о ш и о  
СОЛДАТИКА

('.н-еярно-раэборочимс
работы

Карта 9

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять солдатик, навернуть на шпильку и 

законтрить
2. Взять гаечный ключ
3. Вывернуть шпильку
4. Расконтрить, снять солдатик н положим»
5. Отложить шпильку м гаечный ключ

Т -0 .0 1 4 -lo.es. 1)0^

N*
по-
эи*

ЦИИ

Глубина
вывертывания

L
мм, до

Диаметр роьбы D, мм, ло

6 10 12 16 20 24

Время Т. мин

1 10 0,13 0,16 0,17 - - -

2 15 0,17 0,20 0,22 0,25 - -

3 20 0,20 0,25 0,26 0,30 0,32 -

4 30 0,26 0,32 0,34 0,39 0,42 0,46

5 40 0,31 0,39 0,42 0,47 0,51 0,55

б 50 - 0,45 0,48 0,54 0,59 0,63
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ВЫВЕРТЫВАНИЕ ШПИЛЕК С ПОМОЩЬЮ 
ДВУХ ГАЕК

Слесарво-разборочные
работы

Карта 10

Со д е р жа н и е  раб о т ы
1. Взять две гайки и навернуть на шпильку
2. Взять гаечные ключи, законтрить гайки и вывер­

нуть шпильку
3. Расконтрить гайки и свернуть со шпильки
4. Отложить гаечные ключи, гайки и шпильку

Т — 0,0113 • D0*65 • I0*53

>ь
по*
зи-
ции

Диаметр
резьбы

D,
мм, до

Длина резьбы вывертывания L, мм, до

10 I 16 20 35 40 50

Время Т, мин

1 6 0,12 0,16 0,18 0,24 0,26 -

2 10 0,17 0,22 0,25 0,33 0,36 0,40

3 12 0,19 0,25 0,28 0,37 0,40 0,45

4 16 - 0,30 0,33 0,45 0,48 0,54

5 20 - - 0,39 0,52 0,56 0,63

6 24 - - - 0,59 0,63 0,71
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CUmblUAIIIIK кг> глых глкк
Слссарно-разборочпыс

работы

Карта I I

Солер ж анис работы
1. Взять ключ для круглых гаек
2. Свернуть ганку
3. Отложить гайку и ключ

Т — 0,09 • D°>M • L0* 1

Nt
по­
зи­
ции

Диаметр 
и шаг 
резьбы 
DXS, 

мм

Длина резьбы свертывания L мм, до

26 40 50 80 100

Время Т, мин

1 М20Х1.5 0,50 0,56 0.60 0,68 0,72

2 М30Х 1.5 0,56 0,63 0,67 0,76 0,81

3 М32 X 1.5 0,62 0,69 0,74 0,84 0,89

4 М56Х2 0,67 0,75 0,80 0.91 0,96

5 М100Х2 0,79 0,89 0,94 1,07 1,13

6 М140Х2 0,87 0,97 1,03 1,17 1,25
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СНЯТИЕ ШАЙБ С БОЛТОВ, ВИНТОВ 
ИЛИ ШПИЛЕК

Слесарно-разборочыые
работы

Карта 12

J
1

щ
1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять и снять шайбу с болта, винта или 

шпильки
2. Отложить шайбу

Т -0,00317 • 33 .£,0,52

N
пози­
ции

Внутренний 
диаметр 
шайбы d, 
мм, до

Длина продвижения L , мм, до

30 50 80 100 160 200 250

Время Т, мин

1 20 0,0S 0,07 0,08 0,09 0,12 0,13 0,15

2 30 0,06 0,08 0,10 0,11 0,14 0,15 0,17

3 50 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16 0,18 0,20

4 80 0,08 0,10 0,13 0,15 0,19 0,21 0,24

5 100 0,09 0,11 0,14 0,16 0,20 0,23 0,26

б 120 0,10 0,12 0,15 0,17 0,22 0,24 0,27

Примечания:
1. В карте предусмотрено время на снятие одной шайбы с детали с резьбовой поверхностью. При снятии 

шайбы с детали с гладкой поверхностью время брать с коэффициентом 0 $ .
2. При последовательном снятии шайб с 2-5 деталей время брать с коэффициентом 0,95; с 6-10 деталей-  

с коэффициентом 0,9.
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Слссарно-рязборочиые
ВЫЕМКА ИЗ ОТВЕРСТИЙ ПАЛЬЦЕВ (ОСЕЙ, Р*вош
ШТОКОВ), УСТАНОВЛЕННЫХ СВОБОДНО __________________________

Карта 13

Со д е р жа н и е  работы
]. Взяться за палец (ось, шток) и вынуть 
2. Отложить палец (ось, шток)

Т -  0,00022 • I 0*» • D'*0

N)
пози­
ции

Длина 
посадки 1, 

мм, до

Диаметр пальца (оси, штока) D, мм, до

8 12 16 25 40

Время Т, мин

1 20 0,02 0,03 - - -

2 35 0,03 0,05 0,06 -

3 50 0,04 0,06 0,08 0,13 -

4 80 0,06 0,09 0,12 0,18 0,29

5 125 - 0,13 0,17 0,26 0,42

6 200 - - 0,24 0,38 0,61

Пр име ч а н ие .  При последовательной выемке из отверстия пальцев (осей, штохов) время на каждый по* 
следующий палец (ось, шток) уменьшать на 0,02 мин.
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СНЯТИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ И КРУГЛЫХ 
ПРОКЛАДОК

Слесарно-раэборочные
работы

Карта 14 Лист 1

«фцмииН||||И

0 ч - *

Содержание  работы
1. Взять и снять прокладку
2. Отложить прокладку

Т — 0,0065а40 • Ь°.м — жесткий, на шпильках; 

Т — 0,006а50 • Ь°.м — жесткий, по отверстию;

Т “  0,0081а50 • Ь°-» — мягкий, на шпильках; 

Т —0,005а*° • Ь0*»4 — мягкий, по отверстию

Материал прокладки
жесткий МЯГКИЙ

Габариты Вид установки
ими а X Ь, мм, до на шпильках, 

до 6 шт.
по отверстию 
или кромке

на шпильках, 
до 6 шт.

по отверстию 
или кромке

Время Т, мин
1 50X100 0,18 0,15 0,19 0,18
2 50X200 0,19 0,16 0,20 0,18
3 50X300 0,20 0.17 0,22 озо
4 50X500 0,24 0,18 035 032
5 50X700 0,26 0,20 0,28 034
6 50X1000 0,31 0,22 0.42 031
7 100X100 0,20 0,17 032 озо
8 100X200 0,22 0.18 0,24 032
9 100X300 0,23 0,20 036 034

10 100X500 0,27 0,23 0,30 038
11 100X700 0,31 0,25 034 032
12 100X1000 0,36 0,31 0,40 038
13 175X200 038 0,24 0,30 036
14 175X300 0,30 0,25 032 038
15 175X500 0,32 0,26 034 032
16 175X700 0,36 0,28 0,38 0,34
17 175X1000 0,40 0,30 0,44 0,42
18 350X500 0,38 035 0,45 0,44
19 350X700 0,44 0,40 озо 0,48
20 350X1000 0,53 0,47 038 0,56
21 600X700 0,48 0,43 0,62 0,58
22 600X1000 035 0,50 0,69 0,61
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Слесарно-разворочные
работыСНЯТИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ И КРУГЛЫХ 

ПРОКЛАДОК

Т -0,055 •О0»*7 -  жесткий, на шпильках; 

Т -0.0S1 -D0'* “  жесткий, по отверстию;

Т -  0,1 • О0»* — мягкий, на шпильках;

Т -0,084 -Do.»» — мягкий, по отверстию

П01И*
ции

Диаметр 
прокладки 
О, мм, до

Материал прокладки-

жесткий МЯГКИЙ

Вид установки

на шпильках, 
до 6 шт.

по отверстию 
или кромке

на шпильках, 
до б шт.

по. отверстию 
или кромке

Время Т» мин

1 100 0,17 0,17 0,25 0.22

2 150 0,21 0,19 0,27 0,24

3 250 0.22 0,21 0,30 0,27

4 400 0,25 0,24 0,33 0,30

5 650 0,29 0,27 0,37 0,33

б 1000 0,32 0,31 0,40 0,36

П р и м е ч а н и я :
1. При снятии прокладок, установленных на б и более шпильках, время брать с коэффициентом 1,1.
2. К жестким прокладкам относятся: картон, прессшпан, паранит, фольга, текстолит, фибра, сталь; к мягким — 

фетр- войлок, кожа, резина, кирза, бумага, дермантин, микрора.
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Слесарио-разборочные
работыСНЯТИЕ МАХОВИЧКОВ (РУКОЯТОК), 

ЗАКРЕПЛЕННЫХ ВИНТАМИ (ГАЙКАМИ)
Карта 15

Содержание  работы
1. Взять отвертку (ключ)
2. Отвернуть винт (гайку)
3. Отложить отвертку (ключ)
4. Снять и отложить маховичок (рукоятку)

Ti- э -  0,499
£0,8»

DO,78
Т «-8- 0,013 *1,0,81. D0.B4

N1
пози­
ции

Масса, 
кг, до

Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина вывертывания L, мм, до

8 10 15 20 30 40

Время Т, мин

1 б 0,42 0,48 0,61 - - -

2 8 0,34 0,38 0,49 0,58 0,73 -

3 10 10 0,28 0,32 0,41 0,48 0,62 -

4 12 - 0,43 0,55 0,65 0,83 -

5 16 - - 0,70 0,83 1,06 1,27

Примечание.  При снятии деталей массой от 10 до 20 кг время брать с коэффициентом 1,2.

3 6



Слссярно-разборочпые
работы( ПЯТНЕ Г НАЛА ДЕТАЛЕЙ ТИПА ШКИВОВ 

(МАХОВИКОВ) ВРУЧНУЮ

Карт а 16

Со д е р жа н и е  работы
1. Взять молоток и выколотку
2. Снять деталь с вала
3. Отложить молоток и выколотку
4. Отложить деталь

Т - 0 , 0 1 2 •  Оо.м

Масса деталей Q, кг, до
NtПОЛ1*

Диаметр 
вала, 

мм, до

Длина 
посадки 

L, мм, до

Вид
посадки 1 2 3 5 8 12

Время Т, мин

1 30 0,14 0,26 0,36 0,55 0,81 из

2

100

40 С зазо­
ром

0,18 0,32 0,44 0,67 1,00 1,39

3 50 0,21 0,37 0,52 0,79 1,17 1,64

4 80 0,29 0,52 0,73 U2 1,65 2,31

5 100 0,35 0,62 0,86 1,32 1,94 2,72

Приме ча ние .  При снятии с вала деталей, установленных по переходной посадке, время брать с коэффи­
циентом 1,4, по посадке с натягом — с коэффициентом 1,5.
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Слесарно-раэборочные
СНЯТИЕ С ВАЛА ДЕТАЛЕЙ ТИПА ШКИВОВ Р*боты
(МАХОВИКОВ) С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА __________________________

Карта 17

Содержание  работы
1. Взять трос
2. Застрелить деталь
3. Взять молоток (кувалду) и выколотку
4. Снять деталь с вала
5. Отложить молоток (кувалду) и выколотку
6. Расстроить

Т - 0,072-lA«e.Q 0.27

н
пози­
ции

Диаметр 
вала, 

мм, до

Длина 
посадки 

L, мм, до

Вид
посадки

Масса детали Q, кг, до

40 63 100 160 200 250 320 500

Время Т, мин

1 S0 1,27 1,44 1,63 1,85 1,97 2,09 2,23 2,52

2

100

SO С зазо­
ром

1,60 1,81 2,05 2,32 2,47 2,62 2,80 3,16

3 100 1,78 2,01 2,28 2,58 2,75 2,92 3,12 3,52

4 160 2,23 2,52 2,85 3,24 3,44 3,65 3,91 4,41

5 200 2,48 2,80 3,18 3,61 3,83 4,07 4,35 4,90

П р и м е ч а н и е .  При снятии с вала деталей, установленных по переходной посадке, время брать с коэф­
фициентом 1,4, по посадке с натягом — с коэффициентом 1.5.
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СНЯТИЕ УКАЗАТЕЛЬНЫХ И ФИРМЕННЫХ 
ТАБЛИЧЕК

Слссарпо-разборочнмг
работы

Карта IS

Содержание работы
1. Взять зубило н молоток (отвертку)
2. Сбить заклепки (вывернуть винты)
3. Отложить зубило и молоток (отвертку)
4. Снять табличку и отложить

v --------- s*
СТ-З*

е\—------ <г

Т а-4 -0,189 D'.w . п°.»

м
пози­
ции

Крепление
табличек

Диаметр 
заклепки (винта) 

D.mm, до

Количество заклепок (винтов) П, UIT.

2 4 6

Время Т, мин

1

Заклепками

4 0,76 1,11 1,38

2 6 1,54 2,24 2,79

3

Винтами

4 1,20 1,79 2,25

4 б 1,84 2,73 3,44

Примечание.  Длина заклепок и винтов предусмотрена до 10 мм.



СНЯТИЕ КРЫШЕК С ПРОКЛАДКАМИ ВРУЧНУ 
С ВЫВЕРТЫВАНИЕМ ВИНТОВ (БОЛТОВ)

Ю
Слесарно-разборочные

работы

Карта 19

Содержание р а б о т ы
1C—_ _ _ _ _  1. Взять отвертку (ключ)

2. Вывернуть винты (болты)
3. Положить отвертку (ключ) и винты (болты)
4. Снять крышку и отложить

Ti-4 -  0 ,0858-1,0,5 

Ts-B -  0,124 • D0.8B - £0.53;

Te-u—0,336 • D°>«e - £o,4i

М
пози­
ции

Масса 
крышки, 
кг, до

Количество 
винтов 

(болтов), шт.
Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина вывертывания L, мм, до

8 10 15 | 20 30 40

Время Т, мин

1

2

б 0,59 0,66 0,81 0,94 - -

2 10 0,77 0,86 1,05 U1 1,49 -

3 12 - 0,94 1,15 U3 1.63 -

4 16 - - и з и з 1,88 -

5 20

4

б 1,00 и з 1,40 1,62 - -

б 10 1,32 1,49 1.85 2,15 2,67 -

7 12 - 1.65 2,04 2,38 2,95 -

8 16 - - 2,39 2,79 3,46 4,02

9

6

6 1,70 1,87 2,20 2,48 - -

10 10 2,12 2,32 2,74 3,09 3,65 -

И 12 - 2,51 2,97 3,34 3,94 -

12 16 - - 3,36 3,78 4,46 -

4 0



Слгсарио-ряэборочные
работыСНЯТИЕ КРЫШЕК С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА 

С 11ЫНКПЪШЛ11ИЕМ ВИНТОВ (БОЛТОВ)

Карта 20

Со д е ржан ие  работы
1. Взять отвертку (ключ)
2. Вывернуть винты (болты)
3. Отложить отвертку (ключ), винты (болты)
4. Застропитъ крышку и снять
5. Расстропитъ крышку

Т.-4 -0,239 • О»-»* - /.0,47; Xe-ii -  0,556 • D»-'* • I*-**;

Т$-в—0,502 • Dо »* • Lo-«; T is -u -0,616 • D*-»* • t*.4»

Nf
пози­
ции

Масса
ГрЫШГН,
кг, до

Количество
ВИНТОВ

(болтов), шт.

Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина вывертывания L, мм, до
15 20 30 40 60

Время Т, мин

1 12 1,37 1,57 1,90 - -

2 2 16 1,44 1,65 2,00 2,29 -

3 24 - 1,79 2.16 2,47 2,99

4 30 - - 2,26 2,58 3,12

5 12 2,87 3,29 3,98 - -

6 100 4 16 3,03 3,48 4,20 4,81 -

7 24 - 3,75 4,54 5,20 6,29

8 30 - - 4.74 5.47 6,56

9 12 3,18 3,64 4,41 - -

10 6 16 3,36 3,85 4,66 5,33 -

11 24 - 4,16 5,03 5,76 6,97

12 30 - - 5,25 6,01 7,27

13 12 3,53 4,04 4,89 - -

14 14 16 3,72 4,26 5,16 5,91 -

15 24 - 4,61 5,57 6,38 7,72

16 30 - - 5,81 6,65 8,05
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СНЯТИЕ ШПОНОК
Слесарно-разборочные

работы

Карта 21

С о д е р ж а н и е  раб оты
1. Взять инструмент
2. Вынуть шпонку
3. Отложить инструмент и шпонку

Т -0,055 • S<m» - L W

J*
пози­
ции

Сечение
ШПОНКИ

S, мм*

Длина шпонки L, мм, до

10 16 28 40 70 100 160
Время Т, мин

1 4X4 0,19 0,21 0,25 0,28 - - -

2 5X5 0,21 0,23 0,27 0,30 0,36 - -

3 6X6 0,22 0,25 0,30 0,33 0,38 - -

4 8X7 - - 0,33 0,37 0,43 0,48 -

5 10X8 - - 0,37 0,41 0,47 0,52 -

6 12X8 - - 0,40 0,44 0,51 0,57 0,65

7 14X9 - - - 0,47 0,55 0,60 0,69

8 16X10 - - - 0,49 0,58 0,64 0,73

9 18X11 - - - - 0,61 0,67 0,77

10 20X12 - - - - 0,64 0,70 0,80

И 22X14 - - - - 0,66 0,73 0,83

12 25X14 - - - - 0,70 0,77 0,88

Примечание .  При снятии клиновых шпонок время брать с коэффициентом 1,1, при снятии сегментных 
шпонок время брать с коэффициентом 1,2.
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ВЫПРЕССОВКЛ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 
И КОНИЧЕСКИХ ШТИФТОВ

Слесарпо-разборочные
работы

Карта 23

Содержание- работы
1. Взять бородок и молоток
2. Выпрессоватъ штифт из отверстия
3. Отложить штифт, молоток и бородок

T i-e -0,103 -Do.*»-10.31

Диаметр 
штифта 

D, мм, до

Длина посадки штифта L, мм, до

20 30 so 70 100

Время Т, мин

4 0,36 0,41 0,48 0,53 -

6 0,39 0,45 0,52 0,58 0,65

10 0,44 0,50 0,59 0,65 0,73

15 - 0,55 0,65 0,72 0,80

20 - - 0,69 0,77 0,86

25 - - 0,73 0,81 0,90

4 0,40

6 0,42

10 0,50

15 0,62

20 0,70

25 0,80

J*
пози­
ции

Вид штифта

Цилиндрический

Конический 
(независимо от длины)

10

11

12

4 4



Слгсарно-разборочпые
работыВЫЕМКА ШАРИКОВ ИЗ ГНЕЗДА 

(ОТВЕРСТИЯ, КАНАВКИ)

Карт а 24

С о д е р жа н и е  работы
1. Взять инструмент
2. Развальцевать шарик
3. Вынуть шарик из гнезда (отверстия, канавки)
4. Отложить шарик и инструмент

Тз — 0,042 • D0»91

Tj -  0,25- Do."

№
пози­
ции

Вид снятия

Диаметр шарика D, мм, до

5 10 20 30 40 50

Время Т, мин

1 Без развальцовки шарика 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,10

2 С развальцовкой шарика 0,30 0,32 0,35 0,36 0,38 0,39

Приме ч а ние .  При последовательном вынимании 2-6 шариков время брать с коэффициентом 0,9; при вы* 
ннмании свыше 6 шариков — с коэффициентом 0,85.
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ВЫЕМКА УПЛОТНИТЕЛЬНЫХ КОЛЕЦ 
(ДИСКОВ, САЛЬНИКОВ)

Слесарно-разборочные
работы

Карта 25

Соде ржание  работы
I. Кольцо (диск, сальник) установлено свободно

1. Взять и вынуть кольцо (диск, сальник) из отверс­
тия (выточки вала, паза, гнезда)

II. Кольцо (диск, сальник) установлено с запрессовкой
1. Взять инструмент
2. Выпрессовать кольцо (диск, сальник) из отверстия 

(выточки вала, паза, гнезда)
3. Отложить инструмент, кольцо (диск, сальник)

пози­
ции

Материал кольца 
(диска, сальника)

Вид установки 
кольца (диска, 

сальника)

Диаметр кольца (диска, сальника) D, мм, до

30 50 80 125 200

Время Т, мин

I Сталь, чугун

Свободно

0,13 0,15 0,18 0,19 0,20

2 Резина 0,18 0,20 0,22 0,24 0,26

3 Сталь, чугун

С запрессовкой

0,28 0,32 0,36 0,40 0,44

4 Резина 0,31 0,36 0,40 0,45 0,49

5 Войлок Свободно 0,42 0,47 0,56 0,76 0,91

б Фетр С запрессовкой 0,45 0,61 0,68 0,86 1,06

Примечание.  В карте предусмотрено продвижение колец (дисков, сальников) на длину до 200 мм.
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СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) С ПЛОСКОСТИ 
ВРУЧНУЮ

С-ассарпо-рлзборочпм
работы

Карта .’ft

Содержание  р а б о т ы
1. Взять и снять деталь (узел)
2. Отложить деталь (узел)

Т -0,03 IO.S.Qо.*

Ni
пози­
ции

Длина
детали (узла) 

L, мм, до

Масса детали (узла) Q, кг, до

2 5 10 16 20

Время Т, мни

1 100 0.15 0,21 - - -

2 160 0,18 0,24 031 037 0.40

3 300 0,21 0,30 038 0,45 0,49

4 400 - 0,32 0,41 0,49 0.53

5 500 - - 0,44 032 0,57

6 650 - - - 0,57 0,62

7 800 - - - 0,60 0,66
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Слесарно-ряз боронные
СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) С ПОМОЩЬЮ работ

ПОДЪЕМНИКА ________________________

Карта 27

Содержание работы
1. Поднять деталь (узел)
2. Переместить деталь (узел)
3. Опустить и отложить деталь (узел)

Т -0,00035 • В о .в 7 . q o ,io

N
пози­
ции

Наибольший размер 
детали (узла)

В, мм, до

Масса детали (узла) Q, кг, до
80 160 300 400 650 800 1000

Время Т, мин

1 300 0,20 0,23 - - - - -

2 500 0,33 0,38 0,43 0,45 0,50 0,52 0,54

3 800 0,53 0,60 0,68 0,72 0,78 0,82 0,85

4 1000 0,65 0,75 0,84 0,89 0,97 1,01 1,06

5 1600 - 1П8 U3 1,40 1,54 1,60 1,67

6 2000 - - 1,65 1,74 U1 1,98 2,07

7 2500 - - - 2,16 2,37 2,46 2,57

8 3000 - - - - 2,83 2,94 3,07
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Слссарно-ратборочкые
работыСНЯТИИ ДЕТАЛЕЙ ВРУЧНУЮ С ВЫВЕРТЫВАНИЕМ 

БОЛТОВ (ВИНТОВ)

Карта 28

Со д е ржан ие  работы
1. Втять ключ (отвертку)
2. Отвернуть болты (винты)
3. Отложить болты (винты) и ключ
4. Снять и отложить деталь

Т»—10—0,29 • Do.» • Л0,5»;

Ti 6-0,145 • Do ** • Z.0.M Tii—1» — 0,302 • D0<* • Z,°»w.

N?
пози­
ции

Масс» 
детали, 
тг, до

Количество 
болтов 

(винтов), шт.

Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина вывертывания L, мм, до
12 16 20 25 30 40

Время Т, мин

1 6 1.09 1,30 1,50 - - -

2 8 1,17 1.40 1,61 1,85 - -

3 10 2 12 1,29 1,55 1,78 2,05 2,31 -

4 16 - 1,66 1,91 2,20 2,47 2,96

5 20 - 1,76 2,02 2,33 2,61 3,13

6 6 1,23 2,26

00пп - - -

7 8 2,06 2,43 2,77 3,15 - -

8 20 4 12 2,28 2,69 3,06 3,49 3,88 -

9 16 - 2,89 3,29 3,75 4,17 4,93

10 20 - 3,06 3,48 3,97 4,41 5,21

11 6 2,07 2,48 2,85 - - -

12 8 2,19 2,63 3,02 3,48 - -

13 20 6 12 2,38 2,85 3,28 3,77 4,23 -

14 16 - 3,01 3,47 3,99 4,48 5,37

15 20 - 3,15 3,63 4,18 4,68 5,62
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ВЫЕМКА ВАЛОВ (ВАЛИКОВ) В СБОРЕ 
ИЗ ОТКРЫТЫХ ГНЕЗД ПОДШИПНИКОВ ВРУЧНУЮ

Слесарно-разборочные
работы

Карта 29

Со д е ржан ие  работы
1. Взять вал (валик)
2. Вынуть вал (валик)
3. Отложить вал (валик)

Т —0,0179 • £о,зг. р 0Л|

Nt
пози­
ции

Длина вала 
(валика) 
L, мм, до

Масса вала (в«тика) Q, кг, до

2.5 5 8
“ 20

Время Т, мин

1 ISO 0,20 0,30 0,41 - - -

2 200 0,22 0,34 0,45 0,58 - -

3 3S0 0,27 0,42 0,56 0.71 0,85 -

4 500 0,31 0,48 0,63 0,81 0,97 M l

5 6S0 - - 0,70 0,89 1,07 1,22

6 800 - - 0,75 0,97 1,15 U 2

7 1000 - - - - 1,25 1,43

Примечания:
1. При снятии коленчатых валов время брать с коэффициентом 1,4.
2. При снятии валов, находящихся в зацеплении, время брать с коэффициентом 1,3.
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ВЫЕМКА ВАЛОВ ИЗ ОТКРЫТЫХ ГНЕЗД 
ПОДШИПНИКА С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА

Слесарно-разборочны е

работы

Карта 30

Содержание работы

1. Застрелить вал
2. Вынуть вал из открытых гнезд подшили к.л
3. Переместить и отложить вал

Т -  0,113 • /.°»33 • Q0-09

110*
!И*
ЦНИ

Длина 
вала 

U  мм, 
ло

Масса вала 0 , КГ, до

40 65 100 160 Ж ) 350 500

Время Т , айн

1 260 0.99 - - - - - -

2 350 1.09 1 .1 4 - - - - -

3 500 1 .2 2 1.28 1,33 1.39 - - -

4 ХОО - 1.49 1.55 1.62 1.65 1.74 -

5 1000 - - 1 ,6 7 1.74 1.78 1.8 7 1.93

1600 - - - 2.04 2.08 2 .18 2,26
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СНЯТИЕ ДЕТАЛЕН С ВАЛОВ ИЛИ ВЫЕМКА 
ИЗ ОТВЕРСТИИ ВРУЧНУЮ.

ДЕТАЛИ УСТАНОВЛЕНЫ СВОБОДНО

Слесарно-разборочные
работы

Карта 31

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взяться за деталь
2. Снять или вынуть деталь
3. Положить деталь

Т,_7— 0,081 • £°*м •

Т*-м — 0,113 • L0J* • 0°л»

N Диаметр
вала,
мм

Вид
посад*
ки

Длина 
продви* 
жения 
детали 
L, мм, 

до

Масса детали Q, кг, до

зи-
цни 1.5 2.5 5,0 8,0 12,5 20

Время Т, мин

1 50 0,20 0.23 0.25 0.33 0.38 0,44 0.50

2
с

80 0.22 0.26 0.28 0,37 0.42 0,49 0.56

3 100
зазо­
ром 160 0.26 0,30 0,32 0.43 0.50 0,57 0,66

4 250 0.29 0,33 0,36 0,47 0.55 0,63 0,73

5 400 0.32 0.37 0.40 0,53 0,61 0.70 0,81

6 650 0.36 0.41 0.44 0,59 0.68 0.78 0,90

7 1000 0.40 0.46 0,49 0,65 0.76 0.87 1,00

8 50 0,30 0.34 0,39 0,48 0.55 0.62 0,72

9 80 0,34 0,39 0.44 0.54 0.62 0.70 0.81

10 150 160 0,40 0,46 0,52 0.64 0,73 0,84 0.96

11 250 0,45 0,51 0,59 0.72 0.82 0.93 1,07

12 400 0,51 0.58 0,66 0,81 0.92 1.05 1,20

13 650 0,57 0,65 0.74 0,90 1,03 1,18 1,35

14 1000 0,64 0,73 0,83 1,01 1,16 1.32 1.51
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СНЯТИЕ ДКТЛЛК11 С ВАЛОВ ИЛИ выкмкл 
ИЗ ОТВЕРСТИЙ ВРУЧНУЮ

Сюсарип-риборочныс
работы

Карта 32

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Вэять выколотку и молоток
2. Снять деталь
3. Отложить инструмент и деталь

Т -0 .0 8  • Qо.*».

N Вид
посадки

Масса 
летали 
0* кг. 

ло

Длина продвижения детали 2, мм. ДО

JM*

ими
10 15 25 40 50 80 125

Время Т. мин

1 1.0 0.21 0.25 0.31 0.38 0.41 0.50 0,61

2 1 !ере чодная 2.0 0.31 0.37 0,45 0.55 0.61 0.74 0,89

3 3,0 0.39 0.46 0,57 0.69 0.76 0.92 1,11

4 4.0 0.45 0.53 0,66 0.81 0,89 1,08 1,30

5 5,0 0.51 0,60 0.75 0.91 1,00 1.22 1.47

6 6.5 0.59 0,70 0.87 1.05 U 6 1.41 1.70

7 8.0 0.66 0,78 0.97 1,18 1,30 1,58 1,91

8 10,0 0. /5 0,89 1,10 1.34 1,47 1,79 2.16

9 12,5 0,84 1,00 1.24 1.51 1,66 2.02 2,44

10 16,0 0.97 U 5 1.42 1.73 1.90 2.32 2,79

11 20.0 1,09 1,30 1,61 1,96 2,15 2.62 3,16

П р и м е ч а н и е .  При напряженной посадке время брать с коэффициентом 1,15, при посадке с натягом время 
брать с коэффициентом 1,2.
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СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ С ВАЛА ПЛИ 
ВЫЕМКА 113 ОТВЕРСТИЯ ПРИСПОСОБЛЕНИЕМ

Слесарно-разборочнмс
работы

Карт а 33

Со д е р жа н и е  работы
1. Взять приспособление
2. Установить приспособление на узел
3. Снять деталь с вала или вынуть из отверстия
4. Отложить приспособление и деталь

Т -  0,04 • Q0 *« • 2,0.5

!+
по­
зи­

ции

Вид
посадки

Масса
летали

0.
кг,
до

Длина выпрессовки L, мм, до

30 50 80 100 125 160

Время Т, мин

1

1 Icpe- 
холная

2,0 0,26 0,34 0.43 0.48 0.54 0,61

2 3.5 0.30 0.39 0,50 0.55 0.62 0.70

3 5.0 0,33 0.43 0.54 0.61 0.68 0.77

4 8.0 0,38 0.49 0.61 0.69 0.77 0.87

5 10,0 0.40 0.52 0.65 0,73 0,81 0.92

6 12.0 0.42 0,55 0.69 0.77 0,86 0.98

7 16,0 0.45 0.58 0.74 0.82 0.92 1.04

8 20.0 0.48 0.62 0.78 0.87 0.98 1.10

Приме ча ние .  При снятии деталей с валов (отверстй), установленных с нагягом, время брать с коэффи­
циентом 1,15.
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снятие роде t o  СТАНИНЫ

C'.'tocepim-pilOopomiKii'
работы

Карта 34

С о д е р ж а н и е  работы
1. Втять отвертку
2. Отвернуть винты
3. Отложить отвертку и винты
4. Втять молоток
5. Снять рейку
6. Отложить рейку и молоток

|ЕЕ
Ti-a;*-e;iM3 — 1,4

П°.э • I»,»
Do.» Т « - $ ; * - « о ; м - и  “  П °> 3 • • D ° ,} b

N»
по­
зи­
ции

Количество 
винтов 

п рейке п, 
игт., до

Диаметр
винта

D,
мм, ДО

Длина вывертывания винта £, мм, ло

10 16 20 32 40

Время Т, мин

1

2

6 _  2,28 2,51 2,65 - -

2 8 2,22 2,44 2,55 — -

3 10 2,17 2,38 2,49 - -

4 12 3,63 3,99 4,17 4,58 -

5 16 - 4,29 4,48 4,92 5,15

6

3

6 2,56 2,83 2,96 - -

7 8 2.51 2,75 2,88 - -

8 10 2,45 2,69 2,82 - -

9 12 4,10 4,51 4,71 5,18 -

10 16 - 4,84 5,06 5,56 5,82

11

4

6 2,81 3,09 3,23 - -

12 8 2,73 3,00 3,14 - -

13 10 2,67 2,93 3,07 - -

14 12 4,47 4,91 5,14 3,64 -

15 16 - 5,28 5,52 6,06 6,34
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ВЫПРЕССОВКЛ ПОДШИПНИКОВ КАЧЕНИЯ 
С ВАЛОВ ИЛИ ИЗ ОТВЕРСТИЙ ВРУЧНУЮ

Слесарво-раэборочные
работы

Карта 35

Содержание  работы
1. Взять выколотку и молоток
2. Выпрессовать подшипник
3. Отложить выколотку, молоток и подшипник

Т—0,0065 • D0»40 • L0"79

Диаметр
вала

(отверстия)
О,

мм, до

Длина выпрессовки L, мм, до

20 30 50 80 100 125

Время Т, мин

20 0,23 0,32 0,48 0,69 0,82 0,98

30 0,27 0,37 0,56 0,79 0,96 1,15

40 0,30 0,42 0,63 0,91 1,08 1,29

$0 0,33 0,46 0,68 0,99 1,18 1,41

70 0,38 0,52 0,78 1,13 1,35 1,61

100 0,44 0,60 0,90 1,31 1,56 1,86

St
по*
эи-

ции
Вид

посадки

Напря­
женная

П р и м е ч а н и я :
1. При вылрессоеке подшипников качения по плотной посадке время брать с коэффициентом 0,9.
2. Время дано на в ы  прессовку подшипников качения легкой серии, при аыпрессовке подшипников качения сверх­

легкой и особо легкой серии время брать с коэффициентом 0,5, средней и тяжелой серии — Ц
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ВЫПРЕССОВКЛ ПОДШИПНИКОВ КАЧЕНИЯ 
С ВАЛОВ ИЛИ ИЗ ОТВЕРСТИИ С ПОМОЩЬЮ 

ПРИСПОСОВЛЕ1П1Й

Слгсярпо-рязборочпыс
работы

Карта 36

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Взять приспособление
2. Установить приспособление
3. Выпрессовать подшипник
4. Отложить приспособление и подшипник

Т — 0,03 • Do-3» . £о,м

н
по­
зи­

ции

Вид
посадки

Диаметр 
вала 

(отвер­
стия) D. мм. до

Длина выпрессовки L, мм, до
30 50 80 100 125 160 200

Время Т , мин

1

Напряженная

30 0,30 0,35 0,40 0,43 0,46 0,49 0.53

2 40 -0,34 0,39 0,45 0.48 0,51 0,55 0,59

3 50 0,37 0,43 0,49 0,52 0,56 0,60 0,64

4 70 0,42 0,49 0,56 0,60 0,64 0,69 0,73

5 100 0,48 0,56 0,64 0,69 0,73 0,79 0,84

б 120 0,52 0,60 0,69 0,74 0,79 0,85 0,90

7 140 0,55 0,64 0,73 0,78 0,84 0,90 0,96

П р и м е ч а н и я :
1. При выпрессовке подшипников качения, установленных по плотной посадке, время брать с коэффициентом 0,9.
2. Время дано на выпрессовку подшипников качения легкой серии. При выпрессовке подшипников качения сверх­

легкой н особо легкой серии время брать с коэффициентам 0,9, средней и тяжелой серии — 1,2.
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ВЫПРЕССОВКЛ ВАЛОВ (ВАЛИКОВ) 
ИЗ КОРПУСОВ ВРУЧНУЮ

Слесарно-рязборочные
работы

Карт а 37

С о д е р ж а н и е  раб оты
1. Взять молоток и выколотку
2. Выбить вал (валик)
3. Отложить вал (валик), молоток и выколотку

Т -  0,0064 • Qo.w • 1°.®

н
по­
зи­
ции

Масса
вала

(валика)
Q.

до

Вид
посадки

Длина выпрессовки L, мм, до

S0 80 100 160

Время Т, мин

1 4
Переходная

0,32 0,46 0,55 0,81

2 8 0,47 0,68 0,82 1,19

3 12 0,59 0,86 1,02 1,49

4 16 0,69 1,01 1,20 1,75

S 20 0,78 1,14 1,36 1,99

П р и м е ч а н и е .  При выпрессовке валов (валиков), запрессованных в корпусе с натягом, время брать с коэф­
фициентом 1,2
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НЫПГКСТОНКЛ ПАЛОВ (ВАЛИКОВ)
ИЗ КОРПУСОВ ИРКССОМ УСТАНОВКА 
И СНЯТИЕ КОРПУСА (УЗЛА) ВРУЧНУЮ

Слссарно-разборвчиые
работы

Карта 38

j
ц

л

1

J  Q  
ft ом  О Ц

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять и установить корпус (узел) на стол пресса
2. Включить пресс, выпрсссовать вал из корпуса 

и выключить пресс
3. Снять и отложить корпус (узел) и вал (валик)

Т -  0,096 • Q0-» • ZAJe

J*
по­
зи­
ции Вид

посадки

Масса
корпуса

(узла) с валом 
(валиком) Q, 

кг. до

Длина выпрессовки L, мм, до

50 65 80 100 125 160 200

Время Т, мин

1 Переход­
ная
с

натягом

4 0,42 0,45 0,47 0.51 0,53 0,57 0,60

2 б 0,48 0,51 0,54 0.59 0,61 0,65 0,69

3 8 0,53 0,56 0,60 0,65 0,67 0,71 0,76

4 10 0,57 0,61 0.64 0,70 0,72 0,77 0,81

5 12 0,60 0,65 0,68 0,74 0,76 0,82 0,86

б 15 0,65 0,69 0,73 0.79 0,82 0,88 0,93

7 20 0,71 0,76 0,81 0,87 0,91 0,97 1,02

8 25 0,77 0,82 0,87 0,94 0,97 1,04 МО

9 30 0,82 0,87 0,92 1,00 1.03 МО М7
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ВЫПРЕССОВКЛ ВАЛОВ (ВАЛИКОВ)
ИЗ КОРПУСОВ ПРЕССОМ. УСТАНОВКА 

И СНЯТИЕ КОРПУСА (УЗЛА) ПОДЪЕМНИКОМ

Слесарио-разборочные
работы

Карта 39

Со д е ржан ие  работы
1. Поднять, переместить и установить корпус 

(узел) на стол пресса
2. Включить пресс, выпрессовать вал (валик) из 

корпуса и выключить пресс
3. Отложить вал (валик)
4. Поднять, переместить и отложить корпус (узел)

Т -  0,24 • О0»28 • А0»*4

м
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Вид
посадки

Масса 
корпуса 

(узла) с валом 
(валиком) Q, 

кг, до

Длина выпрессовки L, мм, до

30 50 80 100 125 160 200

Время Т, мин

1
Переходная 
с натягом

20 1,26 1.42 1,59 1,68 1,77 1,88 1,98

2 30 Ml 1.59 1,78 1,88 1,98 2,10 2,22

3 50 1.62 1,84 2,05 2,17 2,29 2,43 2,56

4 65 1.75 1,98 2,21 2,33 2,46 2,61 2,76

5 80 1.85 2,09 2,34 2,47 2,61 2,77 2,92

б 100 1.97 2,23 2,49 2,63 2,78 2,95 3,11

7 125 2,09 2,37 2,66 2,80 2,96 3,14 3,31

8 160 2,25 2,54 2,85 3,00 3,17 3,36 3,55

9 200 2,39 2,71 3,03 3,20 3,37 3,58 3,77

6 0



с н я т и е  ДЕТЛЛКП (УЗЛОВ» СО 1НЛНЦЕВМХ 
ВАЛОВ ВРУЧНУЮ

Слссярно-разбо|и>чнме
ря(\ош

40

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять выколотку и молоток
2. Снять деталь (узел) с вала
3. Отложить деталь (узел), молоюк и выколотку

Tl-4 -  0,0235 • D°*W* 0̂,15;

Т5-7 — 0*0925 • D0*51 •

по*
зм*

ции

Вид
посадки

Масса 
детый 
(У>ла), 
кг, до

Диаметр 
вала 

D, мм,
до

Длина продвижения детали (узла) I* мм, до

25 40 80 100 160 300

Время Т, мин

1
С зазором

5

30 0,64 0,69 0,76 0,79 0,85 0,93

2 40 0,81 0,87 0,97 1,00 1,07 1.18

3 50 0,98 1,05 1,17 1,21 1,29 1,42

4 60 1.М 1,22 1,36 1,40 1,51 1,65

5

10

40 0,98 1,06 1,17 1,21 1,30 1,43

6 50 U 0 1,18 1,31 1,36 1,46 1,60

7 60 1,21 1,30 1,44 1,49 1,60 1,76

Пр и ме ч а н и е .  При снятии деталей (узлов) со шлицевых валов, установленных по переходной посадке, 
время брать с коэффициентом 1*4.
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ВЫЕМКА ПРУЖИННЫХ КОЛЕЦ ИЗ ВЫТОЧКИ Слесарно-разборочпые
НА ВАЛУ Работы

Карта 41

Со д е р жа н ие  работы
1. Взять круглогубцы
2. Вынуть кольцо из выточки на валу
3. Отложить кольцо и круглогубцы

Т-0,0116- /,0.52. £|0.Э5

Nt Длина
продвижения

кольца
Цмм,
до

Внутренний диаметр кольца d, мм, до

ТИ­
ШИ 25 40 65 80 125 160 200

Время Т, мин

1 20 0,17 0,20 0,24 0,26 0,30 0,33 0,35

2 35 0,23 0,27 0,32 0,34 0,40 0,44 0,47

3 50 0,27 0,32 0,38 0,41 0,48 0,52 0,57

4 65 0,31 0,37 0,44 0,47 0,55 0,60 0,65

5 100 0,39 0,46 0,55 0,59 0,69 0,75 0,81

6 160 0,50 0,59 0,70 0,75 0,88 0,96 1,04

7 250 0,63 0,74 0,88 0,95 U1 1.21 1.31
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ПЫШКА ПРУЖИННЫХ КОЛКЦ ИЗ ВЫТОЧКИ Слссярно-ряэборочныс
В ОТВЕРСТИИ работы

Парта 42

Со де р жа н и е  работы
1. Взять круглогубцы
2. Вынуть кольцо из выточки в отверстии
3. Отложить круглогубцы и кольцо

Т —0,0017 • L0'4’ • D'»"

N*
по­
зи­
ции

Длина
продвижения

кольца
L

мм, до

Наружный диаметр кольиа D, мм, до

15 20 35 50 65 100 125

Время Т, мин

1 10 0,09 0.12 0,23 0,34 0,45 0,73 0,93

2 14 0,10 0,14 0,26 0,39 0,52 0,83 1,07

3 20 0.12 0,16 0,30 0,45 0,60 0,96 1,23

4 35 0,15 0,20 0,38 0,56 0,75 1,21 1,55

5 50 0,17 0,24 0,44 0,65 0,87 1,40 1,80

6 80 0,21 0,29 0,53 0,79 1,05 1,70 2,18

7 100 0,23 0,31 0,58 0,86 1,16 1,86 2,39
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СНЯТИЕ ПРУЖИН С ВАЛА ИЛИ ВЫЕМКА 
ИЗ ГНЕЗДА

Слесярно-раэборочные
работы

Карта 43

Й
Содержание работы

1. Снять пружину с вала или вынуть из гнезда
2. Отложить пружину

Т - 0,00028.10,79. do,«а

по­
зи­
ции

Длина
посадки

4
мм, до

Диаметр пружины D, мм, до

10 20 35 50 80 100

Время Т, мин

1 30 0,02 0,03 0,04 - - -

2 50 0,03 0,04 0,06 0,08 - -

3 80 0,04 0,06 0,09 0,11 0,15 -

4 100 - 0,07 0.11 0,13 0,18 0,21

5 160 - - 0,16 0,20 0,27 0,31

б 200 - - 0,19 0,23 0,32 0,37

6 4



П1ЯП1К 111>У)М1Н. УСТАНОВЛЕННЫХ 
С ЗАКРЕПЛЕНИЕМ концов

С.и-сарпп-ратГнфочиыс
работы

Карта 44

С о дс р ж а и и с р а б о т  ы

1.
2.

3.

Втять инструмент
Открепить пружину в местах крепления 
Отложить пружину и инструмент

Т -0 .5  - П° »' пров. D0-*пруж.

>г
П О *
эм*
ини

Диаметр
проволоки

D,
мм, до

Диаметр пружины D. мм

10 15 25 45 70

Время Т, мин

] 1.0 0.79 0,86 0,95 - -

2 1.5 0,86 0,94 1,04 1,17

-

1,27

j

3 2,0 0,92 0,99 1,10 1,24 1,35

4 4,0 1,06 Т-,15 1,27 1,43 1,56

5 6,0 - — - 1,56 1,70

3 Заказ N» 527 6 5



ВЫПРЕССОВКЛ ВТУЛОК (СТАКАНОВ) 
ИЗ КОРПУСОВ ВРУЧНУЮ

Слесарно-раз боронные 
работы

Карта 45

Содержание  раб о т ы
1. Взять выколотку и молоток
2. Выпрессовать втулку (стакан)
3. Отложить втулку (стакан), выколотку и молоток

Т-0,04- £о,в

мпо*
зи.

ЦИИ

Наружный
диаметр
втулки

(стакаьа)
D,мм

Вид
посадки

Длина выпрессовки L, мм, до

15 25 35 50 80 100 125

Время Т, мин

1 20

Переходная

0,65 0,89 1,09 1,35 1,78 2,04 2,33

2 30 0,77 1,04 1,27 1,58 2,09 2,39 2,73

3 50 0,93 1,27 1,55 1.92 2,55 2,91 3,33

4 80 1.12 1.52 1,87 2,31 3,06 3,50 4,00

5 100 1,22 1,66 2,03 2,52 3.34 3,82 4,37

6 125 1,33 1,81 2,22 2.75 3,64 4,17 4,76

Примечание.  При выпрессовкс втулок (стаканов), запрессованных с натягом, время брать с коэффициентом 1,2.
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I -

(■
i
i

н м и т ч ч ж к л  втулок (стлклнов)
из КОРПУСОВ 11Р11С110С0КЛЕНИЕМ

Слееярно-ря Порочные 
работы

Карт а 46

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Вшь и устаиовть приспособление
2. Вынрессовать втулку (стакан)
3. Снять и отложить приспособление
4. Отложить втулку (СТОКОМ)

Т — 0,0105 • D0*4» • I 0»4®

Наружным
диаметр
г.тулки

(стакана)
D,

мм. до

Вид
посадки

Переходная

Длина выпрессовки L  мм. до

25
1

40 65 100 150 200

Время 1, мин

0.3 0,44 0,55 0,68 0,83 0,96

0,40 0.50 0,63 0,78 0,95 1.Ю

0,44 0.55 0,70 0,86 1,05 1.21

0,49 0.61 0,78 0,96 1,17 1,34

0.54 0,68 0,86 1,06 1,30 1,49

0,61 0,77 0,98 1,21 1,47 1,69

0,68 0,86 1,09 1,34
______

1,64
______

1,89

- ч г н и е. При аыпрессовке втулок (стаканов), запрессованных с натягом, время брать с коэффициентом 1,2.
ПРИ

з*
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СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ), УСТАНОВЛЕННЫХ 
НА ШПИЛЬКИ ВРУЧНУЮ

Слесарпо-разборочныс
работы

Карта 47

Со д е ржание  работы
1. Взять и снять деталь (узел) со шпилек
2. Отложить деталь (узел)

Ti-з -  0,0464 • по*« • О*»,*;

T4-e-0,0598-no.*.Qo,54;

Т?-9 -  0,0787 • п<м • Q0.5I;

Tio-i2 — 0,0862 

T1 3 -1 5  — 0,102 • 

Ти-le- 0,123

П °> 42 .  Q 0 .5 ;  

П 0 > «  .  Q 0 ,S ;  

П 0 ,4 5  .  Q 0 .5

Ntпо*
зи*
ции

Высота
шпилек,

мм,
до

Количество 
шпилек 
п, шт., до

Масса детали (узла) Q, кг, до
3 5 8 12 20

Время Т, мин

1 4 0,15 0,19 0,24 0,30 0,39
2 40 8 0,20 0,26 0,33 0,41 0,53
3 10 0,23 0,29 0,37 0,45 0,58
4 4 0,19 0,25 0,32 0,40 0,52
5 60 8 0,25 0,33 0,42 0,53 0,69
6 10 0,27 0,36 0,46 0,57 0,76

7 4 0,24 0,31 0,40 0,49 0,63

8 100 8 0,32 0,41 0,52 0,64 0,83

9 10 0,35 0,45 0,57 0,70 0,91

10 4 0,27 0,35 0,45 0,55 0,71

11 130 8 0,36 0,47 0,60 0,73 0,95

12 10 0,40 0,52 0,65 0,81 1,04

13 4 0,33 0,43 0,54 0,66 0,85

14 200 8 0,45 0,58 0,74 0,90 1,16

15 10 0,50 0,64 0,81 1,00 1,29

16 4 0,40 0,51 0,65 0,80 1,03

17 300 8 0,54 0,70 0,89 1,09 1,40

18 10 0,60 0,78 0,98 1,20 1,55
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СНЯТИИ ДКТЛ.ЧКЙ (УЗЛОВ), У СТА 11ОВЛКН11Ы X 
НА ШПИЛЬКИ, с помощью ПОЛЪКМПНКЛ

С.и'сармо-ртборочныс
работы

Карта 4$

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Застроить летать (уасд)
2. Снять лепить (узел) со шпилек
3. Отложммь деталь (узел) и расстроить

Т1-3 — 0,066 • П0’48 • Q0.37;

T4-# -  0,089 • по-4* - Qo-зв; 

Тт-я -  0,116 • п<м*- Q0.3-»;

T i o - u  "“ 0 . 1 3  • п 0,40 • Q °>34;

T l S - 1 5 - 0 , 1 4 3 -  ПО-4* .  Q0.3&; 

T t e - ie  -  0 ,2 1 4  • п ° ‘4 • Q 0 ’3 '

№
по-
ЭИ-
ции

Высота
шпильки

мм,
до

Количество 
шпилек 
п, UIT.,

до
'

Масса детали ум а) Q, кг, до

50 I 80 О? О к»
 

о 350 600 1000

Время Т, мин

1

40

4 0,55 0,65 0.84 0.99 1 1,12 1,37 1,65

2 8 0,76 0,91 1,И 1.3S | 1,56 1,91 2,31

3 10 0,85 1,01 1,30 1,54 | 1,74 2,12 2,57

4

60

4 0,68 0,80 1,02 1,20 ! 1,35 1,62 1,94

5 8 0,95 1,12 1,43 1,67 ! 1,88 2,26 2,71

6 10 1,06 1,25 1,59 1,86 2,09 2,52 3,01 j

7

80

4 0,82 0,96 1,22 1,41 1,59 1,90 у »  I
8 8 1,12 1,31 1,66 1,93 2,17 2,60 3,10 j

9 10 1,24 1,45 1,84 2,14 2,40 2,88 3,42

10

125

4 1,05 1,24 1,58 1,84 2,07 2,50 2,99

11 8 1,43 1,69 2,15 2,52 2,83 3,42 4,09

12 10 1,58 1,87 2,38 2,78 3,13 3,78 4,52

13

200

4 0,96 1,12 1,42 1,65 1,85 2,23 2,65

14 8 1,33 1,56 1,98 2,31 2,58 3,10 3,69

15 10 1,48 1,74 2,20 2,57 2,88 3,45 4,11

16

300

4 1,25 1,45 1,79 2,06 2,29 2,71 3,17

17 8 1,65 1,91 2,37 2,72 3,02 3,57 4,18

18 10 1,81 2,09 2,59 2,98 3,30 3,91 4,57
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СНЯТИЕ РЕМЕННЫХ ПЕРЕДАЧ

Слесярно'разборочные
работы

Карт а 49

/ i i  ту Л

iQ t f e ^ x

Со д е р жа н и е  р а б о т ы
1. Взять инструмент 

^  2. Ослабить натяг 
W  3. Снять ремень с двух шкивов 
^  4. Отложить инструмент и ремень

1

Nt
no*
зи*
ции

Характер
снятия

Развернутая длина ремня L, мм, до
1000 :ооо 3000 4000 5000 6000

Время Т, мин

1 С ослаблением натяга 0,30 0,45 0,60 0,78 0,99 1,15

2 Без ослабления натяга 0,42 0,64 1,05 1,29 1,60 1,80

Примечание.  При последовательном снятии двух или более ремнеа время брать с коэффициентом 0,9.

СНЯТИЕ ЦЕПНЫХ ПЕРЕДАЧ

Слесарво-разборочвые
работы

Карт а 50

Со д е р жа н и е  р а б о т ы
М П %  /1Y& 1. Взять инструмент 

Ш ! уж. \н 2. Разъединить цепь и снять
IP 3. Отложить цепь и инструмент

м
по*зи-
ции

Характер
снятия

Развернутая длина цепи L, мм, до
800 1000 1250 1600 2000 2500

Время Т, мин

I С ослаблением цепи 0,46 0,50 0,62 0,69 0,81 0,93

и Без ослабления цепи 0,61 0,70 0,82 0,92 1,00 1.Н
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Слссарио-раз Порочные 
работы

СНЯТИЕ ФИТИЛЕ!!

Карта 51

Со д е р жа н ие  р а б о т ы
1. Взять и вынуть фитиль из отверстия
2. Отложить фитиль

Количество фитилей п, шт.
t 2 3 4 6 8 10 12

Время Т. мин

0.08 0,10 0,12 0,15 0,16 0.17 0,18 0,20

Слесарно-разборочные
работы

СНЯТИЕ СМАЗОЧНЫХ ТРУБОК
Карта 52

Со д е р жа н ие  р а б о т ы

Т1-3 —  0,11 • D°«38 . £0,26; 

Т 4-в-0,012- DO-6' • 1°-зз

/. Снятие медных трубок

1. Взять гаечный ключ 
1 Отвернуть штуцер
3. Вынуть трубку
4. Отложить ключ и трубку

//. Снятие полихлорвинияовых трубок
1. Снять трубку со штуцера
2. Отложить трубку

М
Г.О*

Материал
трубки

Диаметр
трубам

Длина трубки L, мм, до
200 250 300 400 S00

ции
и

мм, до Время Т, мин

1 10 1,05 1,11 1,16 1,25 1,33

2
Медь

12 1,12 1,19 1,25 1,34 1,42

3 16 1,25 1,33 1,39 1,50 1,59

4 Полихлор­
винил

8 0,25 0,26 0,28 0,31 0,33

5 10 0,28 0,30 0,32 0,35 0,38

6 12 0,31 0,34 0,36 0,40 0,42
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ВЫВЕРТЫВАНИЕ ХОДОВЫХ ВИНТОВ

Слесярно-рязборочные
работы

Карта 53

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
Ш Ш  1- Взять инструмент

2. Вывернуть ходовой винт
1— ------- 3. Отложить инструмент и ходовой винт

т-ад» D' sui

м
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Диаметр
резьбы

D,
мм, до

Шаг
резьбы*мм. до

Длина вывертывания L , мм, до

80 125 200 350 500 650
Время Т, мин

1
20

4 1,26 1.65 2,18 3,05 3,78 4,4

2 б 1,16 1,52 2,01 2,81 3,49 4,08

3
30

4 1,55 2,02 2,68 3,75 4,65 5,44

4 6 1,43 1,87 2,47 3,46 4,29 5,02

5
40

6 1,65 2,16 2,86 4,01 4,96 5,81

б 8 1,56 2,03 2,70 3,78 4,67 5,48

7 10 1,49 1.95 2,59 3,62 4,48 5,24

8

50

8 1,75 2,28 3,03 4,24 5,25 6,15

9 10 1,67 2,18 2,90 4,05 5,02 5,88

10 12 1,61 2,11 2,79 3,91 4,84 5,67

11

60

10 1,84 2,40 3,18 4,45 5,50 6,45

12 12 1,77 2,31 3,07 4,29 5,31 6,22

13 16
_________

1,67 2,18 2,89 4,05 5,02 5,87

Пр и ме ч а н и я :
1. В карте предусмотрено время на вывертывание ходовых винтов массой до 10 кг и одноэаходной резьбой
2. При вывертывании ходовых винтов массой свыше 10 кг время брать с коэффициентом 1,25.
3. При вывертывании ходовых винтов с двухзаходной резьбой время брать с коэффициентом 0,9.
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СНЯТИЕ КОЖУХОВ С ВЫВЕРТЫВАНИЕМ 
(•ОЛТОВ (ВИНТОВ)

С л с г я р н о -  р я  ( б о р о ч н ы г  

р а б о т

К а р т а  $4

Со д е р жа н и е  ра бот ы
1. Вит. ключ (отвертку)
2. Вывернуть болты (пинты)
3. Отложи 1ъ ключ (отвертку)
4. Снять кожух И ОТЛОЖИТЬ

> ж - V

Т —  0.20 • Q 0 .JB  -

ш

н
п о л ь
ц н п

М асса  

кож уха Q .  

кг, до

Д л и н а  вы ве рты вани я  б о з т а  (ви;тта) L. м м . д о

10 12 j 16 I 20

В рем я  Т . м ш *

'

2 0,72 0.7S

1

0.39 j 0.99
1
»

i
-------------- г

1

2 ! 3
i
j

0.80 0.S7
j |

1.00 I u i  i

! J
' 1 

! !

3 ! 5 ; 0,93
« :
1 ;

1,01 ; i
i U5 1,2S .
1 i >
: : i

1 t

4 , 10 j 1,12
i j

i !

1.23 1 1 1 1.40 1 1.56 1
t i

: i

i i
5 j 16 ! 1,23 

1
i
i

1,40

• ii

: 1 
1,60 ! 1,73 i

i !
i j

!
i

П р и м е ч а н и е .  В табл и це  п р е д у см отр е н о  время на снятие  го ж у х о в  с  вы верты вани ем  4 б о л т о в  (в и н то в /  раз­
м е р о м  MS X 12. П р и  с и п и м  к ож ухо в  с  вы ве р ты ван и е м  6—8 б о л т о в  (в и н т о в )  MS X 12 вге ч и .б р ать  с  к оэф ф и ц и ен то м  1.25.
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42. СЛЕСАРНО-СБОРОЧНЫЕ РАБОТЫ

ГРУППОВОЕ СТОПОРЕНИЕ БОЛТОВ (ГАЕК) 
ПРОВОЛОКОЙ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 55

Со д е ржание  работы
1. Взять проволоку и протянуть ее через отверстие 

болтов (гаек)
2. Взять плоскогубцы
3. Скрутить концы проволоки
4. Откусить излишек проволоки
5. Отложить плоскогубцы

Т -  0,33
D  О, 5в

по* »

>6
ПОЗИ­

ЦИИ

Диаметр 
проволоки 

D, мм. до

Количество болтов (гаек) п, шт., до

2 3 5 7 10

Время Т, мин

1 1,0 037 0,34 0,32 03Q 0,28

2 13 0,42 039 0,36 034 0,32

3 1,6 0,46 0,43 0,40 037 0,35

4 2,0 0,50 0,47 0,44 0,42 0,39

5 2,5 0,56 0,52 0,48 0,46 0,43
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CTOIIOI'KIIIIK КОЛТОВ (ГАКК) ШАПКАМИ 
(ЗАМКОВЫМИ ПЛАСТИНАМИ)

Слесарно-сборочные
работы

Карт а S6

i

и Ф ч(
Г Г Ц  '

в ы *

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. 1) шп. шайбу (тамкопую пластину) и надеть на болт
2. Burn. инструмент

_  3. OtoniVTb ланки шайбы или углы пластины по гра- 
^  ням ганки

4. Отложить инструмент

Т -  0.163- п»-» • Во.”

NV
пози­
ции

КОИ1ЧСС1НО
01Г1|блСМЫХ

лапок шайбы 
( углов  пластины) 

п, шт.

Толщина шайбы (пластины) В. мм. до
1

0 3  | 1.0 1.5 2.0 23

Время Т. мин

1 1 0.14 0.16 0.18 О.Ю 0.20

2 0.21 0.24 0,26 0.28 0.29

3 3 0.26 0,30 0,32 034 036

4 4 0,30 0,35 0,38 0,40 0,42

|
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СТОПОРЕНИЕ СОЕДИНЕНИЙ 
ШПЛИНТАМИ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 57

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять шплинт и молоток
2. Вставить (забить) шплинт
3. Развести концы шплинта
4. Отложить молоток

Т -  0,03 • 1 м 7 . d <>*55

Ы»
пози­
ции

Длина 
шплинта 

мм, до

Условный диаметр шплинта D, мм, до

2,0 3,2 4,0 6,3 8.0 10,0

Время Т, мин

1 12 0,14 0,18 — — — —

2 18 0,17 0,22 0,25 0,32 — —

3 28 0,21 0,27 0,31 0,40 — —

4 45 0,26 0,34 0,39 0,50 0,56 —

5 70 — 0,42 0,47 0,61 0,69 0,78

6 100 — — — 0,72 0,82 0,93

7 160 — — — 1,02 1,16

П р и м е ч а н и е .  При последовательном стопорении нескольких соединений одного размера время на каждый 
последующий шплинт брать с коэффициентом 0,95.
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: КОЛТОН (НЛВЕРТЫВАППЕ 
ГАЕК) ГАЕЧНЫМ КЛЮЧОМ

CVu'captio-fftopoMiikic
работы

Карш SS

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять болт (гайку) и завернуть на 2-3 нитки
2. Взять гаечный ключ
3. Завернуть болт (гайку) окончательно
4. Отложить гаечный ключ

Z.0.4J

D о. п Т«_ в -  0.01965 • £,»•<» • DO-35

Длина завертывания L , мм. до
поэм* резьбы 

D, мм. до
8 10 15 20 30 40 60 80 100

Ц1ТИ

Время Т, мин

1 6 0,29 0,36 0,52 0,68 - -*

2 8 0,24 0,29 0,42 0,55 0,80 -

3
____J

10 0,20 0,25 0,36 0,47 0.68 -

4 и 0,31 0,43 0,56 0,78 1,00

5 16 0,47 0,61 0.86 1,10 1,55

6 24 - 0,69 0,98 1,25 1,76
1

7 36 — — — 1,И 1,42 2,01 2,56 зло

1
8 !

i
48

—

-
I

— — — 1,56 2,20
■

2,81 3,40

П р и м е ч а н и я :  1 В карте предусмотрено время для завертывания болтов (гаек) при угле поворота ключа до 
180е. При повороте ключа на 90е время брать с коэффициентом 1,4.

2. При завертывании болтов (гаек) с поддержкой вторым ключом ко времени по карте прибавить 0,1 мин.
3. При завертывании болтов (гаек) пневмо- или электрогайковертом время брать с коэффициентом 0,7.
4. При последовательном ввертывании болтов (гаек) одного размера время на каждый последующий болт (гайку) 

брать с коэффициентом 0,95.

77

^



ВВЕРТЫВАНИЕ БОЛТОВ (НАВЕРТЫВАНИЕ 
ГАЕК) ТОРЦОВЫМ КЛЮЧОМ

Слесарне-сборочные 
р абот

Карт а 59

Соде ржа ние  работы
1. Взять болт (гайку), завернуть на 2—3 нитки
2. Взять торцовый ключ
3. Завернуть болт (гайку) окончательно
4. Отложить торцовый ключ

Т4-8 -0,0216 D0.»2.10,67

>6
пози­
ции

Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина завертывания L , мм, до
8 10 15 20 30 40 60 80 100

Время Т, мин

1 б 0,21 0,25 0,36 0,46 0,64 0,82 1,16 1,48 1,79

4. 8 0,18 0,22 031 0,40 0,57 0,72 1,02 130 1,57

3 10 0,17 0,20 0,28 036 0,51 0,65 0,92 1,18 1,42

4 12 0,18 0,22 031 0,39 036 0,72 0,94 131 1,46

5 16 0,18 0,22 032 0,41 0,58 0,75 1,06 136 1,66

611
24 0,19 0,23 0,33 0,43 0,61 0,78 1,11 1,43 1.74

7
■

36 0,20 0,25 035 0,45 0,64 0,82 1,17 130 1,82

8 48 0,21 0,25 036 0,47 0,66 0,85 U1 136 1,89

Приме чания:
1. В карте предусмотрено время на завертывание болтов (гаек) при угле поворота ключа на 180е. При угле пово­

рота ключа на 360е время брать с коэффициентом 0,9.
2. При завертывании болтов (гаек) с поддержкой вторым ключом ко времени по карте прибавлять 0,1 мин.
3. При завертывании болтов (гаек) пневмо- или электрогайковертом время брать с коэффициентом 0,7.
4. При последовательном ввертывании болтов (гаек) одного размера время на каждый последующий болт (гайку) 

брать с коэффициентом 0,95.
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IIUKI'IMII.VIIIIK (tlAtlKl'TM lIAUHK) IIUMIKPOH 
(МАСЛПКЖ . l l l ’OliOK. liAI’AUlk'OH) ВРУЧНУЮ

С.ич*ор|н>-еб»»р«*мные
работы

Карш  t0

»

1 '

Г Т П

1 *

С о д е р ж а н и е  р а б о т м

3  1. В тать штуцер (масленку, пробку, барашек)
2. Ввернуть (навернуть) штуцер (масленку, пробку. 

г~| барашек)

По*» • L0**
Т -0 .0 2 ---------------

S0.M

N*
П01И-
mill

Диаметр 
резьбы 

1). мм. ло

Шаг 
резьбы 

S, мм. ло

Дпииа ввертывания (навергывания) L. мм. до

10 15 20 35 50

Время Т. мин

I
8

0.75 0.36 0.51 0.65 1.06 1,44

2 1.0 0.31 0,44 0.56 0.91 1.24
1---------
1 3 0.75 0.41 0.58 0.75 1.22 1.66

1 ■» 12 1.0 ! 0.35 0.50 0.б5 1.05 1.43 i
•

! 5 1.25 0.32 0.45 | 0.58 0,94 u s
j

i 6 1.5 0.29 0.41 ! 0.53
______________________ L

0.86 1,17 j

! 7{

16

0.75 0.45 0.64 0.83 1.35 1.84 !
I

I
1 8 1

1.0 j 0.39 0.56 0,71 1.16
!

1,59 j

1
1 9 1 * 1.5 j 0,32 0.45 0.58 0.95 1.29 |

1 10 | 0.75 ! 0,52
__________1__________

0.74 0,95 1.55 2,12 1

Г "
24

L

1.0 0.45 0.64 0.82 1,34 1,83 |

Г  и 1.5 0,37 0.52 0.67 1.09 1.49
1-----------------------1

i 13 2.0 0.32 0,45 0.58 0,94

002

1 14
1

0.75 0,56 0.80 1.03 1,68 2,29 |

i 15 30 1,0 0,49 0,69 0.89 1,45 1,98

i 16 | 1.5 0.40 0.56 0.72 1.18 1.61 j

» ! 2,0 0,34 0,49 0,63 1,02 1,39 j

18 ! 1,0 0,57 0.82 1,05 1,71 2,33 |

19 j 48 1.5 0,47 0.66 0.85 1,39 1,90 j

20 2,0 0,40 0,57 0,74 uo 1,64

21 3,0 0,33 0,47 0,60 0,98 из
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ВВЕРТЫВАНИЕ (НАВЕРТЫВАНИЕ) ШТУЦЕРОВ 
(МАСЛЕНОК, ПРОБОК, БАРАШКОВ) ГАЕЧНЫМ 

КЛЮЧОМ

Слесарио-сборочные 
работы

Карт а 61

с

С

=£5а

№

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

Г 1* Взять штуцер (масленку, пробку, барашек) и ввер­
нуть (навернуть) на 2—3 нитки

2. Взять гаечный ключ
3. Довернуть штуцер (масленку, пробку, барашек) 

гаечным ключом окончательно
4. Отложить гаечный ключ

П 0 .Т
Т — 0,04 — —̂

1 • £0,89 

0,32

>6
ПОЗИ­

ЦИИ

Диаметр 
реэьбы 

D, мм, до

Шаг 
ретьбы 

S, мм, до

Длина ввертывания (навертывания) L, мм, до
10 15 25 35 50

Время Т, мин

1
8 0,75 0,60 0,86 U 5 1.82 2JS

2 1,0 0,54 0,78 1 3 1,66 2,28

3 0,75 0,67 0,96 1,51 2.03 2,79

4 12 1,0 0,61 0,87 U 7 1,85 2,54

5 1,25 0,57 0,81 1,28 1,72 2,37

6 1.5 0,53 0,76 1,20 1.63 2,23

7

16

0,75 0,72 1,03 1,63 2,19 3,01

8 1.0 0,66 0,94 1,48 2,00 2,75

9 1,5 0,58 0,83 1,30 1,76 2,41

10 0,75 0,8 1.15 1,81 2,45 3,36

И 24 1,0 0,73 1,05 1,66 2,23 3,07

12 1,5 0.64 0,92 1,45 1,96 2,69
13 2,0 0.59 0,84 1,33 1,79 2,46
14 0,75 0,85

________ 1,22 1,93 2.60 3,57
15 30 1,0 0,73 1.12 1,76 2,37 3,26
16 ! 1,5 0.68 0,98 1,54 2,08 2,86

17 2,0 0,62 0.89 1.41 1,90 2,61
18

43
1.0 0,88 1,27 2.00 2,69 3.70

19 1,5 0,78 1,13 1,75 2,36 3.25
20 2,0 0,71 1,01 1,60 2,’ 6 2,96
21

_________ 1
3.0 0,62 0,89 1.40 1.89 2.60

Примечание .  При последовательном ввертывании (навертывании) штуцеров (масленок, пробок, барашков) 
время на каждый последующий ипуцер (масленку, пробку, барашек) брать с коэффициентом 0,95.
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С.*!ССЯ1Ш<»*Гбо|>ОЧ11МС
рабоГЫп и н т ш л н и к  п и и т о в

ВРУЧНУЮ

Карта 62

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять винт и ввернуть на 2-3 нитки
2. Взять инструмент
3. Ввернуть вниз окончательно 
4 -Отложить инструмент

Тб- 7 -  0.00355 • • D0,8*
ло.вв

т - '- ° « 0727 * 3 Ъ Г

Длина ввертывания L, мм, ло
Л»

пози­
ции

j piuiBv 1 |*
режбы 

13, мм, до
10 15 20 30 40

Время Т, мни

1 I
j

4 0.2S 0.40 — — “  1
1

—i
1 I
: 2 I 6

j

0,23 0,33 0.42 —

\1
_  j

i

3 | 8
i ii 1

0,20 0,28 0.37 0,52 \
\

•< 10 0,18 0,25 0.33 0,47

*

i
. 5 • 12 i 0.23 * 1 0,33 0,43 0,60 1

1

, I 

6 ’ 16 | 0,43 0.55 0,78

}1
1,00 1

i
’

t !
• 7 1 20 

!

1
1
1%

_____________ 1_____________

0,67 0,95
I
1

i
* П ?  *1 м е ч л и л я: •
! |. 3 кэрте предусмотрено время на ввертывание винтов отверткой. При ввертывании винтов ключом время брать j
' с хо*ффициенточ| 0,3, гайковертом -  с коэффициентом 0,7. |
' 2. При пос iejoex/ельном ввер1ывании нескольких винтов время на каждый последующий винт брагь с коэффн- i
j цлентои 0.95.
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ВВЕРТЫВАНИЕ ШПИЛЕК С ПОМОЩЬЮ 
СОЛДАТИКА

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 63

С о д е р жа н и е  р а б о т ы
Взять и ввернуть шпильку предварительно на 
2—3 нитки
Взять солдатик, навернуть на шпильку и законт­
рить
Взять гаечный ключ
Ввернуть шпильку до упора
Расконтрмть и свернуть солдатик со шпильки
Отложить солдатик и гаечный ключ

Т -  0,023 • Z,o.*9. о°.«

N*
ПОЗИ­

ЦИИ

Глубина 
ввертывания 

L, мм, до

Диаметр резьбы D, мм, до

6 10 12 16 20 24 36

Время Т, мин

1 10 0,18 0,22 0,24 - - - -

2 15 0,23 0,28 0,30 0,34 - - -

3 20 0,27 0,33 0,35 0,40 0,43 - -

4 30 0,34 0,42 0,45 0,50 0,55 0,60 -

5 40 0,40 0,49 0,53 0,59 0,65 0,70 0,82

6 50 - 0,56 0,60 0,67 0,74 0,79 0,93
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в в т ъ т л н н к  mmt.iKK с  помощью 
ДВУХ глкк

СлеСарНО-сборОЧНЫС
р а б о т

Карта 04

i

т

ж

& L _ / <

щ
Ш т .

/  С о д е р ж а н и е  р a G о г м
Ч' /N 1. Вшть и вверили шпильку предвари!сльно на 

. J ' '  2—3 нитки
/(У&э—  2. liinu. 2 гайки, навернуть на ишильку и законт- 

рИТЬ
3. Взять гаечный ключ и. ввернуть ишильку до упора
4. Отвернуть п отложить 2 гайки и гаечный ключ

Т -  0,0166 -L»**- D°.”

N?
пош­
ипи

Г лубина 
ввертывания 
L, мм, до

Диаметр рстьбы Р, мм, до

6 10 1? J 16 j 20 24 36

Время Т. мин

1 10 0.17 0,23 0,26 - - -

2 16 0,23 0,31 0.34 0.40 -

_________

3 20 0,26 0,35 о;з9 0,46 0.52

—
4

—
30 0,33 0,44 0,49 0,58 0,66 0,73 -

5 40 0,39 0,52 0,58 0,68 0,77 0,86 1,09

б 50 - 0,60 0,66 0,78 0,88 0,98 U4
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НАВЕРТЫВАНИЕ КРУГЛЫХ ГАЕК
Слесарно-сборочные

работы

Карт а 65

С о д е р ж а н к е  р а б о т ы
1. Взять гайку и навернуть на 2—3 нитки
2. Взять ключ для круглых гаек
3. Завернуть гайку окончательно
4. Отложить ключ

Т - 0,0729- DO,37 .  £ 0 ,3

Ni
пози­
ции

Диаметр 
и шаг резьбы 
D X S, мм, до

Длина навертывания L. мм, до

25 40 50 80 100

Время Т, мин

1 М20Х 1,5. 0,58 0.67 0,71 0,82 0,88

2 М30Х1.5 0,67 0,78 0,83 0,96 1,02

3 М42 X 1,5 0,76 0,88 0,94 1,08 1,16

4 М56Х2 0.85 0.98 1.05 U0 1,29

5 М100Х2 1,05 1,21 1,30 1,49 1,59

6 М140Х2 U9 U7 1,47 1,69 1,81
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УСТАНОВКА ш л п в  и л  ь о л т ы  
(ШИПЫ. ШПИЛЬКИ)

Слесарно-сборочные
работы

Карта 66

у /
шшич и д д д г  11 '*■Д(Я!и[||ШГ"ИР

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять шайбу
2. Установить шайбу на болт (вннт, шпильку)

Т - 0,0028 0<чз».£о,м

7*
пози­
ции

Внутренний
диаметр

шайбы d, мм, до

Длина продвижения шайбы L, мм, до

30 50 80 100 160 200 250

Время Т, мин

1 20 0.06 0.08 0,10 0,12 0,15 0,17 0,19

2 32 0,07 0,09 0,12 0,14 0,18 0,20 0,23

i

3 50 0.08 0.11 0,14 0,16 0,21 0,24 0 3

4
1i
i

30 0.10 0,13 0,17 0.20 0,25 0 3 озз

s
100 0,11 0,14 0,19 0 3 0,28 0,31 0,36

б 120 0,12

1■

0,15 0.20 0,23

__________ 1

0,30 0 3

----- — <

0,38

—

П р и м е ч а н и я :
). В карте предусмотрено время из установку одной шайбы на деталь с резьбовой поверхностью. При установке 

шайбы на деталь с гладкой поверхностью время брать с коэффициентом 0,9.
2. При последовательной установке шайб на 2—5 деталей время брать с коэффициентом 0,95, на б—10 деталей — 

с коэффициентом 0
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УСТАНОВКА ПАЛЬЦЕВ (ОСЕЙ ШТОКОВ) 
В ОТВЕРСТОЕ ОДНОЯ5ИПИ НЕСКОЛЬКИХ 

ДЕТА ПЕЙ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 67

С о д е р ж а н и е  рабо ты
1. Взять палеи (ось, шток)
2. Установить палец (ось, шток) в отверстие одной 

или нескольких деталей

Т -0,00095 •

N
пози­
ции

Длина 
посадки 

JL мм, до

Диаметр пальца (оси, штока) D, мм, до

г 12 16 25 40

Время Т, мин

1 20 0,03 0,04 - - -

2 )2 0,05 0,06 0.07 - -

3 50 0,07 0,09 0,11 0,13 -

4 80 0,11 0,13 0,В 0,20 0,25

5 125 - 0,19 0,22 0,28 0,37

6 200 - - 0 33 0,42 0,54

П р и м е ч а н и е  При одновременной установке несколько пальцев (осей, штоков) время на каждый последую­
щий шлеи (ось, шток) уменьшать на 0,02 мин
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УСТАНОВКА ПРЯМОУГОЛЬНЫХ II КРУГЛЫХ 
ПРОКЛАДОК

Слесарно-сборочные
работы

Карта 68 Л и с т  I

_ Й ______ 0 _
Со д е р жа н и е  ра б о т ы

1. Втять прокладку
2. Установить прокладку на шпильки или на плос­

кость с совмещением по кромке или отверстиям
1 3. Осмотреть правильность установки
-----1

т - 0.0126 • Ь°.» -  жесткий, на шпильках; Т -0.0139 а».« • Ьо.зт _  МЯГкий, на шпильках;
Т —(>.0117 а°-« • ьо,г7 — жесткий, по отверстию; Т —0.0121 а'1** • 1а »  — мягкий, по отверстию

Материал прокладки

м Габариты 
"вкладки 
,Х Ь, мм

жесткий мягкий
пози­
ции Вид установки

на шпильках, 
до 6 шт.

по отверстию 
или кромке на шпильках. 

! до а шт.
по отверстию 
или кромке

Время Т. мин
1 50X100 0,21 0,19 0.23 0.20
2 50X200 0,25 0,23 058 0,24
3 50X300 0.28 0.26 051 0,27
4 50X500 0,32 ОДО 0.36 051
5 50X700 0,35 ОДЗ 059 054
6 50X1000 039 056 0.43 057
7 100X100 0,28 056 050 0,26
8 100X200 0,33 051 057 052
9 100X300 0,37 054 0,41 056

10 100X500 0,43 0,40 0,47 0.41
11 100X700 0.47 0,43 0,51 0,45
12 100X1000 0,51 0,48 0,57 0,49
13 175X200 0,42 059 0,46 0,40
14 175X300 0,46 0,43 051 0,45
15 175X500 053 0,49 0,59 051
16 175X700 0,58 054 0.64 0,56

1 -Л - 175X1000 0,64 0,60 0.71 0,6218 350X500 0,70 0,65 0.78 0,6719 350X700 0,77 0,71 0.85 0,7420 550X1000 0,85 0,79 0.93 0,8121 600X700 0,95 0,89 1.05 0,9222 600X1000 1,05 0,98 1.16 1,01

87



УСТАНОВКА ПРЯМОУГОЛЬНЫХ И КРУГЛЫХ 
ПРОКЛАДОК

Слесарно-сборочные
работы

Карта 68 Л и с т  2

Т -0 .055  • D°>31 -  жесткий, на шпильках; Т -  0,067 • D°.3i -  мягкий, на шпильках;

Т -  0,053 • Do.3i -  жесткий, по отверстию; Т -  0,062 • D°,3i -  мягкий, по отверстию;

н
пози­
ции

Диаметр 
прокладки 
D, мм, до

Материал прокладки

жесткий мягкий

Вид установки

на шпильках, 
до 6 шт.

по отверстию 
или кромке

на шпильках, 
до 6 шт.

по отверстию 
или кромке

Время Т, мин

1 100 0,23 0,22 0,28 0,26

2 160 0,27 0,26 0,32 0^0

3 250 0,30 0,29 0.37 034

4 400 0,35 0,34 0,43 0,40

5 630 0,41 0,39 0,49 0,46

6 1000 0,47 0,45 0,57 0,53

П р и м е ч а н и я :
1. При установке прокладок на б и более шпилек время брать с коэффициентом 1,1.
2. К жестким прокладкам относятся: картон, прессшпан, паранит, фольга, текстолит, фибра, сталь; к мягким — 

фетр, войлок, кожа, резина, криза, бумага, дермантин, мипора.
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УСТАНОВКА МАХОВИЧКОВ (РУКОЯТОК) 
( ' КРКНЛКНИКМ ВИНТАМИ (ГАЙКАМИ)

Слссарио-сборочны»
работы

Карта 69

Со д е ржа ние  работы
1. Взять маховичок (рукоятку)
2. Установить маховичок (рукоятку) на вал
3. Взять винт (ганку) и отвертку (ключ)
4. Закрепить маховичок (рукоятку)
5. Отложить отвертку (ключ)

£0.6?
Т “  0,3303— ——Q0.H
Т — 0,026 • £°>м • D°>78

Ns
ПОЗИ­

ЦИИ

Масса, 
кг, ДО

Диаметр 
резьбы 

D, мм, до

Длина ввертывания L, мм, до

8 10 30 40

Время Т, мин

1

1 б 0,58 0,65 0,80 - - -

2
1

1
8 0,53 0,60 0.74 0,86 1,06 -

i! 3
[
1

10 10 ОД» 0,56 0,69 0,80 0,99 -

4 12 - 0,61 0,76 0,88 1,09 -

5 16 - - 0,95 1,11 U7 1,60

Примечание.  При установке деталей массой от 10 до 20 кг время брать с коэффициентом 1,2.
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УСТАНОВКА НА ВАЛ ДЕТАЛЕЙ ТИПА 
ШКИВОВ (МАХОВИКОВ) ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 70

Со д е ржа ние  работы
1. Взять деталь, молоток и выколотку
2. Установить деталь на вал с помощью молотка и 

выколотки
3. Отложить молоток и выколотку

Т -  0,02357 • I**? • Qo,?i

М
пози­
ции

Вид
посадки

Диаметр 
вала, 

мм, до

Длина 
посадки 

I, мм. до

Масса детали Q, кг, до

1 2 3 5 8 12

Время Т, мин

1 30 0,23 0,38 0,50 0,72 1,01 1,34

2 40 0,28 0,46 0,61 0,88 1,22 1,63

3 С зазором 100 50 0,32 0,53 0,71 1,02 1,42 1,90

4 80 0,44 0,73 0,97 U 9 1,95 2,59

5 100 0,52 0,85 М2 1,62 2,26 3,01

Пр и ме ч а н и е .  При установке на вал деталей по переходной посадке время брать с коэффициентом 1,4; 
по посадке с натягом -  с коэффициентом 1,5.
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УСТАНОВКА НА ВАЛ ДЕТАЛЕЙ ТИНА ШКИВОВ 
(МАХОВИКОВ) С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА

Сзссврнк-сборочиыс
работы

Карта 71

о ь С о д е р ж а н и е  р а б о т ы  

/  \  1. Взять Трос
t f  V  2. Застропить деталь и установить на вал ирелварн-

тельно
3. Взять выколотку и кувалду

^  ^  4. Установить деталь на вал с помощью выколотки
и кувалды

ш  / ф ч  »s\ 5. Отложить выколотку и кувалду 
-Да-. 6. Расстропить деталь

Т - 0,0595 • 1°-« • Q°«31

М
пози­
ции

Диаметр 
вала, 

мм, до

Вид
посадки

Длина 
посадки 
L, мм, до

Масса деталей Q кг, до

40 65 100
1

160 J 200 350 Х й

Время Т, мин

1

150

С зазо­
ром

50 1,43 1,66 1,90 2,19 2,35 2,80 3,12

2 80 1,82 2,12 2,42 2,80 3,00 337 3.99

3 100 2,05 238 2,72 3,15 337 4,01 4.48

4 160 2,61 3,04 3,47 4,02 339 5,12 5.72

5 200 2,94 3,41 4.18 431 4,84 5,75 6,42

Примечание .  При установке деталей по переходной посадке время брать с коэффициентом 1,4; по по­
садке с натягом — с коэффициентом 1 S.
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УСТАНОВКА УКАЗАТЕЛЬНЫХ И ФИРМЕННЫХ 
ТАБЛИЧЕК

Слесарпо-сборочные 
работы

Карта 72

Со д е р жа н и е  ра бот ы
/. Крепление таблиц заклепками

1. Взять табличку и разметить отверстия
2. Отложить табличку
3. Взять электрическую (пневматическую) сверлиль­

ную машину и просверлить отверстия под заклеп­
ки по разметке

4. Отложить электрическую (пневматическую) свер­
лильную машину

5. Взять заклепки, табличку, молоток и обжимку
6. Прикрепить табличку заклепками
7. Отложить молоток и обжимку

//. Крепление таблиц винтами
1. Взять табличку и разметить отверстия
2. Отложить табличку
3. Взять электрическую (пневматическую) сверлиль­

ную машину и просверлить отверстия под винты 
по разметке

4. Отложить электрическую (пневматическую) свер­
лильную машину

5. Взять метчик, вороток и нарезать резьбу в отверс­
тиях

6. Отложить метчик и вороток
7. Взять табличку, винты, отвертку и закрепить таб­

личку
8. Отложить отвертку

№
пози­
ции

Крепление
табличек

Диаметр 
заклепки (винта) 

D, мм, до

Количество заклепок (винтов) о, шт.

2 4 6

Время Т, мин

1
Заклепками

4 1,90 ЗДО 5,10

2 б 2,28 4,24 6,12

3
Винтами

4 6,45 12,00 17,3

4 б 7,23 13,46 19,4

Пр име ч а ния :
1. Время рассчитано при сверлении отверстий по чугуну на глубину до 10 мм.
2. При сверлении в стальных изделиях нормативное время принимать с коэффициентом 1,1.

Ti-a -  0,554 • DM4 • nM; 

Тз-а -  2,345 - D«.m • пр,в
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НТЛНОИКЛ KI'UWtK С  ШЧЖЛЛДКЛМН
с  пом ощ ью  и о ;п .к м ш 1кл и Ш’п вк ты п л н и к

их ш и п а м и  1КО.ТГЛМИ)

*  iпози-, 
цнн |

Г.1ССПр|10-СборОЧ11Ы С

работ

К а р п а  7.1

С о д е р ж а  и и с р а б о т ы
1. Выть и установить прокладку на корпус
2. Застроишь крышку и установить на корпус.со­

вмещая отверстия
3. 1’асстротпь крышку
4. Взять пинты (болты) и вставить в отверстия
5. Взять отвертку (ключ) и привернуть крышку к 

корпусу
6. Отложить отвертку (ключ)

Масса 
крышки, 
кг. до

-  0.633 D0 .0 ? .£ 0 .а?; Т е-и  —0,237 • D0-13

-0.2155 • Dp }' • Loja; T ia - ie -0.272- D°.2 • Z, 0.72

! Количество 
1 винтов 
• (болтов), 11ГТ.
1

Диаметр 
резьбы 

D, мм. до

Длина ввертывания L. мм, до

15 i 20 30 40 60

Время Т. мин

11 12 2.05 2.28 1 2.65 - -

| 2 16 2.09 2,33 3,01 -

i 24 - 2,40 2,78 3,10 3,60

30 - - 2,83 3,15 3,65

12 2,62 3,24 4,35 - -

4
1

16 2,79 3,44 4,62 5,70 -

24 - 3,74 5,03 6,21 8,34

30 - - 5,27 6,50 8,74
j
1 12 2,95 3,63 4,86 - -

6 16 3,15 3,88 5,19 6,39 -

24 - 4,26 5,70 7,01 9,39

30 - - 6,00 7,38 9,88

12 3,14 3,87 5,18 - -

8 16 3,33 4,09 5,48 6,74 -

24 - 4,44 5,95 7,31 9,79

30 - - 6,22 7,65 10,23

10

11

12

13

14

15

16

100
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УСТАНОВКА КРЫШЕК С ПРОКЛАДКАМИ 
ВРУЧНУЮ И ПРИВЕРТЫВАНИЕ ИХ ВИНГАМИ 

(БОЛТАМИ)

Слесарно-сборочные
работ

Карт а 74

С о д е р ж а н и е  раб о т ы
1. Взять и установить прокладку на корпус
2. Взять и установить крышку на корпус с совмеще­

нием отверстий
3. Взять винты и вставить в отверстия
4. Взять отвертку (ключ) и привернуть крышку к 

корпусу
5. Отложить отвертку (ключ)

Т| -4 -  0,7714 • D0.M • £,0̂ 3; 

Тв-в — 1,011 • D0>M • £0,32; 

To-ia -  2,725 • D»,i3. £0 ,2 0

N
пози­
ции

Масса 
крышки, 
кг, до

Количество 
винтов 

(болтов), шт.

Диаметр 
резьбы 

D, мы, до

Длина ввергав:mm L, мм, до

8 10 15 20 30 60

Время Т, мин

1 б 2,06 2,16 2,37 244 - -

2 2 10 2,37 2,50 2,74 243 341 -

3 12 - 2,63 2,88 3,08 348 -

4 16 - — 3,13 344 3,67 440

5 б 3,25 3,49 3,97 445 - -

6 20 4 10 3,75 4,02 448 5,02 5,72 -

7 12 - 4,24 4,82 549 6,02 -

8 16 - - 543 5,73 643 8,15

9 б 5,21 5,45 541 646 - -

10 б 10 5,57 5,83 642 6,69 746 -

11 12 - 5,97 6,47 6,85 7,43 -

12 16 - — 6,72 7,11 7,72 8,86
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,'СТАИОВКА ШПОНОК В ПАЗ ВАЛА 
(.ОТВЕРСТИЯ)

Слегярнп-сборсчиме
работ

Карт а

ш

С о л е р ж п м и с р а 6 о з ы

1. Взять шпонку, примерить по пазу вала или отвср* 
стоя

2. При необходимости закрепить шпонку в тиски, 
взять напильник и раскрепить шпонку

3. Взять инструмент и установить шпонку в паз вала 
или отверстия

4. Отложить инструмсн г

Т -0,416 • S°»3«. /о.31

N
ПО.
JM-

UI1I1

Сечение*
шпонки

S.
мм

Длина шпонкн L, мм. до

10 16 28 40 ТО 100 160

Время Т. мт;
|

1 4X 4 1,36 1.57 1,87 2,09 2.4S -
1

2 ] 5X 5 1,47 1.70 2.02 2,26 2,6$ - — Г- 1
3 ! 6X 6 - 1.81 2,15 2,40 2.85 -

—
- •

4 S X 7 - 1.99 2,37 2.65 3.15 3.52
-----------------1

5 10X8 - - 2,56 2,86 3.40 3,79 4,39

6 12X8 - - 2,72 3.04 3.61 4.04
-----------------1

4,67

7 14X9 - - - 3,20 3.81 4,25 4ь VO
 

1 j
8 16X10 - - - - 3.98 4,45 5.15

9 18X11 - - - - 4,14 4.63 5.36

10 20 X 12 - - - - 4.30 4.80 5,56

11 | 22X14 - - - - 4.44 4.96
—

5.88

12 ! 25 X 14 - - - - 4,64 5.1S 5,99

Примечание.  В карте дано время на установку призматических шгенок. При установке клиновых шпонск! 
время брать с коэффициентом 1,1; при установке сегментных — с-коэффициентом 1,2.
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ЗАПРЕССОВКА ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 
И КОНИЧЕСКИХ ШТИФТОВ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 76

О i
&

Ш  W -

Со де ржание  рабо ты 
.____1 1. Взять штифт и молоток
------ - 2. Установить штифт в отверстие и запрессовать

молотком
_ _  3. Отложить молоток

Т -  0,204 • D°.J • /о.?*

М
ПО*
ЭИ-
ции

Вид
штифта

Диаметр
штифта

D,
мм,
до

Длина посадки штифта L, мм, до

20 30 50 70 100

Время Т, мин

1
Цилиндри-

ческий

4 0,52 0,56 0,63 0,68 -

2 б 0,56 0,62 0,69 0,74 0,80

3 10 0,62 0,68 0,76 0,82 0,89

4 15 - 0,70 0,78 0,84 0,91

5 20 - - 0,88 0,95 1,02

6 25 - - 0,92 0,99 1,07

7 Конический 
(независимо 
от длины)

4 - - 0,50 - -

8 6 - - 0,56 - -

9 10 - - 0,62 - -

10 15 - - 0,70 - -

И 20 - - 0,78 - -

12 25 - - 0,88 - -
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УСТАНОВКА ШАРИКОВ В ГНЕЗДО 
(ОТВЕРСТИЕ, КАНАВКУ)

I
С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять шарик
2. Установить шарик в гнездо (отверстие, канавку)
3. Взять инструмент и завальиевать шарик
4. Отложить инструмент

Т1 -  0,036 • DO*5; 

Та-0,21 • D°»«

N1 Вид
установки

Диаметр шарика D, мм, до
П О *
зи*

ими 5 10 20 30 40 50

Время Т, мин

1 Без завальиовки 
шарика

0,03 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08

2 С завальиовкой 

шарика

0,25 0,28 0,30 0,32 0,33 0,34

Пр и ме ч а н и е .  При установке 2-6 шариков время брать с коэффициентом 0,9; при установке свыше 6 шариков -  
с коэффициентом 0,85.

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 78
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ИТЛ1ЮНКЛ MMOTIIHTMI.IIMX КОЛ Ml 
(ДИСКОМ, <Л И,НИКОИ)

I  ■ . i i ' c e p m i - c f w p u H M  м е  

работы

К арт а  "V

С о .1 с р а> а II и с р a б u I м

1. tilU II. КОЛЬНИ (ЛИСК) И yclilllOHMIU II OlHCpCIMC 
(на вал)

2. Hunt. кольцо (лискi и 1апрссспнап> и nine ренте 
(на нал) c iioMoiiiMo мпструмсша.

3. Bnm» сальник, yctaiioiiuii. и ошсрсшс (n нитч- 
ку, в наi, 1НС1ЛО) с помощью uiicipyMciiia и об. 
жаи» но нссму'лнамс1ру лля n.iomoio iipn.tciамт

но­
ш­

ами

Мшсриал
KO.IMIU
(лиска,

сальника)

Применяемым
HltCipyMCIII

Лиаме ip кольца «лиска, сальника) 1), мм, ло

30 50 80 125
Г— ч—

2(Х)

Время Т, мин

1 C iau ., 
чу( ум

- 0,19 0,21 0,23 0,25 0,27

) I’cihhu - 0,23 0,25 0,27 0.29 0,31

3 Cia.iL, 
чу| ум

Оправка 
и МОЛОТОК

0,34
1

0,38 * 0;42 0,46 0,51

! 4 I'cimhu 0,38 0.4» ' 0,46

i
1

0,51 j 0,55 
)

11
5 Войлок Отвертка 0.48 0,53 0,63

i
0,84 | 0,97

i
i

6 Фетр Оправка 
и молоток

0,51 0,69 0,74
i

0,92 . |,|2 
1

Приме ч ания :
1. При оброке сальника время по поюиии 3 брать с котффициенточ 1,3.
2. В K a p i e  предусмотрено нролнижение колеи (дисков, сальников) на ллину ло 200 мм.
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УСТАНОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) 
НА ПЛОСКОСТЬ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 80

Ш
с Л

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы 
1. Взять и установить деталь (узел) на плоскость

Т -  0,056 • В ° . ' 7 .  Q o .s e

>6
по­
зи­
ции

Наибольший 
размер 
детали 
(узла) В, 

мм, 
до

Масса детали (узла) Q, кг, до

2 5 8 10 16 20

Время Т, мин

I 100 0,18 0,31 - - - -

2 160 0,20 0,34 0,44 0,50 0,66 0,75

3 300 0,22 0,38 0,49 0,56 0,74 0,84

4 400 0,23 0,39 0,52 0,59 0,77 0,88

5 500 - - 0,54 0,61 0,80 0,92

6 650 - - - 0,64 0,84 0,96

7 800 - - - 0,66 0,87 0,99
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МТЛИОНКЛ ДКТЛЛКП l.VJ.'IOIl)
IIЛ II.КН КОСТЬ С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА

Слссарно-сборочные
работы

Карт а Л7

С о л с |» ж а н и с р a G о 1 м
1. Иолняп, и псрсмсаить лсталь (утсл) к месту 

сборки
2. Оиустни. и  установить летали (у i c .t )  на плоскость

Т -  0,0002 • Я0’»» • О0-30

jsfr
П О ­
ЗИ­

ЦИИ

Наибольшим
размер
детали
(узла)

В .
мм, до

Масса детали (утла) Q,  кг, ло

80 160 300
1

400 | 650 800 1000

Время Т, мин

1 300 0.20 0,39 - - - -

2 500 0.33 0,40 0,49 0,53 0,62 0,66 0,70

3 800 0.52 0,64 0,77 0.84 0,98 1,04 M l

—[

4

•
1
i

1000 I 0.65
!

0,80 0,96 1,05 1 ,2 2 1,29 1,38

5 1600 - 1,27 1,53 1,67 1,93 2,05 2,19

6 2000 - - 1,90 2,07 2,40 2,55 2,73

7 2500 - - - 2,58 2,98 3,18 3,40

8 3000 - - - - 3,56 3,80 4,06
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УСТАНОВКА ДЕТАЛЕН (УЗЛОВ) НА ПЛОСКОСТЬ 
С СОВМЕЩЕНИЕМ ОТВЕРСТИЙ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта S2

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взять деталь (узел)
2. Установить деталь (узел) на плоскость и совме­

стить отверстия

Т - 0,0063 .B<>.:n.Qo.is

I* Наибольший 
размер 
детали 
O'ми)

В,
ММ, ДО

Масса детали (у Mia) Q, кг, до

JH-
ции 2 5 8 12 16 20

Время Т. мин

1 100 0.32 - - - - -

2 160 0.37 0,43 0,46 - - -

3 300 0.46 0,53 0,57 0.60 0,63 -

4 400 0,50 0,58 0.62 0.66 0,69 0.71

5 500 - - - 0,71 0.74 0.77

6 650 - - - - 0.81 0.84

7 800 - - - - 0,88 0.91
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> а  лионкл детален о ш и н  на плоскость
Г СОВМЕЩЕНИЕМ ОТВЕРСТИИ С ПОМОЩЬЮ 

ПОДЪЕМНИКА

1

Слесарно-сборочные
работы

Карпы  S*

С о д е р ж а н и е  р а о о т ы
1. Поднять и переместить деталь (улсл)
2. Опустить и установить деталь (\)сл) на плос­

кость. совмещая отверстия по двум шпилькам

.V" 
по* 

j .41. 
* цин

Наибольший
размер
легаш
(узла)

В .
мм, до

Масса детали (утла) Q. кг. до

80 160 300 400 650 800 1000

Время Т. мин

1 250 1.05 - - - - - -

2 500 1.70 2.44 3.38 - - - -

з 800 2.37 3.39 4.70 5.46 7.03 -

4
j

1000 j 2.77 
1______________ !_________

3.97 5,50 6.39

* 1 
об 9.16

5 1600 5,51 7,64 8.87 11.42 12.73 14.29

6 2000 - - 8.93 10,37 13.35 14.88 16.71

7 2500 - - - 12.13 15.61 17.39 19.53

8 3000 - - - - 17.74 19.76 22.19

1 0 3



УСТАНОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) НА ПЛОСКОСТЬ 
ПО РИСКЕ ИЛИ РАЗМЕТКЕ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 84

Со де ржание  работы
1. Взять деталь (узел) и молоток
2. Установить деталь (узел) с помощью молотка по 

кромке или риске
3. Отложить молоток

Т -  0,0075 • Воне. Qo.57

Наибольший
размер
детали
(ума)
мм, ’до

Масса детали (узла) Q, кг, до

зи-
ции 2 4 6 10 16 20

Время Т, мин

1 50 0,08 - - - - -

2 80 0,10 0,14 0,18 0,24 - -

3 160 0,13 0,20 0,25 0,33 0,44 0,50

4 200 0,15 0,22 0,28 0,37 0,49 0,55

5 300 - 0,27 0,34 0,46 0,60 0,68

6 500 - 0,35 0,44 0,59 0,76 0,87
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УСТАНОВКА НАЛОВ (ВАЛИКОВ) В (Ь01*К 
В ОТКРЫТЫ*: п Ю Л А  и о л ш и и и и к о в  ВРУЧНУЮ

('досарно-сГмфочные
работы

К ор 'чо  А’У

С о д е р ж а н и е  р а б о 1 ы
1. В|ягь на.*1 (валик)
2. Установить пал (валик) в пкмла подшипников

Т — 0.02 • 0°Л5 • i-0-40

по­
ди*
ции

Масса 
вала 

(валика) 
в сборе

Q.
кг, до

Длина вала (валика) L* мм, л»

150 200 350 500 650 800 1000

Время Т. мин

1 2,5 0.25 0.27 0,34 0,40 - - -

2 5 0,36 0,40 0,50 0,58 - - -

3 8 0.46 0.52 0,65 0.75 0,84 0.91 -

4 12 - 0,65 0,82 о;94 1.05 1,14 -

5 16 - - 0,96 1,10 1.22 1,33 1,45

6 20 - - - 1.25 1,38 1.51 1,65

Пр и м е ч а н и е .  Ппи установке коленчатых валов время брать с коэффициентом 1,4.
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УСТАНОВКА ВАЛОВ В СБОРЕ В ОТКРЫТЫЕ ГНЕЗДА 
ПОДШИПНИКОВ С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА

Слесарно-сборочные
работы

Карта 86

Содержание работы
1. Взять трос
2. Застрелить вал
3. Переместить вал к месту сборки
4. Опустить и установить вал в открытые гнезда 

подшипников
5. Расстропить вал

Т - 0 , 2 0 2 - 1 0 ,2 7 .0 0 ,1 2

м Длина Масса вала Q, кг,, до

эи-
ЦИИ

4
мм, 40 6 5 100 160 200 350 500

Время Т, мин

1 260 1,41 - - - - - -

2 350 1,53 1,62 - - - - -

3 500 1,68 1,78 1,88 1,99 - - -

4 800 - 2,03 2,13 2,26 2,32 2,48 -

5 1000 - - 2,27 2,40 2,46 2,63 2,75

6 1600 - - - 2,72 2,80 2,99 3,12
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УСТАНОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) НА ВАЛ 
ИЛИ В ОТВЕРСТИЕ ДО УПОРА ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта Н7

п

О
ж

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. В»ягь деталь (ytcji)
2. Установить деталь (yicji) на кал иди к о пюре же 

до упора

Т1-/ — 0,119 ■ ip.Ji -Qo-M 

T e-u -0.135 У° м

У* Диаметр Длим* Вид
посадки

Масса детали (уша) 0. кг я»
НО*
1И-

ции
вала,
мм,
до имм.

до
1 1.5 и> 5.0 Х.0 12.5 20

Времм 1'. мин

1 50 0,28 0,32 0,38 0,48 0,56 0,65 0,76

2 80 0,31 0,36 0,42 0.53 0,62 0.72 0,84

3 100 160 0,36 0,42 0,49 0,62 0.72 0.84 0,98

4 250 0,40 0,46 0.54 0,68 0.80 0,92 1,08

5 400 0,44 0,51 0,60 0,76 0,88 1.02 1.19

6 650 0,49 0,57 0,67 0.84 0.98 1.14 1,33

7 1000
( ' ta юром

0,54 0,62 0,74 0.92 1,08 1.25 1,46

8 50 0,36 0,41 0,48 0,60 0.70 0.80 0,94

9 80 0,40 0,46 0,54 0.68 0,79 0,91 1,05

10 150 160 0,48 0,55 0,64 0,80 0.93 1.08 1,25

II 250 0.54 0,61 0,72 0.90 1.04 1,20 1,40

12 400 0,60 0,69 0.81 1.01 1.17 1,35 1,57

13 650 0,68 0,78 0,91 1.14 1.33 1.53 1,78

14 1000 0.76 0,86 1,02 1,27 1,48 1,70 1,98
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ЗАПРЕССОВКА ДЕТАЛЕЙ НА ВАЛ ИЛИ 
В ОТВЕРСТИЕ СО ШПОНКОЙ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 88

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь
2. Установить деталь на вал (в отверстие)
3. Взять молоток и выколотку
4. Запрессовать деталь
5. Отложить выколотку и молоток

Т — 0,0988 • О0*44 • L0*8»

>6
П О ­

З И ­
Ц И И

Вид
посадки

Масса
детали

Q.кг,до

Длина запрессовки L, мм, до

10 IS 25 40 50 80 125

Время Т , мин

1
Пере-
ходкая

1,0 0,32 0,39 0,51 0,65 0,73 0,92 U6

2 2,0 0,43 0,53 0,69 0,88 0,99 1,25 1,57

3 3,0 0,52 0,64 0,83 1,05 1,18 1,50 1,88

4 4,0 0,59 0,72 0,94 1,19 1,34 1,70 2,13

5 5,0 0,65 0,80 1,04 1,32 1,47 1,87 2,35

б 6,0 0,70 0,86 М2 1,43 1,60 2,03 2,55

7 8,0 0,80 0,98 1,27 1,62 1,81 2,31 2,89

8 10,0 0,88 1,08 1,40 1,79 2,00 2,54 3,19

9 12,0 0,95 1.17 1,52 1,93 2,17 2,76 3,46

10 16,0 1,08 1,33 1.73 2,20 2,46 3,13 3,93

11 20 1,19 1.47 1,91 2,42 2,71 3,45 4,33

П р и м е ч а н и е .  При эалрессовке деталей на вал или в отверстие по посадке с натягом время брать с коэффи­
циентом 1,2.
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JAHPF,(ГОНКА ДКГЛ.ЧШ НА НАЛ 
ИЛИ II ОТНК1ЧТНК С'О lllllO IIK O ll НОД IIPKCCOM 

ОСТАНОВКА ДКТЛЛКЙ ВРУЧНУЮ!

Сдоса рио- сборочные 
работы

Карт а $9

С о д е  р ж а и и с р а б о т ы

1. В от.байтную  д е т а л ь ,у с т а н о т т . на стол пресса
2. В мп. деталь и у ста н о тт . на пал или п отверстие 

бамвон детали со шпонкой
3. Включить пресс
4. Запрессовать деталь
5. Вы клю чи ть пресс
6. Снять умел к отложить

Т -  0.08S4 • Qo.?? . i од?

Nr
поти-
ЦШ1

Вид
посадки

Масса 
детали Q, 

кг. до

Длит ипрессовки L . мм. до

30 50 80 100 125 160

Время Т. мин

1 2.0 0,43 0,53 0,65 0,73 0,78 0.87

2 3.5 0.47 0.59 0.72 0,79 0.86 0,96

3 5.0 0.51 0.63 0.77 0,84 0.93 1.03

4 Переходная 8.0 0.56 0,69 0.84 0.93 1.02 из

5 10.0 0,59 0.73 0.88 0,97 1.07 1,18

6 12.0 0.60 0.75 0.92 1.01 1,10 из

7 16.0 0.64 0.80 0,97 1,06 1.17 ио

8 20.0 0,67 0.83 1,01 1,11 1.36 1.42

Примечание.  При запрессовке деталей на вал или в отверстие по посадке с натягом время брать с коэф­
фициентом 1,15.
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ЗАПРЕССОВКА ДЕТАЛЕЙ НА ВАЛ 
ИЛИ В ОТВЕРСТИЕ БЕЗ ШПОНКИ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работ

Карт а 90

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Втять деталь и установить ее на вал или в отверс­

тие
2. Втять молоток и выколотку
3. Запрессовать деталь
4. Отложить молоток и выколотку

Т -  0,08 • <?<>•« •

Длина тапрессовки L, мм, до
■N?

ПОЗИ­

ЦИИ

Вид
посадки

Масса 
детали 

Q, кг, до
10 15 25 40 50 80 125

Время Т, мин

I 1.0 0,27 0,34 0,44 0,57 0,64 0,82 1,03

2 2,0 0,37 0,46 0,60 0,77 0,87 1.12 1,41

3 3.0 0,44 0,55 0,72 0,93 1,04 1,34 1,69

4 4.0 0,51 0,63 0,82 1,06 U9 1,52 1,93

5 Переходная 5,0 0,56 0,69 0,91 1,17 1.31 1,68 2,13

6 6.5 0,63 0,78 1,02 1.31 1,48 1,90 2,40

7 8.0 0,69 0,86 1,12 1.44 1,62 2,08 2,64

8 10,0 0,76 0,95 1,24 1,59 1.79 2,30 2,91

9 12,5 0,85 1,05 1,37 1,76 1,98 2,54 3,22

10 16,0 0,94 1,17 1,53 1,97 2,22 2,84 3,60

11 20,0 1,04 1,29 1,70 2,18 2,45 3,14 3,98

П р и м е ч а н и е .  При шпрессовке на вал или в отверстие по посадке с натягом время 6paib с коэффици­
ентом 1,2.
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ЗАПРЕССОВКА Д КТ А Л ЕЙ НА ВАЛ ИЛИ 
В ОТНК1ЧТ11К ИОД ГИДРАВЛИЧЕСКИМ ПРЕССОМ 

(УСТАНОВКА II СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ ВРУЧНУЮ)

Слесарне-сборочные 
работы

Карт а 91

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять базовую деталь
2. Установить базовую деталь на стол пресса
3. Взять деталь и установить на вал или в отверстие 

базовой детали
4. Включить пресс, запрессовать деталь и выклю­

чить пресс
5. Снять узел и отложить

T -0 .W 7 8  Q »*' £о.эв

I

>6
пози­
ции

Масса
детали (узла) 

Q. кг. до

Длина запрессовки L  мм. до J
30 50 80 125 200

Время Т. мин !

1 1 0.18 0.22 0.26 031 038

2 1,6 ОД) 0,24 039 035 0.42 J

3 2.5 0,21 0.25 031 036 0,44

4 4 0,24 0.29 035 0,42 озо

51 6.5 0,27 озз 0,39 0,47 036

6 10 0.30 036 0,43 0.52 0,62

7 16 0,32 039 0,47 036 038 !

8 25 0,35 0,43 032 0,62 0.74 !
1

9 40 0,39 0,48 037 0,68 0,82 |

Примечание .  При запрессовке на прессах с оправкой ко времени по карте на установку и снятие оправки 
прибавлять время в зависимости от массы оправки:

Масса оправки, кг, до

0,5 1 3 5 8 12

Время, мин

0,09 0,11 0,13 0,16 0,20 0,24
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УСТАНОВКА РЕЕК НА СТАНИНУ 
С ЦЕНТРИРОВАНИЕМ ИХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИМИ 
ШТИФТАМИ И ПРИВЕРТЫВАНИЕМ ВИНТАМИ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 92 Л и с т 1

/55V Со де ржание  ра б о т ы
v Z y ffi/y fy  1. Взять рейку, штифты и молоток

2. Установить рейку на станину с центрированием 
ее штифтами

3. Отложить молоток
1 , — j 4. Взять отвертку, винты и закрепить рейку на ста*

5. Отложить отвеотку 
1,0,2 • £о,и

Ti-a,e-e, м-is, 1в-1в~2,4 — “----- ;

Т«-#,в-нц м -1», ю-ао—0,185 - I®»* * D0,85;
Lo.a

Тл-гз, M-2» , 31 -33 , э»-за-3,45 ;

T24-as, 2» -3o, 34-as, 3»-4 0  “  0,2 • L fftf • L ° f *  • D0-*5;
£,0,2 • £,0,24

T « l- 4 3 ,  4 » - » 8, 51 -53 , 58-68-4,0 ---- '“Jr-—**-----;[|0>57

T 44-45 , 49 - 8 0 , S4 85, 50 *>“  0,215 • L°*a .£ ,0  5 4 .1 ) 0  25

№
пози­
ции

Длина 
штифта 

£шт, мм, до

Количество 
винтов в 
рейке, шт.

Диаметр 
винта 

О, мм, до

Длина ввертывания винга L ,  мм, до
10 IS 20 30 40

Время Т , мин
1

30

2

6 2,97 3,27 3,50 - -

2 8 2,52 2,77 2,97 - -

3 10 2,22 2,44 2,62 - -
4 12 2,36 2,93 3,43 4,27 -

5 16 - 3,15 3,68 4.58 5,36
6

40

6 3,14 3,46 3,71 - -

7 8 2,67 2,94 3,15 - -

8 10 2,35 2,59 2,77 - -
9 12 2,50 3,11 3,63 4,52 -

10 16 - 3,34 3,90 4,86 5,67
11

50

6 3,28 3,62 3,88 - -

12 8 2,79 3,07 3,29 - -

13 10 2,45 2,71 2,90 - -

14 12 2,61 3,25 3,80 4,72 -

15 16 - 3,49 4,08 5,08 5,93
16

60

6 3,41 3,75 4,02 - -

17 8 2,89 3,19 3,41 - -

18 10 2,55 2,81 3,01 - -

19 12 2,71 3,31 3,94 - -

20 16 - 3,62 4,23 5,27 6,15
112



УСТАНОВКА РКЕК НА ПАНИНУ 
С HKHTIMII'OKAHIIKM П \ ЦИЛИПД1Н1ЧКСКИМП 
ШТИФТАМИ И 1НЧШК1ТМВАНИКМ ВИНТАМИ

11

('.тоеарно-сборочныо
работы

• Карта V.’ Ли с т  2

)*
П01М-
пни

Длина 
штифта 

L мм, ло
in

Количество 
винтов 
в рейке,
I1IT., ло

Диаметр 
винта 

1), мм, до

Длина nncpiunaiiiin пиита L,,. мм, до

10 15 20 30 40

Время Т, мин

2I 6 4.26 4,70 5.03 - -

22 8 3,62 3,99 4,27 - -

23 30 10 3.19 3,51 3;76 - -

24 12 2.55 3,17 3,71 4,61 -

25 16 - 3.41 3,98 4,96 5,79

26 6 4,52 4,98 5,33 - -

27 8 3,83 4,22 4,53 - -

28 40 10 3,37 3.72 3,98 - -

29 .2 2,70 3,36 3,92 4,89 -

30 3 16 - 3,61 4,22 5,25 6,13

31
6

4,72 5,20 5.57 - -

32 8 4,01 4,42 4,73 - -

50 10 3,53 3,89 4,17 - -

34 12 2,82 3,51 4,10 5,11 -

,5 16 - 3,77 4,41 5,49 6,41

36 6 4,90 5,40 5,78 - -

37 8 4,16 4,58 4,91 - -

38 «0 10 3,66 4,03 4,32 - -

39 12 2,93 3,64 4,26 - -

40 16 - 3,92 4,57 5,69 6,65
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УСТАНОВКА РЕЕК НА СТАНИНУ 
С ЦЕНТРИРОВАНИЕМ ИХ ЦИЛИНДРИЧЕСКИМИ 
ШТИФТАМИ И ПРИВЕРТЫВАНИЕМ ВИНТАМИ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 92 Ли с т  3

№
пози­
ции

Длина
штифта

4ьт.* ло

Количество 
винтов 
в рейке, 
шт., до

Диаметр 
винта 

D, мм, до

Длина ввертывания винта LB, мм, до

10 15 20 30 40

Время Т, мин

41 6 4,94 5,45 5,84 - -

42 8 4,20 4,62 4̂ )5 - -

43 30 10 3,69 4,07 4,36 - -

44 12 2,74 3,41 3,98 4,96 -

45 16 - 3,66 4,28 5,33 6,22

46 6 5,23 5,77 6,18 - -

47 8 4,44 4,90 5,25 - -

48 40 10 3,91 4,31 4,62 - -

49 4 12 2,90 3,61 4,22 5,25 -

50 16 - 3,88 4,53 5,64 6,59

51 6 5,47 6,03 6,46 - -

52 8 4,65 5,12 5,49 - -

53 50 10 4,09 4,51 4,83 - -

54 12 3,03 3,78 4,41 5,49 -

55 16 - 4,06 4,74 5,90 6,89

56 6 5,68 6,26 6,70 - -

57 8 4,80 5,31 5,68 - -

58 60 10 4,24 4.68 5,01 - -

59 12 3.15 3,92 4,56 - -

60 16 - 4,21 4,92 6,12 7,15
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УСТАНОВКА PEEK НА СТАНИНУ 
С ЦЕНТРИРОВАНИЕМ ИХ КОНИЧЕСКИМИ 

ШТИФТАМИ И ПРИВЕРТЫВАНИЕМ ВИНТАМИ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 93 Л и ст  2

N*
ПОЗИ­

ЦИИ

Диаметр
штифта

Ч,,т: мм- яо

Количество 
винтов 
в рейке, 
шт., до

Диаметр 
винта 
мм, до

Длина ввертывания винта L, мм, до

10 15 20 30 40

Время Т, мин

21

6

3

6 3,97 4,43 4,78 - -

22 8 3,81 4,25 4,60 - -

23 10 3,69 4,12 4,45 - -

24 12 3,33 3,77 4.11 4,64 5,06

25 16 - 3,96 4,31 4.87 53!

26

8

6 4,26 4,76 5,14 - -

27 8 4,10 4,57 4,94 - -

28 10 3,97 4,43 4,79 - -

29 12 3,58 4,05 4,41 4,98 -

30 16 - 4,25 4,63 5,23 5,70

31

10

6 4Л1 5,03 5,44 - -

32 8 4,33 4,83 5,22 - -

33 10 4,20 4.68 5,06 - -

34 12 3,79 4,28 4,67 5,27 -

35 16 - 4,49 4,90 5,53 6.03

36

12

6 4.72 5,27 5,69 - -

37 8 4,53 5,06 5,47 - -

38 10 4,39 4,90 5,30 - -

39 12 3.97 4,48 4.88 5,51 -

40 16 - 4,70 5,13 5,79 6,31
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УСТАНОВКА 1'КЕК ИА (ТАНИНУ
Г ц гш ти гон л н и к м  их коническими  

111ГИФГЛМИ и н гп и тъ ш л п п к м  пинтами
А'.»/

С.к'сарио-гборочныг
работ

>тл 9.1 Л и с 1 3

J*
тин-
пин

Лиаме! р 
||||||ф|1|

1) . ММ. ЛИИИ

Komwcctmi 
питон 
В |>СН* с,
HIT.* по

пинга
1>„. мм. ли

Линна нпсриананим пинга L, мм, л<»

10 15 20 30 40

Время Т, мин

41 6 4.15 4.63 5.00 - -

42 8 3.98 4.45 4.81 - -

43 6 10 3.86 4.31 4,66 - -

44 12 3.62 4.08 5.04 5.69 6.21

45 16 - 4.85 5.30 5,98 6.52

46 6 4.45 4.97 5.38 - -

47 8 4.28 4.78 5.16 - -

48 8 10 4.15 4.63 5,01 - -

49 4 12 4.40 4.96 5.42 6.12 -

50 16 - 5.21 5,69 6,43 7,01

51 6 4,71 5.28 5.68 - -

52 8 4.52 5.05 5.46 - -

53 10 10 4.39 4.90 5,29 - -

54 12 4,65 5.25 5,73 6,47 -

55 16 - 5.51 6.02 6,80 7,41

56 6 4.93 5.50 5,95 - -

57 8 4.73 5,28 5.71 - -

58 12 10 4,59 5,12 5.54 - -

59 12 4,87 5,49 5,99 6,77 -

60 16 - 5.77 6,29 7,11 7,75
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ЗАПРЕССОВКА ПОДШИПНИКОВ КАЧЕНИЯ 
НА ВАЛ ИЛИ В ОТВЕРСТИЕ ВРУЧНУЮ

Слесарио-сборочные 
работы

Карт а 44

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Втять подшипник и установить на вал или в от­
верстие

2. Втять выколотку и молоток
3. Запрессовать подшипник
4. Отложить выколотку и молоюк
5. Проверить легкость вращения подшипника

Т -0 ,0 0 9 -  !>«•«' - НА**

N?
ПО (И-
ими

Вид
посадки

Диаметр вала 
(отверстия) 
О, мм. л»

Длина танрессояки L. мм. до

20 30 50 80 100 125

Время Т, мни

1 20 0,30 0.45 0.60 0.86 1.02 1.21

2 30 0,35 0,54 0.71 1.01 1.20 1.42

3 Напряженная 40 0,40 0,61 0.80 1.14 1,35 1,60

4 S0 0,44 0,67 0,87 1.25 1,48 1.75

5 70 0,50 0,77 1,00 1.43 1,70 2,02

(> 100 0,60 0,89 1,16 1.66 1,97 2,33

При ме ч а н ия
1. При KHipcccoiiKc полтинников качения на нал или в oihcpcimc но нлошой посадке время брать с комрфи- 

пионом 0,4.
2. Время дано на lanpeccoiiKy нол1Нинникон качения легкой серии, ври ынрсссовке подшипников качения сверх­

легкой и особо легкой серии время брам» с когффициснюм0,4; средней и тяжелой серии — 1,2.

I 18



запрессовка полтинников КАЧЕНИЯ 
ИЛ ВАЛ ПЛИ В ОТВЕРСТИЕ ПОД ПРЕССОМ

Слесарне-сборочные 
работы

Карт а 95

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь (узел) и установить под пресс
2. Взять подшипник и установить на вал или в от* 

верстие
3. Взять оправку и установить на подшипник
4. Включить пресс и запрессовать (напрессовать) 

подшипник
5. Выключить пресс и-отложить оправку
6. Проверить легкость вращения подшипника
7. Снять узел и отложить

Т -  0,053 • D0-44 •£<»•?«

N»
пози­
ции

Диаметр вала 
(отверстия) 
D, мм, до

Вид
посадки

Длина запрессовки L  мм. до

30 50 80 100 125 160 200

Время Т, мин

1 30 0.38 0,43 0,48 0,51 0.54 0.57 0.60

2 40 Напряжен­
ная

0.42 0,48 0,53 0,56 0,59 0.63 0,66

3 50 0,45 0,51 0.57 0,61 0,64 0,68 0.71

4 70 0.51 0,57 0,64 0,68 0,72 0.76 0.80

5 100 0,57 0,65 0,73 0,77 0,81 0,86 0.90

6 120 0.61 0,69 0.77 0,82 0,86 0,91 0,96

7 140 0.64 0,73 0,81 0,86 0,91 0,96 1,01

| Примечание .  При запрессовке подшипников качения на вал илц.в отверстие по плотной посадке время 
брать с коэффициентом 0,9.
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ЗАПРЕССОВКА ВАЛОВ (ВАЛИКОВ) 
В КОРПУС ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 96

С о д е р жа н и е  р а б о т ы
1. Взять вал (валик)
2. Установить конец вала (валика) в отверстие кор­

пуса
3. Взять молоток и выколотку
4. Запрессовать вал (валик)
5. Отложить молоток и выколотку

Т -  0,0083. Q0.M. £о,в1

N) Масса Вид
посадки

Длина запрессовки L, мм, до

зи-
ции

(валика)
Q,кг, до

S0 80 100 160

Время Т, мин

1 4 0,48 0,70 0,84 1,23

2 8 0,75 1,09 1,31 1,92

3 12 Переходная 0,97 1,42 1,70 2,48

4 16 1,16 1,70 2,04 2,99

5 20 1,34 1,96 2,35 3,44

Примечание .  При запрессовке валов (валиков) в отверстие корпуса по посадке с натягом время брать с 
коэффициентом 1,2.
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ЗАПРЕССОВКА ВАЛОВ (ВАЛИКОВ)
В ОТВЕРСТИЕ КОРПУСА ПРЕССОМ. 

УСТАНОВКА И СНЯТИЕ УЗЛА ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 97

Со д е р жа н ие  р а б о т ы
1. Взять и установить корпус на стол пресса
2. Взять вал (валик)
3. Установить конец вала (валика) в отверстие 

корпуса
4. Включить пресс и запрессовать вал (валик) в от­

верстие корпуса
5. Выключить пресс
6. Снять и отложить корпус

Т -  0,203. Qo.'o.lo.se

Масса 
корпуса 
с валом 

(валиком) 
Q.кг, до

Длина запрессовки L, мм, до

50 65 80 100 125 160 200

Время Т, мин

4 0,79 0,85 0,90 0,96 1,02 1,09 1,16

6 0,85 0,92 0,97 1,04 1,10 1,18 1,26

8 0,90 0,97 1,03 1,09 1,17 1,25 1.33

10 0,94 1,01 1,07 1.14 1,22 1,30 1,39

12 0,97 1,05 1,11 1,18 1,26 1,35 1,44

15 1,02 1,09 1,16 1,23 1,31 1,41 1,50

20 1,07 U5 1,22 U 0 1,39 1,49 1,58

25 U 2 1,20 1,28 1,36 1,45 1,55 1,65

30 1,16 1,25 1,32 1,41 1,50 1,60 1,71

Н
П О ­
ЗИ­

ЦИИ

Вид
посадки

Пере­
ходная 

с натягом
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Слесарно-сборочные
ЗАПРЕССОВКА ВАЛОВ (ВАЛИКОВ)

В ОТВЕРСТИЕ КОРПУСА ПРЕССОМ. 
УСТАНОВКА И СНЯТИЕ УЗЛА ПОДЪЕМНИКОМ

работы

Карт а 98

С о д е р ж а н и е  рабо ты
1. Поднять, переместить и установить корпус на 

стол пресса
2. Взять вал (валик) и установить в отверстие кор* 

пуса
3. Включить пресс и запрессовать вал (валик) в от* 

верстие корпуса
4. Выключить пресс
5. Поднять и снять корпус со стола

Т -0,107 Q * »  .£0.42

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Вид
посадки

Масса корпуса 
(узла) с валом 

(валиком)

Длина запрессовки £, мм, до

30 50 80 100 125 160 200
Q. кг. до Время Т, мин

1 20 из 1,64 2,00 2,20 2,41 2,68 244

2 30 1,45 1,80 2,19 2,41 2,65 2.94 342

3 Переходная 
с натягом

50 1,56 1.93 2,36 249 2,84 3,15 3,46

4 65 1,70 2,10 2,56 2,81 3,09 3,43 3,77

5 80 1,81 2,25 2,74 3,01 340 3,66 4,02

6 100 1.95 2.41 2,94 3,23 3,55 3,94 442

7 125 2,09 2,59 3,16 3,47 3,81 4.23 4,64

8 160 2,26 2,81 3,42 3,76 4,12 448 5,02

9 200 2,43 3,01 3,67 4,03 4,43 441 5,40
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УПАКОВКА ДКТАЛКИ (УЗЛОВ) 
ИЛ Н1ЛИЦКВМ1: ВАЛЫ ВРУЧНУЮ

Слесарии-сборочные
работ

Карт а  W

С о д е р ж а н к е  р а Гм* на
1. Выть деталь (учел)
2. Установить деталь (учел) на шлинспын ш

T i 0.037- D° *.  £<м»; 

Ts-т  -0.043 • О0-7» • £o,i»

I*
П О  111- 

UM M

Вид
посадки

Масса
детали (утла), 

кг. до

Диаметр
вала

D, мм. до

Длина посадки L . мм, до

25 40 ко 100 160 300

Время Т. мин

1 30 0,91 0.98 1,08 1,12 1,20 1,32

2 5 40 1,14 1.23 1.37 1.41 1,52 1.67

3 С зазором 50 U 7 1.47 1,63 1.69 1,81 1,99

4 60 1.59 1.70 1.89 1,95 2,10 2.30

5 40 1,24 1,33 1.47 1,53 1,64 ),80

6 10 50 1.47 1.58 1,75 1,82 1,95 2,14

7 60 1,70 1.82 2,02 2,10 2,24 2.46

Примечание .  При установке деталей (ушов) на шлицевые валы по скольтящей посадке табличное время брать с ко*ффициентом 1,4.
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УСТАНОВКА ШЛИЦЕВЫХ ВАЛОВ В  ОТВЕРСТИЕ  
КОРПУСА

Слесарно-сборочные
работ

Карт а 100 Л и с т  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять вал, установить одним концом в отверстие 

корпуса
2. Взять деталь, надеть на шлицевый вал

пуса
4. Проверить плавность перемещения 

валу
детали на

Т|-4 — 1,1276 • П°>35 .£0,13; Т|4-1В- 136-no.37.£o,is;

Т е-» “  1,4666 • П0.38 . £0,13; Tib-за-1,8268- П0.37. /.о,**;

Тю-1Э — 1,6422 • ПОЛ - £0,13; Таз- з е - 2,0339 • п*.» /,0,13

Вид Масса вала 
в сборе, 
кг, до

Диаметр Длина
Количество надеваемых деталей 

на вал п, шт.
вала, 

мм, до
иродьндснин 

детали L , мм, до 1 2 3 4 5 б
Время Т, мин

50 1,80 - - — - -

30 100 1,96 4,89 - - — -

200 2,13 2,71 3,13 3,46 - -

400 2,31 2,95 3,40 3,76 — -

50 2,34 - - - — -

зазором 100 2,55 3,32 - - — -

10 40 200 2,77 3,60 4,20 4,69 — -

400 3,01 3,92 4,57 5,10 5,55 5,95

600 3,16 4,11 4,80 535 5,82 634

100 2,99 3,83 - - — -

50 200 3,27 4,20 4,86 539 — —

400 3,57 4,59 5,31 5,89 639 6,82

600 3,77 4,84 5,60 631 6,73 7,19

N»
пози­
ции

10

И

12

13
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х т л и о н к л  ш лицкных НАЛОВ В OTBKI4TUK 
КОРПУСА

Слесарив* сборочные 
раба гы

Карта НЮ Л и с т  2

1*
ПОЛИ­
ЦИИ

Вид
ПОСАДКИ

Масса нала 
я сборе, 
кг, по

Диаметр
ПЛИЛ,

мм, до

Длина
продай же 1 ш а 

летали U мм, до

Количество напекаемых лет алей 
на мл п. ип.

1 Л* 3 4 5 6

Время Т, мин

14

С зазором

20

40

50 2,45 - - - - —

15 100 2.72 3,51 - - — —

16 200 3.00 3.88 4.51 5.02 — —

17 400 3.35 4.32 5.02 5.59 6,06 6,49

18 600 3,55 4,58 5.32 5,93 6.42 6,89

19

50

100 3,17 4,10 - - — —

20 200 3,45 4.46 5,18 5,76 — -

21 400 3,75 4,85 5.63 6.26 6.80 7.27

22 600 3,94 5,09 5,91 6,57 7,14 7,64

23

60

100 3,70 4,78 - — — —

24 200 4,05 5,23 6,08 6,76 — —

25 400 4,43 5,73 6,65 7,40 8,04 8,60

26 600 4,67 6,04 7,01 7,80 8,47 9,07
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Слссарно-сборочныс
УСТАНОВКА ПРУЖИННЫХ КОЛЕЦ В ВЫТОЧКУ работы

НА ВАЛУ

Карта 101

Содержание  работы
1. Взять пружинное кольцо и круглогубцы
2. Установить пружинное кольцо в выточку на 

валу
3. Отложить круглогубцы

Т - 0,0129 />6.(10.31

нот­
ами

Длина
продвижения 

кольца /., мм, до

Внутренний диаметр кольца d, мм, до

25 40 65 80 125 200

Время Т, мин

1 20 0,21 0,24 0,28 0,30 0,35 0,40

2 35 0,30 0,34 .0,40 0,42 0,49 0,56

3 50 0,37 0.42 0,49 0,52 0,60 0,70

4 65 0,43 0,50 0,58 0,61 0,71 0,82

5 100 0,55 0,64 0,75 0,80 0,91 1,06

6 160 0,74 0,85 0,99 1,05 1.21 1,40

7 250 0,96 U I 1,29 1,38 1,58 1,83
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УСТАНОВКА ПРУЖИННЫХ колец 
II ВЫТОЧКУ ОТВЕРСТИЯ

Слссарпо-сборочные 
работы

Карта 102

ш ш

Т Ш Ш

С о д е р жа н и е  работы
1. Взять пружинное кольцо и круглогубцы
2. Установить пружинное кольцо в выточку отверс­

тия
3. Отложить круглогубцы

Т -0,00236- £<>•«' -D'.o*

П01И-
цнн

Длина
продвижения 

гол ьиа 
L. мм. до

Наружный диаметр гольца D, мм, до

15 20 35 50 65 100 125

Врем* Т, мин

] 10 0.11 0,15 0,27 0,40 0,53 0,84 1,06

2 IS 0.13 0,18 0,32 0,47 0,62 0,99 1,26

3 20 0,15 0,20 0,36 0,53 0,70 U1 1,41

4 30 0.17 0,24 0,43 0,63 0,83 U1 1,67

5 50 0,21 0,29 0,53 0,77 1,02 1,62 2,06

6 80 0,26 0,35 0,64 0,94 1.24 1,96 2,49

7 100 0,28 0,38 0,70 1,03 1,36 2,15 2,73
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УСТАНОВКА ПРУЖИН НА СТЕРЖЕНЬ 
ИЛИ В ГНЕЗДА

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 103

Со д е р жа н и е  р а б о т ы
1. Взять пружину
2. Установить пружину на стержень или в гнездо

Т —0,0026 • L0*®5 • D0»47

м
пози­
ции

Длина посадки 
пружины 
L, мм, до

Диаметр пружины D, мм, до

10 20 35 50 80 100

Время Т, мин

1 30 0,05 0,07 0,09 - - -

2 50 0,07 0,09 0,12 0,14 - -

3 80 0,09 0,12 0,15 0,18 0,23 -

4 100 - 0,13 0,17 0,21 0,26 0,28

5 160 - - 0,22 0,27 озз 037

6 200 - - 0,25 озо 037 0,42

П р и м е ч а н и е .  В карте предусмотрено время на установку пружин длиной до 2D. При установке пружин 
длиной (2 — 5) D время брать с коэффициентом 1,1.
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УСТАНОВКА ПРУЖИН С ЗАКРЕПЛЕНИЕМ 
КОНЦОВ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 104

ЦЩЦ С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
"  ^1 лл||В 1. Взять пружину и инструмент 
nfbJl/l/yyyyyyyyyM IB II 2. Установить конец пружины на место

3. закрепить конец пружины
4. Растянуть пружину
5. Повторить приемы пунктов 2 и 3 для второго 

конца пружины
6. Отложить инструмент и проверить натяжение 

пружины

T.-S-0.51 -D

T ,_ ,o -0 .4 4 D n̂ iC \ ? ^

н
ПОЗИ­

ЦИИ

Длина пружины 
по отношению 

к диаметру 
пружины

Диаметр 
пружины 

% у ж * мм. до

Диаметр проволоки . мм, до

1 2 4
I--------------

6

Время Т , мин

1

Z.<2D

10 1,20 1,25 1,30 - -

2 15 1,39 1,45 1,51 - -

3 25 - 1,75 1,82 1,98 -

4 45 - - - 2,46 2,59

5 70 - - - - 3,05

б

L — (2 — 5) D

10 1,21 1,46 1,66 - -

7 15 1,45 2,11 2,40 - -

8 25 - 2,64 3,00 4,81 -

9 45 - - - 6,23 6,38

10 70 — - - - 7,74

5 Заказ №527 129



ЗАПРЕССОВКА ВТУЛОК (СТАКАНОВ) 
В КОРПУС ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 105

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять втулку (стакан)
2. Установить втулку (стакан) в отверстие корпуса 

предварительно
3. Взять выколотку и молоток
4. Запрессовать втулку (стакан) в корпус
5. Отложить молоток и выколотку

Т -  0,082 • .£0.8

М
пози­
ции

Наружный 
диаметр ртулки 

(стакана)
D. мм. до

Вид
посадки

Длина запрессовки L, мм, до

15 25 35 50 80 100 125

Время Т, мин

1 20 1.15 1,49 1,76 2,10 2,66 2,97 352

2 30 U7 1,77 2,09 2,50 3,17 354 3,96

3 50 Переходная 1.71 2,20 2,61 3,12 3,94 4,41 4,93

4 80 2,09 2,70 3,19 3,82 4,83 5,40 6,03

5 100 2,30 2,97 3,51 4,20 531 5,94 6,64

6 125 2,53 3,27 3,87 4,62 5,85 654 751

Примечание.  При запрессовке втулок (стаканов) по посадке с натягом время брать с коэффициентом 1,2.

1 3 0



ЗАПРЕССОВКА ВТУЛОК (СТАКАНОВ) 
В КОРПУС ПРЕССОМ

Слссярно-сборочпыс
работы

Карта Ш

C D

ж

I
ч / п 2ц
-4 -

:  1

т

С о д е р ж а н и е  работы
1. Вмпъ втулку (стакан)
2. Установить втулку (стакан) в отверстие корпуса 

предварительно
3. Включить пресс н запрессовать втулку (стакан) 

в корпус
4. Выключить пресс
5. Снять и отложить узел

Т -  0,0106 • Do-» *Lo.w

т а у

№
пози­
ции

Наружный 
диаметр втулки 

(стакана)
D, мм, до

Вид
посадки

Длина запрессовки L, мм, до

25 40 65 100 150 200

Время Т, мин

1 50 0,45 0,57 0,74 0,92 1.14 U2

2 65 0,52 0,66 0.85 1,06 U1 U2

3 80 Переходная 0,58 0,74 0,95 М9 1,46 1,70

4 100 0,65 0,83 1,07 и з 1,65 1,91

5 125 0,73 0,93 1,20 1,50 1,85 2,15

6 160 0,83 1,06 1Д7 1,71 2,11 2,45

7 200 0,94 1,20 1,54 1,93 2,38 2,76

Примечание.  При запрессовке втулок (стаканов) по посадке с натягом время брать с коэффициентом 1,2.
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УСТАНОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) 
НА ШПИЛЬКИ ВРУЧНУЮ

Слесарно-сборочные
работы

Карта 107

Т«-в -  0,104 n<M* QV5;

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взять деталь (узел)
2. Установить деталь (узел) на шпильки

Тм> -  0,0924 • пол?. Qo.5?; 

Tio-ia -  0,187 • поде. Qo.4»; 

Т «3-16 — 0,2 • n0*** • Qo.4o; 

Tie-ie — 0,248 • n°i4 • Q°>4£

м
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Высота 
шпилек, 
мм, до

Количество 
шпилек п, шт., ДО

Масса детали (узла) Q, кг, до

___ 3___ 1___ 5___ 8 12 20

Время Т, мин

1

40

4 0,27 0,35 0,44 0,54 0,70

2 8 0,36 0,46 0,58 0,71 0,92

3 10 0,39 0,50 0,64 0,78 1,01

4

60

4 0,34 0,45 0,58 0,73 0,97

5 8 0,45 0,60 0,78 0,97 1,29

6 10 0,50 0,66 0,86 1,07 1,42

7

100

4 0,38 0,51 0,67 0,84 U2

8 8 0,57 0,76 0,99 1,24 1,67

9 10 0,64 0,86 1,12 1,41 1,89

10

130

4 0,54 0,70 0,86 1,07 1,37

11 8 0,70 0,91 1,14 1,39 1,79

12 10 0,77 0,99 1,24 1,52 1,95

13

200

4 0,62 0,78 0,97 1,17 1,48

14 8 0,84 1,07 1,33 1,60 2,02

15 10 0,93 U8 1,47 1,77 2,24

16

300

4 0,74 0,95 1,20 1,46 1,87

17 8 0,97 1,25 1,58 1,92 2,47

18 10 1,06 1,37 1,72 2,10 2,70
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УСТАНОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) НА ШПИЛЬКИ Слесарно-строчные
работы

С ПОМОЩЬЮ ПОДЪЕМНИКА

Карта 108

Содержание работы
1. Застропитъ, поднять деталь (узел) и полвести к 

месту’ сборки
2. Установить деталь (узел) на шпильки
3. Расстропнтъ деталь (узел)

Та -  0,239993 • Q0-39 • п0-4*;

Т « - 0,2747 л*»;

Т» -  0,3006-Q0-3» - n0.se;

Т «-0,42381 • Q o . s e .  п<мэ

Nпо­
зи­
ции

Высота шпильки мм, до
Количество шпилек 

п, шт., 
до

Масса детали (узла) Q, кг, до
50 80 160 250 350 600 1000

Время Т, мин

1

40

4 0,93 1,05 1,27 1,43 1,57 1,82 2,09

2 8 1,40 1,59 1,92 2,16 2,36 2,73 3,14

“Г 10 1,59 1,81 2,18 2,46 2,70 3,12 3,58

4

60

4 1,И 1,26 1,52 1,71 1,88 2,17 2,49

5 8 1,55 1,76 2,12 2,39 2,61 3,02 3,47

6 10 1,72 1,96 2,36 2,66 2,91 3,37 3,87

7

80

4 1,31 1,48 1,77 1,99 2,17 2,49 2,85

8 8 1,84 2,08 2,49 2,79 3,05 3,51 4,01

9 10 2,05 2,32 2,77 з,п 3,40 3,91 4,47

10

125

4 1,58 1,79 2,16 2,44 2,52 2,90 3,31

11 8 2,23 2,54 3,06 3,26 3,56 4,10 5,02

12 10 2,50 2,83 3,42 3,85 4,22 4,88 5,60

13

200

4 1,80 2,10 2,64 3,06 3,42 4,09 4,84

14 8 2,31 2,70 3,39 3,93 4,39 5,25 6,21

15 10 2,50 2,92 3,67 4,25 4,76 5,68 6,72

16

300

4 2,30 2,62 3,18 3,61 3,97 4,61 5,32

17 8 3,10 3,53 4,29 4,86 5,34 6,21 7,17

18 10 3,41 3,89 4,72 5,35 5,88 6,84 7,89

Та — 0,19843 • Q0'17 • no>4»;
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УСТАНОВКА СМАЗОЧНЫХ ТРУБОК

Слесарно-сборочные
работы

Карта 109

Содержание  работы 
I. Установка медных трубок

1. Взять трубку и ключ
2. Установить трубку и закрепить
3. Отложить ключ

II .  Установка полихлорвиниловых трубок 

1. Взять и надеть трубку на штуцер

Тм — 0,198 • D0»4 • £°*зз; 
Т«-« — 0,02 • D0»33. Z,o,5

№по­зи­
ции

Материал
трубки ДиаметртрубкиО,мм, до

Длина трубки L, мм, до

200 250 300 400 500

Время Т , мин

1

Медь

10 2,86 3,07 3,26 3,59.» 3,86

2 12 3,07 3,31 3,51 3,86 4,16

3 16 3,45 3,71 3,94 4,33 4,66

4

Полихлор­
винил

8 0,56 0,63 0,69 0,79 0,89

5 10 0,60 0,68 0,74 0,86 0,96

б 12 0,64 0,72 0,79 0,91 1,02

1 3 4



Глгсарно-сОорочиыг
работы

ltJM>TOII.’IKItllK II х т л и о и к л  ФИТИЛЕМ
Карта НО

С о д е р ж а н и е работы:
1. Взять ножницы, нитки и проволоку
2. Отрезать в размер нитки и проволоку
3. Отложить ножницы
4. Закрепить проволокой фитиль
5. Установить в отверстие фитиль

N*
по»
эм.
UUW

Материал
пронолокм

Количество фитилем, шт.

1 2 4 6 8 10 12

Время Т, мин

1 Медь 0.3 0,60 0,80 1.4 2,3 2,8 3,2

2 Сталь 0,4 0,75 1,05 1.9 2,7 3,0 3,6
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УСТАНОВКА РЕМЕННЫХ ПЕРЕДАЧ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а I I I

Со д е р жа н и е  ра бот ы
1. Взять ремень и надеть на два шкива
2. Взять ключ и отрегулировать натяг ремней
3. Отложить ключ

N*
по­
зи­
ции

Характер
установки

Развернутая длина ремня L, мм, до

1000 2000 3000 4000 5000 6000

Время Т, мин

1 Без регулиро­
вания натяга

0,50 0,70 0,92 1,01 1,18 1,53

2 С регулирова­
нием натяга

1,02 1,60 1,95 2,30 3,16 4,07

Примечание.  В карте предусмотрено время на установку одного ремня. При последовательной установке 
двух и более ремней время брать с коэффициентом 0,9.
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УСТАНОВКА ЦЕПНЫХ ПЕРЕДАЧ

Слссярно-сборочнмс
работы

Карта 112

С о д е р ж а н и е  рабо ты

1. Взять цепь
2. Отмерить цепь
3. Взять инструмент
4. Разъединить цепь
5. Надеть цепь на звездочки
6. Соединить концы н закрепить
7. Отрегулировать натяжение и смазать цепь

по­
зи­

ции

Характер
установки

Развернутая длина цепи £, мм, до
1

£00 | 1000 1250 1600 2000 2500

Время Т, мин

1
Без

соединения
звеньев

Без регулировки 
натяжения

0,53 0,59 0,69 0.81 0,92 1,02

2
С регулировкой 
натяжения

1,06 1,07 1,09 1,11 1.14 1.18

3
С

соединением
звеньев

Без регулировки 
натяжения

U 2 1,33 1,37 1,56 1.78 2,05

4

С регулировкой 
натяжения

1.62 1,77 1,96 2,23 •2,54 2,93

П р и м е ч а н и я :
1. В карте предусмотрено время на установку цепи на две звездочки. При установке цепи на три и более звездочки 

время брать с коэффициентом 1,1.
2. При установке цепи без отмеривания и разъединения звеньев время брать с коэффициентом 0,7.
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ВВЕРТЫВАНИЕ ХОДОВЫХ ВИНТОВ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а И З

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Взять инструмент
2. Ввернуть ходовой винт
3. Отложить инструмент

Т - 0,034
D<>.4®. £о,е

S<w

мпо­
зи­
ции

Диаметр
резьбы

D.
мм, до

Шаг
резьбы

Ямм, до

Длина ввертывания L, мм, до

80 I2S 200 350 $00 6S0

Время Т, мин {

I 20 4 1,50 1,97 2,61 3,65 4,52 5,29

2 6 1,39 1,81 2,40 3,36 4.17 4,88

3 30 4 1,83 2,39 3,17 4,43 5,49 6,42

4 6 1,69 2,20 2,92 4,09 5,06 5,92

5

40

6 1,93 2,53 3,35 4,69 5,81 6,80

6 8 1,83 2,39 3,16 4,43 5,48 6,42

7 10 1,75 2,28 3,03 4,23 5,24 6,14

8

50

8 2,03 2,66 3,52 4,93 6,10 7,15

9 10 1,94 2,54 3.37 4,71 5,84 6,83

10 12 1,87 2,45 3,25 4,54 5,63 6,59

11

60

10 2,12 2,77 3.68 5,14 6,37 7,46

12 12 2,05 2,67 3,54 4,96 6,14 7,19

13 16 1.93 2,52 3,35 4,68 5,80 6,79

Примечания:
1. В карте предусмотрено время на ввертывание ходовых винтов массой до 10 кг и с однозаходной резьбой.
2. При ввертывании ходовых винтов массой свыше 10 кг время брать с коэффициентом 1,2$.
3. При ввертывании ходовых винтов с двухзаходной резьбой время брать с коэффициентом 0,9.
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УСТАНОВКА КОЖУХОВ С КГК11ЛКП11КМ 
ВОЛГАМИ (ВИНТАМИ)

('лссарпа-сборочнмс
работы

К орт а Ш

С о д е р ж а и  не р а б о т ы

1. В «ять кожух и установить
2. Взять болты (винты) и ввернут)» на одну-две 

нитки
3. Взять ключ (отвертку)
4. Завернуть болты (винты) окончательно
5. Отложить ключ (отвертку)

Т -  0,443 • Q° J’ • 2.0'33

по*
ль

ими

Масса
кожуха

Q.кг, до

Ллина ввертывания болта (винта) L , мм. до

10 12 16 20

Время Г. мнн

1 > МО 1,16 1,28 1,38

2 3 U9 и г 1,39 1,50

3 5 1,33 1,41 1,55 1,67

4 10 1.54 1.63 1,79 1.93

5 16 1,70 1,80 1,98 2.13

Примечание .  В таблице предусмотрено время на установку кожухов с ввертыванием 4 болтов (ВИНТОВ)
размером М8 X 12. При установке кожухов с ввертыванием 6—8 болтов (винтов) свыше М8Х 12 время брать с коэффи­
циентом 1.2S.
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УСТАНОВКА И ОСЕВАЯ РЕГУЛИРОВКА 
ЗАЦЕПЛЕНИЯ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ШЕСТЕРЕН 

НА ВАЛУ

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 115

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Установить на вал пару цилиндрических шесте­

рен по торцу другой
2. Установить нормальное зацепление по торцам 

с помощью оправки и молотка
3. Замерить зазор под компенсаторное кольцо
4. Подобрать компенсаторное кольцо по замеру
5. Снять шестерню с вала
6. Установить на вал компенсаторное кольцо
7. Установить на вал шестерню
8. Проверить нормальное зацепление и легкость 

вращения

Т-0,51 • Do.se. 1о,зь

мпо­
зи­
ции

Диаметр
вала
D,мм, до

Длина посадки шестерни на вал L, мм, до

20 35 50 80 125 160 250

Время Т, мин

1 20 1,90 4,00 4,40 4,97 5,58 5,95 6,69

2 35 2,36 4,96 5,44 6,15 6,91 7,37 8,27

3 50 2,70 5,68 6,23 7,04 7,91 8,43 9,47

4 80 3,23 6,79 7,45 8,42 9,46 10,09 11,33

5 100 3,51 7,40 8,11 9,17 10,30 10,98 12,33

6 125 3,82 8,05 8,83 9,98 11,21 11,95 13,42

7 160 4,20 8,84 9,70 10,96 12,31 13,13 14,74
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РЕГУЛИРОВКА ЗАЦЕПЛЕНИЯ ЧЕРВЯЧНЫХ 
ПАР

Слесарно-сборочные
работы

Карт а 116 Л и с т 2

N*по­
зи­

ции

§
SV ,«

соО
Эскиз

<0 а
§ I
о  Iоо.

Проверяемые Модуль mпараметры

пятно
контакта,

%
класс 
точно­
сти а

2,5 3
Время Т, мин

4 6

4

5

2о
S

о2vа.vС 5,73 6,49 7,16 8,35 10,40
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РЕГУЛИРОВКА ЗАЦЕПЛЕНИЙ КОНИЧЕСКИХ 
ПАР (КОЛЕС)

Слесарно-сборочные
работы

Карта 117 Л и ст 2

N*по­
зи­
ции Эскиз

Способ
регулировки

Проверяемые параметры

пятно
контакта.

У.
зазор,

м м

Модуль m

Время Т, мин

иоО.С
§
2*>

Sо0 
л

1
Sоо .

а
2*>
S

1«
2

Свы­
ше
0,2

2,68

50-60 0,1-
— 0,2

3,44

60-75 До
0,1

4,88

3,25

4,14

5,93

3,74

4,71

6,80

4,54 5,21

5,68 6,49

8,27 9,49

3
оа.сее
а
ю4 
о  с
1&
5 .  о
" 3
! ёЙ *§ S
3
а.
ё4>Э
2о
sхVЭо
2
U

Свы­
ше
0,2

4,92 5,40 5,80 6,42 6,90

50-60 0,1—
- 0,2

5,79 6,42 6,90 7,67 8,30

60-75 До
0,1

8,43 9,29 9,96 10,99 11,78

1 4 4



ркгулпгоикл подшипников

Слссарио-сборочные 
работы

Карт а 118 Л ис т  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
Отрегулировать подшипник согласно техническим 
условиям изделия одним из указанных ниже спосо­
бов с проверкой легкости вращения вала

Tt -0,3676 • Do.*»; 

T s - 1,082 Do.»»; 

Та —0,908 •

Та -1,121 -D **

пози­
ции

Эскиз
Способ

регулировки
Осевой 

зазор, мм

Диаметр подшипника (наружный) 
D, мм, до

28 40 S2 85 120 180

Время Т, мин

Винтом через
дистанционную
шайбу 0,01- 0,2 1.18 1,34 1,47 1,74 1,96 2,26

Гайкой со сто­
порной шайбой 0,01—ОД 2,75 3,04 3,27 3,76 3,89 4,63

1 4 5



РЕГУЛИРОВКА ПОДШИПНИКОВ
Слесарно-сборочные

работы

Карта 118 Лис т  2

К
пози­
ции

Эскиз
Способ

регулировки
Осевой 

зазор, мм

Диаметр подшипника (наружный) 
D, мм, до

28 40 52 85 120 180

Время Т, мин

Гайкой с контр­
гайкой 0,01-0,2 3,56 4,20 4,59 5,61 6,47 7,63

Установкой 
регулировоч­
ных колец или 
подрезкой тор­
ца фланца 0,01- 0,2 4,25 4,90 5,45 6,63 7,61 8,95
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Слссарпо-сборочпыс
работыш ч ж к г к л  л е г к о с т и  h i w i i u . i i u h  д е т а л и  

( У М А »  111*11 С В О Р К Е

Карт а I IV

С о л е  рж р н и с р а б о т ы

Проверить легкость 8ращении уешювленнон ле­
тали

Т < - 0 ,4 7  • Q ° 's»;

T l  - 0 ,1 3  Q O .H ; Те -  0,27 • <3.Л ,в ;

Т »— 0,18 • Q®.»; T » - 0 , 6 2 ( J V ;

Тт —0,35 • Te-0^i7 Q<».33

I*
пози­
ции

Тип
проверяемой 
детали (утл*)

Условия
выполнения

работы

Масса регулируемой детали (утла) 
Q. кг, до

10 15 25 | 40 65 100
Время Т, мин

I

Вал установлен

Вращение детали (узла) свободное (под­
шипник установлен без уплотнения) 0.20 0,21 0.23 0,25 0.28 0,30

2
О 91 |/VWI91*
коподшипники

Вращение детали (узла) затруднено 
(подшипник установлен с уплотнением) 0.30 0,33 0.37 0,40 0*5 0,50

3

Вал установлен 
в подшипник 
скольжения

Вращение вала,- не соединенного с дру­
гим валом 0.64 0.71 0.80 0,91 1.04 1.16

4 Вращение вала, соединенного с другим 
валом через зубчатые колеса 1.15 1,35 1.65 1,98 2,40 2,83

5
Деталь (узел), 

. установленная

Вращение детали вручную 0.37 - - - — —

6
на валу

Вращение детали (узла) при помощи 
рычага 0,65 0,76 0,92 1,1 1,31 1,55

7
Шестерни, 
находящиеся 
в зацеплении

Вращение одной или двух пар шестерен 
в зацеплении 1,18 1,32 1,52 1,74 2,00 2.25

8 Вращение трех_пар шестерен в зацепле­
нии 1,22 1,39 1,65 1,93 2,26 2,60
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ПРОВЕРКА СООСНОСТИ ВАЛОВ (ОТВЕРСТИЙ)
Слесарно-сборочные

работы

Карта 120

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взять инструмент и приспособление
2. Установить приспособление и инструмент
3. Произвести замер соосности валов (отверстий)
4. Снять приспособление, инструмент и отложить

Tt -0 ,8  •

Та — 1,4 • п°.м;
Т з -1,9 no.ro

Количество
замеров

Величина несоосности п

пози­
ции

0,03 0,02 0,01

Время Т, мин

1 1 0,80 1,40 1,90

2 2 1.56 2,26 3,09

3 3 2,30 2,99 4,10

1 4 8



УСТАНОВКА СПЕЦИАЛЬНЫХ ОПРАВОК 
(СКАЛОК, ШТОКОВ)

Слесарно-сборочные
работы

Карта 121

Содержание  работы
1. Взять специальную оправку (скалку, шток)
2. Установить оправку (скалку, шток) в узел станка 

с отладкой

Т — 0,12 • Q0*8* • L0*33

N?
пози­
ции

Масса оправки 
(скалки, штока) 

Q, кг, ло

Длина установки L, мм, до

80 100 125 160 200 250 300

Время Т, мин

1 2 0,61 0,65 0,70 0,76 - - -

2 4 0,72 0,78 0,83 0,91 0,97 - -

3 6 0,80 0,86 0,92 1,00 1,08 1,16 -

4 10 - 0,98 1,05 1,14 1,23 М2 1,40

5 15 - - 1,16 1,26 1,36 1,46 1,55

б 20 - - - 1,35 1,46 1,57 1,67
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УСТАНОВКА СПЕЦИАЛЬНЫХ МОСТИКОВ 
(УРОВНЕЙ, ПОДСТАВОК, УГОЛЬНИКОВ) 

НА ПЛОСКОСТЬ

Слесарно-сборочные 
работы

Карта 122

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять мостик (уровень, подставку, угольник)

1 2. Установить и отладить мостик (уровень, под*
ставку, угольник)

Т -  0,097 -B<>*«a-Qo,as

м
пози­
ции

Наибольший размер 
контрольно-измерительного 

инструмента В, мм, до

Масса контрольно-измерительного инструмента Q, кг, до

2 4 6 10 15 20

Время Т, мин

1 100 0,80 0,95 1,05 - - -

2 125 0,88 1,04 1,15 U1 - -

3 160 0,97 1,16 1,28 1,45 1,61 —

4 200 - — 1,40 1,60 1,77 1,90

5

.

250 - — 1,54 1,75 1,94 2,08

б 300 — — - 1,89 2,09 2,25

Примечание.  При снятии мостиков (уровней, подставок, угозьников) время брать с поправочным коэффи- 
циенн.ч о.б.
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ИЗМЕРЕНИЕ ЗАЗОРОВ ЩУПОМ (БЕЗ ПОДБОРА 
ПЛАСТИН ЩУПА)

Слесарно-сборочные
работы

Карта US

Со д е р жа н и е  работ ы
1. Взять щуп
2. Замерить зазор
3. Отложить щуп

Т -0,02033* I.* » -по-*

Количество замеров п
Н

пози-
Характер
измерения

Измеряемая 
длина L, мм 1 2 4 5 6 8 10

Время Т, мин

1 Прерывистое 
(в отдельных 
точках)

50 0,05 0,06 0,08 0,09 0.09 0,10 0.11

2 80 0,06 0,07 0,09 0,10 0,10 0,11 0,12

3 100 0,06 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0.13

4 125 0,06 0.08 0,10 0,11

■

0,11 0,12 0,13

5 200 0,07 0,09 0,11 0,12 0.13 0,14 0,15

6 350 0,08 0,10 0,13 0,13 0,14 0,16 0,17

7 650 0,09 0,11 0,14 0,16 0,17 0,18 0,20

8 800 0,09 0,12 0,15 0,16 0,17 0,19 0,21

9 1000 0,10 0,13 0,46 0,17 0,18 0,20 0,22
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Слесарно-сборочные
ИЗМЕРЕНИЕ ЗАЗОРОВ ЩУПОМ рвб<пы

(С ПОДБОРОМ ПЛАСТИН ЩУПА) ________________________
Карта 124

Содержание работы
1. Взять щуп
2. Замерить зазор
3. Отложить щуп

Т — 0,02743 . L°>2 • п0-34

Количество замеров п

пози­
ции

Характер
измерения

Измеряемая 
длина L, мм 1 2 4 5 6 8 10

Время Т, мин

1 Прерывистое 
(в отдельных 

. точках)

50 0,06 0,08 0,10 0,10 0,11 0,12 0,13

2 80 0,07 0,08 0,11 0,11 0,12 0,13 0,14

3 100 0,07 0,09 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15

4 125 0,07 0,09 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16

5 200 0,08 0,10 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17

б 350 0,09 0,11 0,14 0,15 0,16 0,18 0,19

7 650 0,10 0,13 0,16 0,17 0,18 0,20 0,22

8 800 0,10 0,13 0,17 0,18 0,19 0,21 0,23

9 1000 0,11 0,14 0,17 0,19 0,20 0,22 0,24
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Слссарио-сборочные
работыИЗМЕРЕНИЕ РАЗМЕРОВ ШТАНГЕНЦИРКУЛЕМ

Карта 125

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взять штангенциркуль
2. Замерить размер
3. Отложить штангенциркуль

Т -  0,05831 1<ме.по.э4

М по­
зиции

Количество 
замеров п

Измеряемый размер L, мм, до

20 63 100 200 320 400 500

Время Т, мин

1 1 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,17 0,18

2 2 0,13 0,16 0,17 0,19 0,21 0,22 0,23

3 4 0,16 0,20 0,22 0,24 0,26 0,27 0,29

4 6 0,18 0,23 0,25 0,28 0,30 0,32 0,33

5 10 0,22 0,27 0,29 0,33 0,36 0,38 0,39

1 5 3



ИЗМЕРЕНИЕ РАЗМЕРОВ МИКРОМЕТРОМ
Слесарно-сборочные

работы

Карт а 126

С о д е р ж а н и е  работы 
1. Взять микрометр

[ Щ -  ^  2. Замерить размер детали в руках (на месте) 
/ш  3. Отложить микрометр

Те-0 3 6  •£*'»; 

T 7 -0 ,2 4 Lo.'3;

Те-0 3 6 -1».»»;

Ti -  039 • L»P»; Те -  0,39 • £<>.<»;

Та -  0,44 • М ®s; Тю -  038 • /Л *;

Тэ -  0,53 • L W , Ти -  032 • £0,13

м
пози­
ции

Способ
измерения

Вид
микрометра

Измеряемый размер L, мм, до
25 50 75 100 150 200

Время Т, мин

1 Гладкий 0,53 035 038 039 0,61 0,63

2 Глубиномер 0,52 034 035 037 - -

3 В руках Со вставками 0,66 0,70 0,72 0,73 0,75 0,77

4 Универсальный 0,68 0,71 0,73 0,75 - -

5 Рычажный 0,69 0,72 0,75 0,77 0,79 0,81

б

На месте

Гладкий 038 0,42 0,44 0,45 0,47 0,49

7 Глубиномер 036 0,40 0,42 0,44 - -

8 Со вставками 0,47 0,49 031 032 034 035

9 Универсальный 0,49 031 озз 034 - -

10 Рычажный 0,49 0,52 034 035 037 038

11 Настольный озз 037 0,39 0,40 0,42 0,44

Примечание .  При записи получаемого замера ко времени по карте прибавлять 0,15 мин.
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ИЗМЕРЕНИЕ РАЗМЕРОВ ИНДИКАТОРОМ

-----  -
Слссарно-сборочные 

работы

Карта /.V

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Вить индикатор
2. Произвести измерения
3. Отложить индикатор

T i - 4  — 0.0881 • /Л 17 • «<»*••; 

Ts—в —0,11404 • Z.*» • п<мв

N?
поэм*
лии

Вид
измерения

Количество 
замеров п

Измеряемый размер L, мм. до

25 40 60 100 150 200

Время Т, мин

1

Наружное

1 0,21 0,24 0.27 031 034 037

2 2 0,24 0,27 0,30 0.35 0,39 0,42

3 3 0,26 0,29 0,32 037 0,42 0,45

4 4 0,27 0,31 0,34 039 0,44 0,47

5

Внутреннее

1 0,29 0,33 0Д7 0,43 0,49 озз

б 2 0,32 037 0,42 0,48 034 039

7 3 0,35 0,40 0,45 0,52 0,58 0,63

8 4 0,36 0,41 0,47 034 0,61 0,66

Примечания:
1. При записи получаемого размера ко времени по карте прибавлять 0,15 мин.
2. При пользовании рычажно-зубчатым индикатором время брать с поправочным коэффициентом 1,2.
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ПРОВЕРКА ГОРИЗОНТАЛЬНОСТИ, ВЕРТИКАЛЬНОСТИ 
ПЛОСКОСТЕЙ СЛЕСАРНЫМ УРОВНЕМ

(ЦЕНА ДЕЛЕНИЯ —У * ММ)lvlMJ

Слесарво-сборочные 
работы

Карта 128

п- С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять слесарный уровень
2. Установить уровень на мостик (подставку)

1  3. Произвести проверку горизонтальности, верти- 
М  кальности плоскостей 

4. Отложить уровень

п*»*
Ti—4—0,347 g(M# ;

П0,»2
Т *-.-0^88 gM7

N>
ПОЗИ­

ЦИИ

Положение поверхности 
проверки

Количество 
замеров п

Допуск на проверку g, мм, до

0,02 0,03 0j04 0.0S

Время Т, мин

1

Горизонтальное

1 0,62 0,59 0,56 0,54

2 2 0,71 0,68 0,64 0,62

3 3 0,77 0,74 0,70 0,68

4 4 0,82 0,78 0,74 0,72

5

Вертикальное

1 0,76 0,71 0,67 0,65

б 2 0,83 0,77 0,73 0,70

7 3 0,87 0,80 0,76 0,74

8 4 0,90 0,83 0,79 0,76
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iii H M i K i 'K A  п т ю л и н к П п о с ш  п л о с к с к т к н  
1111*11 ПОМОЩИ ЛИНЕЙКИ С ЩУПОМ 

ИЛИ НИДИКАТОГОМ)

Слссарно-сборочныс
работы

К )  рта t i 9

С о д е р ж а н и е  р о б о т ы
1. Взять инструмент
2. Установить инструмент на плоскость
3. Произвести замер прямолинейности плоскости
4. Отложить инструмент

Т — 0,0996 • • п«.гв

№
пози­
ции

Применяемый
инструмент

Количество 
замеров п

Длина измеряемой поверхности L. мм, до

100 300' 400 $00 650 800 [ 1000

Время Т, мин

1 1 0,17 0.20 0,20 031 032 0,22 озз

2 2 - 0.24 0,25 0,25 036 037 038

3 Линейка, щуп 4 - 0.29 0,30 031 032 озз 034

4 6 - - 034 035 036 037 038

5 10 - - - 0,40 0,41 0,42 0,43

6 Индикатор 1 0,16 0,25 0,26 037 037 озо озо
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Слесарно-сборочные
работыПРОВЕРКА ПРЯМОЛИНЕЙНОСТИ ПЛОСКОСТЕЙ 

ПРИ ПОМОЩИ СТРУНЫ И МИКРОСКОПА

Карт а ISO

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Взять и натянуть струну (проволоку, леску) 0,05— 
0,02 мм

2. Взять микроскоп и установить на мостик
3. Проверить прямолинейность плоскостей (при 

помощи микроскопа по всей длине струны)
4. Отложить микроскоп, снять струну

Т -0,15
£0 .2

П°.55

м
ПОЗИ­

ЦИИ

Количество 
замеров п

Длина проверяемой плоскости L, мм, до

500 1000 1500 2000 2500 3000

Время Т, мин

1 1 0,52 0,60 0,65 - - -

2 2 - 0,71 0,77 0,82 - -

3 3 - - 0,86 0,90 0,95 -

4 4 - - - 0,97 1,01 1,05

Примечание.  При записи получаемого замера ко времени по карте прибавлять 0,15 мин.

1 5 8



ПРОВЕРКА 11EPI1 К» UM КУ Л Я PI I0СТ11 
ПЛОСКОСТЕЙ

Слесарно-сборочные
работ

Карт а 131

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять угольник
2. Произвести проверку перпендикулярности плос­

костей
3. Отложить угольник

T-0.2Z.o-' .„о."

N*
пози­
ции

Количество 
замеров п

Длина проверяемой поверхности £, мм

100 300 400 650 800 1000

Время Т. мин

1 1 0,31 - - - - -

2 2 0,36 0,40 - - - -

3 4 - 0,45 0,46 0,48 - -

4 6 - - 0,49 0,52 - -

5 10 - - - 0,57 0,58 0,59
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ПРОВЕРКА ПАРАЛЛЕЛЬНОСТИ ПЛОСКОСТЕЙ

Слесярво-сборочпые
работы

Карта 132

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять измерительный инструмент
2. Установить измерительный инструмент на плос­

кости
3. Произвести проверку параллельности плоскостей
4. Снять измерительный инструмент и отложить

T i-e  — 0,0206 • ТА«э. во,27 

Т?—12—0,0134 • £оиэ. во,»в

Расстояние между 
проверяемыми 
плоскостями 

L , мм

Наибольший размер проверяемых плоскостей В, мм. до
100 160 300 500 800 1250 20QQ

Время Т, мин

50 0,43 0,53 0,69 0,86 1,05 U7 146

80 0,49 0,60 0,78 0,97 1,19 1,44 1,77

125 0,55 0,67 0,88 1,10 1.34 1,63 149

200 0,62 0,76 1,00 1,25 и з 1,85 2,26

350 0,72 0,89 1,16 1,45 1,77 2,15 2,63

500 0,80 0,98 1,28 1,59 1,95 2,37 2,89

50 0,29 0,36 0,47 0,58 0,71 0,86 1,05

80 0,33 0,41 0,53 0,66 0,81 0̂ )8 140

125 0,37 0,46 0,60 0,75 0,92 1,11 U6

200 0,43 0,52 0,69 0,85 1,05 1*27 145

350 0,50 0,61 0,80 1,00 1,23 1,48 1,81

500 0,55 0,68 0,89 1,10 145 1,64 2,00

Н
П О З И -

Измеритель­
ный

инструмент

Микрометр

Индикатор

10

11

12
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ВКЛЮЧЕНИИ II ВЫКЛЮЧЕНИЕ 
(ТАНКА (УЗЛА. МАШИНЫ)

Слссарно-сборочные
работы

Карт а 133

1. Взяться
2. ВКЛЮЧИ1

Содержание работы
за переключатель (рубильник, рычаг) 
гь (выключить) станок

Включение
Способ включения Кнопка Рычаг Переключатель Рубильник

Время Т, мин 0.05 0.1 0.1 0,12
Выключение _

Способ выключения Кнопка | Рычаг — Переключатель Рубильник
Время Т, млн 0,05 | 0.1 0.1 0,12

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
II ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ 

РАБОЧЕГО МЕСТА

Слесарные, слесврно-разборочные 
и слесарно-сборочные работы

Карт а 134 Лист 1

N•
ПО'
З И .

НИН

Характер выполняемой работы
Содержание простак средней

сложности
сложная

Время. % зперативного времени

: 1

О  5  г- U
£ £ 
3 §

1. Получение наряда, чертежа, технической докумен­
тации, инструмента, материала, деталей, узлов

2. Ознакомление с работой, чертежом, получение
необходимого инструктажа мастера (

3. Осмотр и раскладка инструмента на рабочем ме-| 
сте, смазка и опробирование механизированного ин­
струмента и приспособлений

4. Сдача чертежа, технической документации, инстру­
мента. приспособлений, выполняемой работы после 
окончания рабочей смены или выполнения задания

2,5 5,5

8 3

I Iь  о 
и  X
5 о 
2 8
п
г *
« Ц о  “ С е  а _ хs 2 *
о  5 О  
с .  о  s  й J э

1. Регулирование механизированного инструмента, 
приспособлений и оборудования в процессе работы

2. Чистка и смазка механизированного инструмента, 
приспособлений и оборудования в процессе работы

3. Смена и заправка затупившегося инструмента и 
приспособлений

4. Инструктаж рабочего мастером в процессе 
работы

5. Уборка рабочего места по окончании смены

4,0 4,5 5,0

6 Заказ N*527 16!
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ЛОДГОТОа1ТГЕЛЬНО-ЗЛКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ И ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАН1!Е 

РАБОЧЕГО МЕСТА

Слесарные, счесярно-разборочпые 
п слесарно-сборочные работы

Карт а 134 Л и с т 2

Характеристика работ по группам сложности

Груша сложности Содержание работ

I
(простая)

Работы, имеющие до трех пригоночных поверхностей или 3-4 сопрягаемые 
летали, не требующие применения сложного рабочего или точного измери- 
тельного инструмента

11
(CPC4KSM сложности)

Работы, имеющие до шести пригоночных поверхностей или 5—8 сопрягав* 
мых деталей, без применения сложного рабочего или точного измеритель­
ного инструмента; или работы, имеющие до трех пригоночных поверхностей 
или 3—4 сопрягаемые детали, требующие применения точного измеритель­
ного или сложного рабочего инструмента

III
(СЛОЖНЗЯ;

Р абот, имеющие более шести пригоночных поверхностей или свыше 
S сопрягаемых деталей, требующие применения сложного инструмента, спе­
циальных приспособлений, точного измерительного инструмента

ВРЕМЯ НА ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ
Слесарные, слесврио-разборочные 

я слесярпо-сбсротные работы

К а р п а  135

к !
пс> | Наименование 
’и* затрат времени •дни

Характер выполняемой работы
нормальная

работа
неудобная или удоб­

ная, но тяжелая работа
'неудобная и 

тяжелая работа
Время, % оперативного времени

1 Время на отдых 2,5 3,5 5,5

2 Время на личные потребности

____________________

2

__________

2 ■>А.

Примечания:
1. Пол нормальными работами подразумеваются простые и легкие слесарим:, слесарно-сборочные и слссарио- 

разберочные работы, не '.ребуюшие чиачительных физических усилий и производимые при удобном положении 
исполнителя.

2. Пол работами неудобными или удобными, но тяжелыми, подразумеваются работы, производимые при неудоб­
ном положении исполнителя или при удобном положении ;о требующие значительных физических усилий.

3. К неудобным и тяжелым работам ознссятси работы, требующие значительных физических усилий и выпол­
няемые .при неудобном положении исполнителя.
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4.3. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ

НГ.ГЕМЕЩЫИ1Е ДЕТАЛИ (УЗЛА) РАБОЧИМ
Вспомогательные работы

Карта 1
i

Со д е р жа н и е  ра бот н
1. Взять деталь (узел)
2. Переместить деталь (узел)
3. Отложить деталь (узел)

Т — 0.048 • Q°*w • 10,47

>6
ПО­
ЗИ­

ЦИИ

Масса
Расстояние перемещения L, м, л'о

__
4уэла) С, кг, до 5 10 15 20 25 30 35 J 40

________I________
45

Время Т, м»*н

1

i

2 0 ,15 0 ,2 1

л

0.2 5

...

0.29 0 ,3 2 0,35

11
i

0 .3 7  | 0 ,- 0  

|
0.42

i11
2 j 4

i

0 ,2 2 0 ,3 0 0 ,3 7  j 0.42

1

0 .4 7 0 ,5 1

11
0,55 ! 0,58I 0,62 | 

1
________j—

•*

—

.

—

0 .2 7 0,38 0 ,4 6 0,53 0,5 8 0 ,6 4 0,68 0 ,7 3

1
1

0,80

■ 8

0,32 0 ,4 4 0 ,5 4  ! 0 ,6 2 
1 
1

1
0 ,6 8  ; 0 ,7 5  1 0 ,8 0 0,85

|
0.90

i

i 5 10 0.36 0 ,5 0

1

0 ,6 1  | 0 ,7 0  

1

0 ,7 7 0.84 0 ,9 1 0 ,96

I

1,0 2

i
6 | 12  0 ,40

U _ _ _ _ _ _ _ L _
0 ,5 6 0 ,6 7 0 ,7 7 0 ,3 5 0,93 1.0 0 1 0 7 1 ,1 3

6*
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ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ТЕЛЕЖКИ С ГРУЗОМ 
И БЕЗ ГРУЗА 110 БЕТОННОМУ НОЛУ

Вспомогательные работы

Карта 137

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Взяться за тележку
2. Переместить тележку

Т — 0,026 • L°<93 — без груза;

Т — 0,036 • I.0*59 • Q°’2e — с грузом

>6
по-
ЭИ*
ции

Расстояние
L,
м,
до

Масса тележки с грузок Q. кг. до

50 80 100 125 160 200 250

Время Т, мин

1 2,0 0,05 0,17 0,18 0,19 0,20 0,21 0.23

2 3,5 0,08 0,24 0,25 0,26 0,28 0.30 0,32

3 5,0 0,12 0,29 0,31 0,33 0,35 0.37 0.39

4 8.0 0,18 0,38 0.41 0,43 0,46 0.49 0,52

5 10,0 0,22 0,44 0,46 0,49 0,52 0,56 0,59

6 20,0 0,42 0,66 0,70 0,74 0,79 0,84 0,89

7 25,0 0,52 0,75 0,80 0,84 0,90 0.95 1,01

8 40,0 0,80 0,99 1.05 1,11 1,19 1.26 1,33

9 65,0 1,26 1,32 1,40 1,48 1,58 1,68 1.78

10 100,0 1,88 1,70 1,80 1,91 2,04 2.16 2,29

1 6 4



СТРОПОВКА ДЕТАЛЕН (УТЛОЙ)

Вспомогательные jitdoiu

Карта 138

С о л с р ж а и и с ра б о т ы
1. В»ять строп
2. Стропить летал», (у те л)
3. Отелить строп от летели (у»ла)
4. Отложить строп

по*
зииии

Способ
строповки

Количество
стропов

Эски» Застроповка Расстрог.оека
Время Т, мин

1

Крюком

1 0,06 0,04

2 2

А К

0,09 0,06

3 3 0,11 0,09

4
Канатом

1 0,11 0,07

5 2 0,18 0,13

6 Захватом 1
О ©

0,10 0,06
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ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) 
ЭЛЕКТРОТЕЛЬФЕРОМ.

ВЫСОТА ПОДЪЕМА ДО 1,5 М
Вспомогательные работы

Карта 139

Содержание  раб о т ы
1. Поднять и переместить деталь (узел)
2. Опустить и отложить деталь (узел)

Т—0,12958 • Q0»3» • Ь0»3*

№
пози­
ции

Расстояние
перемещения

L,
М, 00

Масса детали (узла) Q, кг, до

40 65 100 150 250 400

Время Т, мин

1 2 0,70 0,85 1,00 1,20 1,43 1,72

2 3 0,81 0,98 U6 1,39 1,66 1,99

3 5 0,97 1,18 1.39 1,67 1,99 2,39

4 8 1,15 1,40 1,65 1,98 2,36 2,83

5 16 1,48 1,79 2,12 2,54 3,03 3,64

6 20 1,64 1,98 2,34 2,81 3,34 4,02
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ПЕП.МЫЦПИИ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) 
ЭЛККТРОМОСТОВЫМ КРАНОМ 
ВЫСОТА ПОДЪЕМА ДО 1.5 м

Вспомогательные ряСюты

Карта НО

ч
Содержание  раб о т ы 

' / ' / A 1. Поднять и переместить деталь (узел)

Т -  0,0071 • ZA*. Qo.67

N
110ЭГ*ими

Рассюяние
перемещения

м, до

Масс* детали (узла) Q, кг, до

100 150 200 250 300 400 500 650 800 1 1000 
1

Время Т , мин

i

| , 5 0.33 0,41 0,49 0,55 0,61 0,72 0,82 0,95 1,07 1,22

2 10 0,55 0,69 0,82 0,93 1,03 1,20 1,38 1,60 1,80 2,05

» !
ii

0,75 0,94 U4 1,26 1,40 1,65 1,87 2,17 2,44 2.78

4 20 0,93 1.17 1,38 1,56 1,73 2,04 2,32 2,69 3,03 3,44

5 25 1,10 1,38 1,63 1,85 2,05 2,41 2,74 3,18 3,58 4,07
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ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) 
КРАН-БАЛКОЙ.

ВЫСОТА ПОДЪЕМА ДО 1,5 м

Вспомогательные работы

Карта 141

Со д е ржа ние  рабо ты
1. Поднять и переместить деталь (узел)
2. Опустить и отложить деталь (узел)

Т-0,01! • 1 0 . 8 8 .  Q o .e e

по­
зи­

ции

Расстояние
перемещения

L,м, до

Масса детали (узла) Q, кг. до
50 100 160 200 250 350

Время Т, мин

1 3 0.30 0,48 0,66 0,76 0,89 1,12

2 6 0,45 0,71 0,98 U4 1,33 1,67

3 10 0,60 0,96 1,32 1,53 1,79 2,25

4 16 0,79 1,26 1,73 2,02 2,35 2,95

5 20 0,89 1,43 1,97 2,29 2,67 3,36

6 25 1,02 1,63 2,24 2,61 3,04 3,82
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КАНТОВКА ДКТЛЛКП (УЗЛОВ) ВРУЧНУЮ
Вспомогательные работы

Корт,! Ш

Со де ржание  работы
1. Вгагьгя та деталь (у тел)
2. Кантовать деталь (утел)

Т т -0.0179 Q0-»: 

Тг -  0.00*4 • Q°-7»

1

1
N i  1 Угол

ПОЛЬ { поворота. с. до
ими {

1
i

1
t
l

1

i
i
1
1

1 '• 90

Масса летали (vj.ia) Q, кг. ао

20 32 50

Врем-т Т. мин

63

а I
i

0.03

130 0.10

0.10 0.13

0.15 0,21

0.14

0.25

1 6 9



КАНТОВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) ПОДЪЕМНЫМ 
УСТРОЙСТВОМ

Вспомогательные работ.

Карта 143

л Содержание  работы

¥
1. Подвести кран (подъемник)

___ IL ___ 2. Застропить деталь (узел)

1| б о о
3. Кантовать деталь (узел)
4. Расстроить деталь (узел)

Т «- 0,84 • Qo.in Т? —1,1• Q0.J8;

Та- 1,35 • Qo-»; Те-1,69 . Qo.ai;

Т з- i,si- gw ; Та-1,86 • Q0.22;

Т а - 1,51 • Qo.̂ ; Тю— 1,76 • Q3*13»

T e-l,8Q °-“ ; Ти —2,1 . QC.12;

Т е- 0,98 • Q°.je; Т.а-1,1 . Q0,28

>6
ПОЛЬ

Способ
строповки

Угол
позорота,

Масса детали Q, т, до

0 3 1 2 3 7 10
ПИИ e, до

Время Т, мин

1 Крюками 0,75 0,84 0,95 1.01 U0 U7 U4

2 Захватом 1Д5 1,35 1,58 1,74 1,95 2,1 2,29

3 Канатом (тросом) 90 1,25 1,51 1,75 1.90 2,12 2,27 2,45

4 Цепью U1 1,51 1.82 2,03 2,33 2,55 2,81

5 Струбциной с болтами 1,55 1,80 2,10 2,29 2,56 2,76 2,99

б Крюком за рым-<. элт В,81 0,98 1,19 1,33 1,54 1,09 1,87

7 Крюками 0,9! 1,10 U4 1,50 1.73 1.90 2,10

S Захватом 1.46 1,69 1,95 2.U 2,37 2.54 2,74

9 Канатом (тросом) 180 1.60 1,86 2,17 2,37 2,65 2,85 3,09

10 Цепью 1,50 1,76 ■2,06 2,27 2,55 2,75 2,99

11 Струбциной с болтами 1,80 2,10 2,45 2,67 2.99 3,22 3,49

12 Крюком за рым-болт ОД) U0 1,34 1,50 1,73 1,90 2,10
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Вспомогательные работы

“

i

ОЧИСТКА ДСГАЛЕП вручн ую

Карт а 144

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
]. Втятъ металлическую щетку
2. Очистить деталь от старой краски (ржавчины)
3. Отложить металлическую щетку

Т»-т — 0,006 • В®»*» . £о,5о>;

То-м — 0,0113 • Во.»» .

М | Сложность
пот- 1 ДС1АЛС11
НИИ 1 1 1

Ширина 
летали 

В, мм, до

Длина детали L, мм, до
50 j 100 150 300 500 *00 I юоо

В'*емя Г, мин

1 j Простые, с гладкой 
1 ! поверхностью

20 0,14 0,20 0,24 0,34 0,45 0.57 0,63

L i
33 0,17 0,25

О**•#о

0,43 0,55 0,70 0,79

___L j

1

50 0,20 0,28 0.35 0,49 0,6ч 0,81 0,91

4
—

100 - 0.37 0.45 0.64 0,83 1.06 1,18

5 ! 150 - - 0,53 0,75 0,97 U4 U8

! 6 i--- — . ,
u

250 - - - 0,91 1.19 1.51 1.69 ! •
400 - - -г 7 i: i

— 1,42 1,80 2,02
•

, 3 , Сложные, с выступа* 
1______r Mt., карманами или

20 0,34 0.41 0,47 0,57 0.66 0,76 0,81 !
| , j отверстиями 

9 1 35 0,52 0,63 0,71 0,87 1,01 1,15 из
Ю |1ъ _  1

50 0.6S 0.83 0.93 1,14 1,32 U1 1,61

и  ! 1 100 - U9 1,57 1,32 2,23 2,55 2,72

« i 1
150 - - 2,13 2,61 3,03 3.46 3,70

г
250 - - - 3,84 4,4513 5,10 5,44

14 400 - - - - 6,35 7,28 7,77
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ПРОМЫВКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ)
В СТАЦИОНАРНОМ ПОЛОЖЕНИИ

Вспомогательные работы

Карт а 145

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Bran, оолосяную щетку (ерш)
2. Окунуть щетку (ерш) в жидкость
3. Промыть деталь (утсл)
4. Отложить щетку (ерш)

T i-5  — 0,0565 • В**»** • /л»5;

Те- ю — 0,068 • В®.** • L о,ге

N?
нош-

СЛ0ЖН0С1Ь 
/из (алей

Ширина
I

Длина детали (утла) L, мм до
ции детали (утла) 

В, мм, до
400 600 900 1600 2000 3000

Время Т, мин

1 Простые, с гладкой 
поверхностью

200 0,95 1,05 1,16 1.34 1.42 1,57

2 300 1,05 1,16 1,29 1,49 1,57 1,74

3 500 1.19 1,32 1,46 1,69 1,79 1,98

4 750 1.32 1,46 1,62 1,87 1.98 2,19

5 1000 1,42 1,57 1,74 2,01 2.12 2,35

6 Сложные, с  выступами, 
карманами или отверс- 
тиями

200 1,28 1,42 1,58 1,84 1.95 2,16

7 300 1.42 1,58 1,76 2,04 2,16 2,40

8 500 1.62 1,80 2,01 2,33 2,47 2,74

9 750 1,80 2,01 2,23 2,59 2,74 3,05

10 1000 1.95 2,16 2,40 2,79 2,96 3,28
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ПРОМЫВКА М.КН КМХ ДКГЛЛКН n IMIIIIK 
ПОШТУЧНО

Вспомогаюi m i m c  paftona

Карт а Ш

С о л е р ж а и и с |> а б о I ы

1. Ишп. деталь и опустить п промывочную nanny
2. И инь волосяную щетку (ерш) и промыть лсгаль
2. О гложи 1ь щетку (ерш)
4. Ни пуп. лсгаль lit промывочной панны п огло­

жи 1Ъ

T i-7 — 0,0427 • В0>,в • £ 0,м.’ 

T e - u - 0,0357 . Вой» • f,o.3i

N*
П(НМ-
имн

Сложность
деталей

Ширина 
летали 

В. мм. до

2141111.1 летали L. мм, до
50 80 125 200 300 400 «50- 1000

Время Т. мин

1 Простые с гладкой 
поверхностью

50 0.21 0.25 0.2ft 0,29 0.32 0.34 0.38 0.42

2 80 - 0.27 0.29 0.32 0.35 0.37 0.42 0.46

3 125 - - 0.31 0.34 0,38 0.40 0.45 0.50

4 200 - — — 0,38 0.41 0.44 0,49 0.54

5 300 - - — - 0.44 0.47 0.53 0.58

1 6 400 - - — - 0.47 0.50 0.56 0,62

7 800 - - - - - - 0,63 0,70

8 Сложные, с выступами, 
карманами или отверс- 
тлями

50 0.25 0.29 0.34 0.39 0.44 0.48 0,56 0.60

9 80 - 0.32 0,37 0,42 0,48 0.53 0.61 0,65

10 125 - - 0.40 0,46 0,52 0,57 0,67 0.71

П 200 - - - 0.51 0,57 0.63 0,73 0.78

12 300 - - — - 0.62 0.68 0.79 0,84

13 400 - - — — - 0.71 0,83 0,89

14 800 — — — - - 0,95 1,01
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1 Вспомогатгльзыс работы
ПРОМЫВКА ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ

В ВАННЕ ПОШТУЧНО

Карт а 147

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь и опустить в промывочную ванну
2. Взять волосяную тетку (ерш) и промыть деталь
3. Отложить щетку (ерш)
4. Вынуть деталь из промывочной ванны и отло­

жить

T i- • -  0,00374 • • L 6 -*

Ъ - 1> -  0,00253 • D<m« . £о,еэ

Н
поги-
ции

Сложность
детали

Диаметр 
детали 
D, мм

Длина детали L , мм, до
50 ! 80 125 200 300 j 400 650 1000

Время Т, мин

1 Простые, с гладкой поверх­
ностью

10 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16 0.18 озз 038

•>Л 25 С.11 0,14 0,17 031 0,25 0,29 036 0,43

3 50 0,15 0.19 0,23 039 035 0,40 030 0,61

4 80 0,19 0.24 030 037 0,14
___

030
1 .

— -

5 ш 0,24 0^0 037 0,46 035 j -  
<

- —

б :оо 0,ЗС 038 — — — - - —

7С —
Сложные, с выступами, 
карманами ьли отверстиями

10 0,09 0,12 0,16 032 03? 033 0,45 0,60

8 25 0,14 0,19 035 озз 035 031 0.70 032

9 50 0,20 036 035 0,47 039 0,72 038 138

10 80 034 озз 0.43 038 0,73 030 - —

11 125 0,30 0,41 03* 0,72 031 - - —

12 200 0,38 031 — — — —
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ПГОМЫВКЛ ДЬП'ЛЛГЯ В НАИНЕ (ГГУШЮНЛН) 
СТРУЕН ИЗ ШЛАНГА

BcnoM ommiiuc работы

Карта 148

С о д е р ж о н и е  р а б о т ы

^V \ 1. Уложить детали в тару и опустшъ в ванну
2. Взять шланг и открыть вентиль 

П 3. Промыть детали 
к 4. Закрыть вентиль и отложить шлэш

5. Вынуть тару с деталями из ванны и дать стгчь

Т — 0.1 • п°>«® — простые:

Т -  0,18 • по.”  -  сложные

>*
II01M*
ШП1

Количество одновременно 
промывлс\Л1 х деталей 

с о£ч**ей массой 
ло 20 *сг п, шт., до

Сложность детален

простые, с гладкой | сложные, с выступами, карманами 
поверхностью | или отверстиями

Время Т, м и р

1
1 ! 3 

1
0,21 0,40

и

i 1 * 
оч

1

0,29
1

0J7

з 1
1

0,36 0.73

4 | 10 0,46 0.94

1
5 ! 16

11
0,62 1,32

6 ! 251
0.S-

i
1,83

7 1 А, 1 1 1
U 4 2.55

1
S ! 65

11
1,57 364

*

9 ; юо
!

1____

2,09 4,96 |
11
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ПРОМЫВКА ПАРТИИ ДЕТАЛЕЙ В ВАННЕ
Вспомогательные работы

Карта 149

С о д е р ж а н и е  ра бот ы
1. Взять детали и опустить в промывочную ванну 

V 2. Взять волосяную щетку (ерш) и промыть детали 
3. Отложить щетку (ерш)

вынуть Детали из промывочной ванны и отло-

Т — 0,08 • п«.»« — простые;

Т.— 0,135 • п«.в7 — сложные

№
пози­
ции

Количество одновременно 
промываемых деталей 

с обшей массой 
до 20 кг п, шт.

Сложность деталей

простые, с гладкой 
псверхностью сложные, с выступами, карманами 

или отверстиями
Время Т, мин

1 3 0,20 0,35

2 5 0,31 0,55

3 7 0,41 0,73

4 10 0,55 1,00

5 16 0,82 1,51

6 25 U9 2,22

7 40 1,77 3,34

8 65 2,67 5,10

9 100 3,83 7,42
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ОБДУВКА ПОВЕРХНОСТЕЙ ПЛОСКИХ 
ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) СЖАТЫМ ВОЗДУХОМ

Вспомогательные работы

Карта ISO

й

1 * 1

?

J

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять шланг и открыть кран
2. Обдуть поверхность детали (узла)

 ̂ 3. Закрыть кран и отложить шланг

Tt-s -0,00033 • В°>«* • Io.w 

Те-ю -0,00078 • В»‘» • О 59

ПОЗИ­

ЦИИ

Сложность детален 
(утлое)

Ширина 
поверхности 
В, мм, до

--------------------------------  1
Длина поверхности L, мм, до |

50 | 100 200 300 500 I 800 1 1200 1I 1600
Время Т. мнн |

1 Простив, с гладкой 
поверхностью

80 0,05 0,8 0.12 0,15 0,20 0,23
1

042 0,39

2

1

100 - - 0,12 0,15 0,21 0.27
1

0,34 j  0.40 11

*
0 150 - - 0,22 0,30 0,39

i»
0,49 ; 0,57

1

4
1|

200 - - - 0,36 0,47 0,59 j 0,69
1 «

5

i

300
н

'__ 1 1 

______,_____ !

0,61

1 — t

0,76 | 0,90 |
i

6
Сложные, с выступами, хар­
манами или отверстиями 80 0,06 0,10 0,15 0.18 0,25

1
0,33 0,42 i 040

1t

7 100

___

- 0,17 0.21 0,27 0,37 0.47 ! 045

| 8 150 - - 0,25- 0.34 0,45 0,57 jj 0,67
|

9 200 - - - - 0,39 041 0,65 0,77

10 300 - - - — — 0,62 0,79 0,93
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ОБДУВКА ПОВЕРХНОСТЕЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 
ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ) СЖАТЫМ ВОЗДУХОМ

Вспомогательные работы

Карта 151

С о д е р жа н и е  раб о т ы
1. Взять шланг и открыть кран
2. Обдуть поверхность детали (узла)
3. Закрыть кран и отложить шланг

T i - s - 0,00124 • Do.w. £0,44. 

Те-ю —0,00155 • D0,8* • ZA«

М
пози­
ции

Сложность деталей 
(узлов)

Диаметр 
поверхности 
D, мм, до

Длина поверхности L, мм, до
50 100 200 300 500 800 1200 | 1600

Время Т , мин

I Простые, с гладкой 
поверхностью

80 0,11 0,15 0,20 0,24 0Д0 047 0,44 0,50

2 100 0,13 0,18 0,23 0,28 0,35 049 042 0,59

3 150 0,16 0,22 0,30 0,36 0,45 045 0,66 0,75

4
----- 1

200 0,20 0,27 0.36 0,43 044 0,66 0,79 0,90

5 300 0,25 0,34 0,46 0,55 0,69 0,85 1,02 1.16

6
Сложные, с выступами, хар­
манами пли отверстиями

80 0,12 0,16 0,22 0,26 0,34 0,42 0,50 047

7 100 0,14 0,19 0,26 041 0Д9 0,48 047 045

8 150 0,17 0,24 0,32 0J9 0,49 0,60 0,72 0,82

9 200 0,21 0,28 0,38 0,46 048 0,72 0,86 0.98

10 300 0,26 0,36 0,49 0^8 044 0,9! 1,С9 1,24
ь___
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ШЧУГИГкЧ НОПЕГХНОСТЕЛ ПЛОСКИХ 
ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ)

Вспомогательные работы

Карт а  /52

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять вегошь
2. Протереть поверхность детали (узла)
3. Отложить ветошь

Т » - т  -0,00373 • В*®» • le,se; 

Т е —ie~ 0,00065 • В0*84 • £>тэ

Длина поверхности L , мм,- дол
ПОЛЬ  

i ВИИ

Сложность деталей 
ОМОВ)

ширине 
поверхности 
В, ми, ДП

.

<0 100
—

200 300 500 S00 1000

Время Т, мин
1 Простые, с гладкой 50 0,08 0,10 0,13 0,15 0.18 0,22 044
2 г поверхностью

80 0,09 0.12 0.15 0,18 0.22 046 048

3 125 0.11 0.14 0,18 0,21 0,26 041 044
4 200 - 0.17 0,22 0,26 041 047 0,41
5 350 ~ — 0,27 0,32 049 0,47 041

6 500 — — — 0,37 0,45 043 048

/ 800 — — - - — 0,64 0,70

1

П О З И ­

ЦИИ
11

Сложность детален 
(учлез)

Ширина 
поверхности 
В, мм. до

Длина поверхности L , мм, до
50 100 200 300 500 800 1000 j 1300

Время Т, мин

! 8 1 Сложные, с выступами, 
- карманами или ОТВерС- 

ТЬЯМИ

20 0,03 о & о 0,12 0,18 *о~*го 046

i 9 35 j 0,01 0,07 0,11 0,15 042 041 046 0,44

1 10 50 ~ 0,08 0,13 0,17 045 045 0.41 040

! и 80 - - 0.15 0,20 04? 0,41 0,49 049
i

12 125 — - — 0,24 045 0,49 0,57 0.69

13 200 — — - — 0,41 048 0,68 0,82

14 350 — - — - 0,71 0,83 1,01

15 500 — - — — - — 044 1.14

16 800 - — — — — — 1.12 145
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ПРОТИРКА ПОВЕРХНОСТЕЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 
ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ)

Вспомогательные работы

Карт а 153

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. В «ять ветошь
2. Протереть поверхность детали (утла)
3. Отложить ветошь

Т1-7 -  0,00237 • 1)о,4. /о.5; 
Тв-14 »  0,00256 • 1)0.19 . £0,70

Nt
по*
ЭИ*
ции

Сложность
деталей
(утлое)

Диаметр
поверхности

D,
мм, до

Длина поверхности /,. мм, до

50 | 100 200 300 500 800 1000
Время Т, мин

1 Простые, 
с гладкой 

поверхностью

50 - 0,11 - 0,20 0,25 0,32 -

2 80 0,11 0,14 0,20 0.24 0.31 0,39 0,43

3 125 0,12 0.16 0.23 0,28 0,37 0,46 0,52

4 200 - 0,16 0,23 0.28 0,37 0,46 0,52

5 350 - 0,23 0,33 0.40 0,52 0,66 <*73

6 500 - - 0,40 0,49 0,64 0.81 0,90

7 800 - - - - - 0,97 1,09

н
по*
ЭИ*

ции

Сложность
деталей
(узлов)

Диаметр
поверхности

D.
М М , АО

Длина поверхности L, мм, до

30 50 1 100 | 200 1 300 500 800 1000
Время Т. мин

8 Сложные, с выступами, 
карманами или 

отверстиями

50 0,09 0,12 0.20 0,32 0,44 0.62 0.86 1,00

9 80 0,10 0,14 0,23 0,37 0,49 0,71 0,98 U 5

10 125 - 0,16 0,26 0,42 0.56 0,81 1,12 1.31

11 200 - - 0.30 0,49 0,65 0,92 1,28 1,50

12 350 - - 0,35 0,57 0,76 1.08 1,51 1,76

13 500 — - - 0,63 0,84 1.20 1,67 1,95

14 800 - - - - 0.96 1,38 1,92 2,24
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СМАЗЫВАНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ ЛЕГАЛЕН Всш.м<итислм1Ь»с работы
МАСЛОМ Ш МАСЛЕНКИ

Карта 154

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Biatb масленку и тампон
2. Налить ю  масленки масло на сма1ыпасмук> но- 

псрхиость
3. Сматать поверхность тампоном
4. Отложить масленку и тампон

Та-тэ -  0,0132 • П°*« • //>•«

N*
no-
rn*

ими

Тип
иоверх-
ИОС1И

Ширина 
поверхности В

мм, до

Длина поверхности L, мм, ло

400 650 800 1000 1600 2000

Время Т, мин

1

Пл
ос

ка
я

50 0,21 0,28 0,31 0,35 0,46 0,52

2 80 0,26 0,35 0,39 0,44 0,58 0.65

3 100 0,30 0,39 0,44 0,49 0,64 0,73

4 160 0,37 0,49 0,55 0,62 0,81 0,92

5 200 0,4) 0,54 0,61 0,69 0,90 1,02

6 250 0,46 0,61 0,68 0,77 1,01 U4

7 400 0,58 0,76 0,86 0,97 1,27 1,44

по­
зи­
ции

Тип
поверх­
ности

Диаметр
поверхности

D,
мм, до

Длина поверхности L, мм, до

100 I 160 250 400 650 800

Время Т, мин

8

Ци
ли

нд
ри

че
ск

ая

30 0,26 0,32 0,40 0,50 0,63 0,69

9 50 0,29 0,37 0,45 0,56 0,71 0,78

10 80 0,33 0,41 0,51 0,63 0,79 0,87

11 100 0,35 0.43 0,53 0,67 0,84 0,92

12 160 - 0,48 0,60 0,75 0,94 1,03

13 200 - - 0,63 0,79 0,99 1,09

щ

Ti-7 -  0,00108 • В0-4® • L 0M l

181



СМАЗЫВАНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЕТАЛЕЙ 
МАСЛОМ

Вспомогательные работы

Карта J55

Со де ржание  работы
1. Взять кисть, обмакнуть в масло
2. Смазать (покрыть) поверхность маслом
3. Отложить кисть

Т м - 0,00012-В М .

Тима -  0,0096 • !*>.« • L°>n

К
по­
зи­
ции

Тип
поверх­
ности

Ширина
поверхност

В,
мм, до

Длина поверхности L, мм, до

200 | 350 500 800 1250 2000

Время Т, мин

1

S*ооч
с

25 0,10 0,17 0,25 0,40 0,63 1,01

2

3

40 0,12 0,21 0,30 0,48 0,76 1,22

65 0,14 0,25 0,36 0,58 0,92 1,48

4 100 0,17 0,30 0,43 0,69 1,09 1,76

5 160 0,20 0,36 0,52 0,84 1,32 2,13

6 250 0,24 0,43 0.62 1,00 1,57 2,54

7 350 0,28 0,49 0,71 1,14 1,80 2,91

8 500 0,32 0,57 0,82 1,3? 2,08 3,36

9 800 0,39 0,68 0,98 1,59 2,51 4,05

м
по-ЭИ-

ции

Тип
поверх­

ности
Диаметр

поверхности
D,

мм, до

Длина поверхности L, мм, до

29 | 35 50 80 100 160 250 400

Время Т, мин

10

Ци
ли

нд
ри

че
ск

ая

20 0,12 0,19 0,23 0,32 0,38 0,53 0,73 1,03

и 35 0,13 0,19 0,25 0,34 0,41 0,57 0,78 1,10

12 50 0,13 0,20 0,26 0,36 0,42 0,59 0,83 1,15

13 80 0,14 0,21 0,27 0,38 0,45 0,63 0,87 1.21

14 160 0,15 0,23 0,30 0,41 0,49 0,68 0,94 1,32

15 200 0,16 0,24 0,31 0,43 0,50 0,70 0,97 1,35
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X  т л н о п к л  II  КРЕПЛЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ 
» ТИСКАХ

Bciiomoi отельные работы

К а р т а  IS 6

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. В иль деталь
2. Установить в теки
3. -Закрепить деталь
4. Открепить деталь
5. Снм1» и отложить деталь

T i -0.18 •
Та-0,1 О*”

>

зи -
ЦИИ

Способ
закрепления

Масса летали Q* кг. до

1 1.3 2 2.я
4

5 5.5 У 10 12,5 1 * 20
Время Т» мин

1 'Липовым зажимом 0.1S 0,21 0.23 0.25 0.26 0,29 0.31 0.32 0.37
—

0,39 0.42 0,46 0.50

А Пневматическим
ЗДЖИМОЧ

0,10
____

0.12 0.13 0.14 0.15 0.17 ! 0,18 •
j

0.19
____

0.22
____

0.23 0,25 0,28 0,30

П р и м е ч а н и е .  На установку губок тископ, оборуловаиных пиезчоэакнмом для обработки парши однотипных 
деталей, следует бр.»т>. 03 мин; при ручном перемещении губок на кажяыс 50 мм — 0.14 мин.

МАРКИРОВАНИЕ ДЕТАЛЕН И УЗЛОВ

Вспомогательные работы

К а р т а  J57

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять инструмент
2. Клеимить летать (узел) одним из способов
3. Отло'кнть инструмент

T i  - 0 , 1 2 -  

Т г  -  0 ,0 7 • n *.s *

-V?
по-
ЗИ-

U.UI
Сп >соб 

клги-*?ния

Количество знаков п
На каж* 
дыи по­
следую*

1Ы01
ЗН£а

1 | :  ! з j 4
5 1 ° 7

Время Т, мин

1 Клеимом вручную 0,12 0,21 0,28 0,35 0,42 0,49 0,55 0,10

_ L
Электрографом 0,07 ; 0.13 0,18 1 0.23 1 ' ! 0,28 ! 0,33 

_______ 1_______ _ 0,38 0,04

П р и м е ч а н и е .  Нормативами предусмотрено клеймение по стали и чугуну. Нэ заччегку п лощ ад ки  {50 X 20 мм) 
под клеймение добавить 0,31 мин; для тачернения цифр (букв) на площадке (50 X 20 мм; — u,i4 мин.
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4А. Слесарные работы

ПРАВКА ПРУТКОВ, УГЛОВОГО ПРОКАТА, 
ШВЕЛЛЕРОВ И ДЕТАЛЕЙ ИЗ ЛИСТОВОГО 

ПРОКАТА НА ПЛИТЕ ПОСЛЕ ЗАРОТОВИТЕЛЫ] 
ОПЕРАЦИЙ ВРУЧНУЮ.

Материал—стальав -40-60 кг/мм2

1ЫХ
Слесарлые работы

Карта 158

„  f i  Со д е р жа н и е  р а б о т ы
^  1. Взять и положить заготовку или деталь на плиту

-----2. Править заготовку или деталь молотком с кантов-
кой, передвижением и с проверкой по линейке 

/  К у  3. Снять и отложить заготовку или деталь

T i-« -  0,0028 • I ».*»- S0*8; Тя-п -  0,00165 • /А м • S°.7e;

Те-» -  0,00801 • £0.84.30,64* Тм-1в -  0,01974 • В0-13 • S9*72

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Вид
заготовки

Сечение заготовки 
(детали) S, мм, до

Длина заготовки (детали) L, см, до
50 80 100 150 200

Время Т, мин
1

Угловой прокат
20X20X3 0,19 0,24 0,26 032 036

2 32X32X4 0,28 0,35 0,39 0,46 033
3 40X40X4 0,34 0,42 0,46 036 0,64
4 50X50X5 0,40 0.50 035 (К67 0.76
5

Швеллер
50X32X4,4 0,81 1,04 1.18 1.47 1.71

6 65X36X4,4 0,96 1,23 139 1.73 2,02
7 80X40X4,5 1,09 Ml 1.59 1,98 231
8 100X46X4,5 1,26 1,63 1,83 2.28 2.67
9

10
6 0,25 0,39 0.48 0,70 0,92
8 0,32 0,49 0.60 0,83 1,15

Л Пруток 10 0,38 0,53 0,72 1,05 1,37
12 16 0,55 0,84 1,04 1.5! 1,98
13 20 0.65 1,09 1.24 1.80 2,36

Nt
пози­
ции

Вид
заготовки Площадь заготопки 

S, см2, до

Толщина листа В, мм, до

1.0 1.5 2.0 23 3.0
Время Т. мин

14 50 0,33 0,35 0.36 0,37 озз
15 100 0,54 0,57 0.59 0.61 0.63
16 Листовой прокат 200 0,90 0,94 0,98 1.01 1,03
17 300 1,20 1.26 131 1,35 1,38
18 400 1.47 135 1,61 1,66 1,70
19 500 1.73 1,83 1,90 1.95. 2,00
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ПРАВКА ПОГНУТОСТИ ДЕТАЛЕЙ ТИПА ВАЛОВ
Слесарные работ

И ШАТУНОВ ПОД ВИНТОВЫМ ПРЕССОМ

Карта 159

С о д е р ж а н к е  р а б о т ы
1. Взять деталь н положить под пресс
2. Править деталь с кантовкой, передвижением и с 

проверкой по линейке
3. Освободить деталь и отложить

Т -  0,00056 • Do.w . £о,в7

н
пози­
ции

Длина детали 
L, мм, до

Диаметр детали D, мм, до

16 20 32 40 63 so
Бремя Т, мин

1 200 0,20 0,24 0,36 0,43 0,63 0,77

2 320 0,27 0,33 0,49 0,59 0,87 1.06

3 500 0,37 0,45 0,66 0,80 1Д7 1.43

4 800 — 0,61 0,91 1,09 1,60 126

5 1200 — — 1,19 1,44 2,10 2,57

6 1600 — — — 1.74 2,55 3,11

Пр и ме ч а н и е .  В карте предусмотрено время на правку детали с одним замером. При правке деталей с коли­
чеством замеров более одного прибавлять время по карте 129.
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Слесарные работы
РАЗМЕТКА ДЕТАЛЕЙ ПРИ ПОМОЩИ ЧЕРТИЛКИ, 

ЦИРКУЛЯ, МАСШТАБНОЙ ЛИНЕЙКИ И ШАБЛОНА

Карт а 160 Л ист 1

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Взять деталь
2. Установить деталь на плиту
3. Взять инструмент
4. Разметить деталь
5. Отложить инструмент
6. Отлохсить деталь после разметки

Ti —0,65 • п°.«ь

Тг ” 0,75 • п0,ео.•
Тз”  0,012 • po,ss.>

Т4 —0,01414.- ра,$4.>
Тз “  0,05739 • рода.»

Те ” 0,08 • ро,эз.»

Т т -0,0122 - Do. в- 

Т е -9,0222-D o.42;

То— 0,054 • Do>3i«

Тю—и ” 0,03042 • по в4 . do ее

Разметка осей отверстий

Nt
пози­
ции

Расположение осей 
отверстий

Количество размечаемых отверстий в. ют.

1 2 4 6 8
______

12
L

16

Время Т, мин

1 По прямой
0,65 0,99 1.51 1,94 2,31 2,96 3,53

> По окружности
0,75 1.14 1.72 2,20 2,61 3,33 3,96
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Слесарные работы

*

РАЗМЕТКА ДЕТАЛЕЙ ИГ»! ПОМОЩИ ЧЕРТИЛКИ. 
ЦШ'КУЛЯ. МАСШТАБНОЙ ЛИНЕЙКИ И ШАБЛОНА

Клрта КО Л и ст 2

Разметка контура при помощи чертилки п линейки

2*
пози­
ции

Нил
разметки

Расположение
плоскости

Периметр контура р. мм, до
100 500 800 1250 1600 2000 2500 3200

Время Т. мни

3
.По линейке

Горизонтальное 0,15 0.37 0,47 0.61 0.69 0,78 0,89 1.02

4 Вертикальное 0,17 0,41 0.52 0.66 0,76 0,86 0,97 1,10

5
По шаблону

Горизонтальное 0.33 0.61 0,73 0.86 0.95 1,03 1.12 1.23

б Вертикальное 0.42 0,75 0.89 1,04 1.14 и з 1,34 1,46

Разметка окружности циркулем

2*
1ПОЗИ- 
1 Ц31И

1

Диаметр окружности D. мм, до
Разметка Материал 80 160 250 320 400 500

Время Т, мин

! ’
V* окружности Сталь <та —

— 40-60 кг/мм*
0,10 0,14 0,17 0,19 0,22 0.24

1
! 8 •А окружности 0,14 0,19 0,23 0,25 0,27 0,30

_ и
Окружность 0,21 0Д6 0.30 0,32 0^5 037

Разметка отверстий по шаблону

2 *
ПОЗИ- 

! цни

Диаметр отверстий 
О , м м ,'до

Количество отверстий одинакового диаметра и, шт., до
1 2 4 6  ! « 12 К

Время Т, мин

10 8 0,12 0,21 0,38 0,54 0,69 о м 1,23

11 10 0,14 0,25 0,45 j  0,63 0,80 1.12 1.43

12 12 0,17 0,28 0,50 ! 0,71 0,90 U 6 1,61

13 16 0,19 0,34 0,61 0,85 1,09 из 1,95

14 20 0.22 0^9 0,70 0,99 1,26
______

1.77 2,26

П р и м е ч а н_и е. В карте предусмотрено время на разметку деталей из чугуна и стали. При разметке деталей 
из медных и алюминиевых сплавов табличное время брать с коэффициентом 0,8.
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КЕРНЕНИЕ ЛИНИЙ КОНТУРА ДЕТАЛИ 
И КЕРНЕНИЕ ЦЕНТРОВ ОТВЕРСТИЙ. 

Материал — сталь о 8 — 40—60 кг/мм5

Слесарные работы

Карт а Ш

Ti -0,13 • п°.«; 

Та — 0,13 • п°»?3;

С о д е р ж а н и е  ра б о т ы
1. Взять деталь
2. Установить деталь на плиту
3. Взять керн и молоток
4. Окернить контур детали
5. Отложить керн и молоток
6. Отложить деталь

Тз —0,14 • п 0»73;

Т« — 0,14 • П°.Т9;

Ts—ia — 0,003 • D°«5< • по-эо

Керненне линий контура детали

пози­
ции

Вид
окернивания

Вил ЛИНИИ 

контура
Количество точек п, шт.

1 7 13 25 37 49 55 60
Время Т, мин

1 . По разметке Прямая 0,13 0,47 0,71 1,09 1,41 1,70 1,83 1,94

2 Криволинейная 0,13 0,54 0,85 136 1,81 2,23 2,42 238
3 . По шаблону Прямая 0,14 0,58 0,91 1,47 1,95 2,40 2,61 2,78
4 Криволинейная 0,14 0,65 1,06 1,78 2,43 3,03 332 336

Керненпе центров отверстий

М
пози­
ции

Количество 
отверстий на детали 

п, шт., до

Диаметр отверстия D, мм, до

5 10 1S 20 | 25 30

Время Т, мин

5 1 0,14 0,16 0,18 0,19 озо 031
6 2 0,17 0,20 032 0,23 035 036
7 3 0,19 0,22 0,25 0,27 038 0,29
8 4 0,21 0,24 0,27 0,29 озо 0,32
9 5 0,22 0,26 0,29 0,31 озз 034

10 6 0,23 0,28 озо 0,33 034 036
11 8 0,26 0 3 0 0,33 0,36 038 039
12 10 0,27 032 036 038 0,40 0.42

П р и м е ч а н и я :
1. При кернении на деталях ит медных сплавов время брать с коэффициентом 0.9; алюминиевых сплавов- 

с коэффициентом 0,7; трудно обрабатываемых сталей — с коэффициентом 1,5.
2. При кернении объемных деталей время брать с коэффициентом 13-
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ri'J К Л МКТЛЛЛЛ ГУЧНОН НОЖОВКОЙ
Слесарные работы

Нарта ! « '

С о д е р ж а н и е  р а 6 о г м 
!. Втять ножовку
2. О г ре Vi гь деталь ножонкой по р.имер\
3. Огдожить ножонку и деталь

Ti — 0,0427-• S0*7' (о„ -60-80 кг/мм7); 

Т? — 0,0107 • S0-7' (о„ -40-60 кг /мм7); 

Та -  0,035') S о-в» (0|) до 40 кг/мм7);

Т4 — 0.043 • S0-67 (чугун НВ-220):

Ts —0.0324 • S0*®7 (медные сплавы);

Те —0.0235-S0-6® (алюминиевые сплавы)

Материал

Nk Площадь сталь 
«V- 60—S0 
кг/мм;

сталь 
О в-40-60

КГ /  ММ7

сталь 
лвдо 40 
кг/мм»

чугун
НВ-220

сплавы

ции pcia S, мм» медные алюминиевые

Время Т. мин

1 25 0.42 0,40 0,32 0,37 0.28 0,21

2 40 0,59 0,56 0,44 0,51 0.38 0,29

3 50 0.69 0,65 0,51 0,59 0.45 0,34

4 80 0.96 0,91 0,71 0,81 0,61 0,46

5 125 1,32 1,25 0,96 1,09 0.82 0,63

6 160 1.57 1,49 1,13 1,29 0,97 0,74

7 200 1,84 1,75 1,32 1.50 и з 0,86

8 250 2,15 2,05 1,53 1,74 U1 1,00

9 350 2,73 2,61 1,93 2,18 1.64 1,26

10 500 3,52 3,36 2,46 2,77 2,08 1,61

11 700 4,47 4,26 3,09 3,46 2.61 2,02
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ВЫРЕЗКА ПРОКЛАДОК РУЧНЫМИ НОЖНИЦАМ!4

Слесарпые работы

Карта 163

ПрЯМОЛ!
T w - 0,0145. 
Т м - 0,0165 
Те-is — 0,0109

(К. С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
\  У  1. Взять ручные ножницы

2. Вырезать по разметке из листа прокладку 
л / .  3. Отложить ножницы и прокладку 
У \У ч /\ь  У  п У \ ;

шейный Крнволнвешшй 
• 1о,ы  • bo.37; Ti-« -  0,01925 • !<>»« • В°,27;
• L° 'i3  • Во.13; Тае -  0,02917 - 1 * «  • В***
5 • L°»e* - Во.п To-и - 0,028 • /Л«5 • В°.гв

N
по­
зи­

ции

Материал Толщина
материала

мм

Конту? прокладки

прямолинейный | криволинейный
Периметр прокладки L, мм

200 400 1 а00 | 1000 200 j 400 800 1600
Время Т, мин

1 Сталь<тв до 
40 кг/мма

Р,5 0,33 0,52 0.81 1.26 0,45 0,70 1,08 j 1,67

2 1,0 0,43 0,67 1,05 1,63 0,54 0,84
1

1.30 I 2,01

3 и 0,50 0,78 1,22 1,90 0,60 0,94 1,45 2,24

4 2.0 0,56 0,87 1,35 2,11 0,65 1.01 1,57 2,42

5

Кожа

0,5 0,25 0,36 0,52 0,75 0,25 0,34 0,47 0,64

6 1,0 0,27 0,39 0.57 0,82 0,32 0,43 0,59 0,81

7 1.5 0,29 0,-*2 0,60 0,87 0,36 0,50 0,68 0.93

S 2,0 0,30 0,43 0,62 0.<Ю 0,40 0,55 0,75 1.02

9

Резина

0.5 0,22 0,33 0,49 073 0,25 0,35 0,47 0,65

10

11

1,0 0.24 0,35 0,53 0,79 0,30 0,41 0,57 0,77

1,5 0,25 0,37 0,55 0.83 0,34 0.46 0,63 0,86

12 2.0 0,26 0,38 0,57 0,85 0,36 0,50 0,68 0,93

Пр име ч а ние .  При вырезке прокладок из стали дисковыми ножницами время брать с поправочным коэффи­
циентом 0,7.
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т к л  . i i k t o i h t o  и г о к л т л  р у ч н ы м и
НОЖНИЦАМИ

Слесарные работы

Карта 164
1 ...................

С' 0 Д С П Ж Л fill с |) Я В 0 Т Ы

1. Втять и положить диет па перста*
2. Взять ножш'иы
3. Pc^aib «эготовку по ратмепсс
4. 01лож1гь  ножниим
5. 01ЛОЖ»РЬ заголовку И отходы

Ир рмоликейпый Криволинейный 

Т*-е -  0,0564 • /А * . В**1 •; T i4 -  0,05776 * |.<м»• в®.»; 

Га-»-0,06545 I 0*36 • В®*11; TVs-0,07514* IA*». g*,*. 

Т«-я -0,07672 . ^о : о .  В0*11 Т «  ~  0,08031 • 1А»«. В®*1®

.4
по-
зи*

ими
Материал

1—

Тол*
шин*;
лксть

В,
мм

Kotnyp ре за

прямолинейный криволинейный
Длина реза L, мм, ло

50 100 200 | 300 ! 400 j 50 | 1(К) { 200 300 J 400
Время Т. М » : Н

1

3

4

5

Сталь до 40 кг/мм*

,

0.5 0.25 0.33 0.43 0,51 0.57 0.2S 0,38 0.51 0,60 0,68

1,0 0,27 0,3о 0,47 0.55 0.62 0,3) 0,42 0,56 0,67 0,76

Медные сплавы
0,5 G.25 0,32

с’41
0А7 0.52

1 1 
0,26 j 0,33 0,42 0,4$, 0.54

КО
_____ 1

0,27
_____

0.34
_____

0,44
г»

0,51 j 0.57 0.30 j 0,38
---------1---------1

0,48 I 0,55
1

0.61

>..< 0,28 0.36 0,46
1

0,53 | 0,59 
1

0.32 0,41
i

0,48 ! 0,60 0,66

6

7

8 

9

Алюминиевые сплавы

0.5 0.23 0,28 0,35 0.39 I 0.43 1 «
0,24 | 0,30 

_____ ______

---------1----------
0.37 j 0,42 0,46

1.0 0,25 0.31 0,38 0.42 0,46 С. 27 0,34
---------1---------

0,42 | 0,47 0.52

L iL
0,26

_____
0.32 0,39 0.44 0.48 0,29 0,36

t

0.45 j 0.51 0,56

2,0 I 0,27 0,33 0,41 0,46 0.50 0,31
!

0,38 j 0,47 I 0,54 0,59

П р и м е ч а н и е .  В карте предусмотрено время на вырезку деталей из листа массой до 5 кг. При вьпгзге деталей 
из листа массой свыше 5 кг время брать с козффицие!ггом 1,2.
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ВЫРУБКА ДЕТАЛЕЙ ИЗ ЛИСТА ЗУБИЛОМ 
ВРУЧНУЮ

Слесарные работы

Карт а 165

С о д е р жа н и е  р а б о т ы
1. Взять и положить лист на плиту
2. Взять зубило и молоток
3. Вырубить деталь по контуру
4. Отложить зубило и молоток
5. Отложить деталь и отходы

Т-0,01191-10.84. в«.'з

>6
по­
зи­
ции

Толщина
листа

в ,
мм. до

Периметр детали L, мм, до

10 0 16 0 200 350 500

Время Т, мин

1 1.0 0,57 0,85 1,02 1,63 2,20

2 1.5 0,91 1,35 1,63 2,60 3,51

3 2.0 1,26 1,88 2,26 3,62 4,89

4 2,5 1,63 2,43 2,93 4,68 6,32

5 3,0 2,02 2,99 3,61 5,78 7,79

Примечание .  В зависимости от материала и конфигурации детали время брать с поправочным коэффи­
циентом.

Конфигурация
детали

Сталь
Сплавы

медные алюминиевые

Простая 1.0 0,80 0,70

Фасонная 1.2 0,95 0,85
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ВЫРУБКА СМАЗОЧНЫХ КАНАВОК 
КРЕПЦМЕПСЕЛЕМ

Слесарные работы

Карт а Ш

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять и установить деталь
2. Разместить канавку
3. Взять крейцмейсель и молоток
4. Вырубить канавку и зачистить
5. Отложить крейцмейсель и молоток
6. Снять деталь и отложить

Т*-в — 0,0056 • L'«°* • S0*®3; Ъ-в -  0,0085 ■ L°’w • S0-®7

Сечение
канавки

Я
мм, до

Длина канавки £, мм, до

40 6S 80 100 125 160 200 300 400

Время Т, 4ИН

4X2 0,57 0,92 1.12 1,40 1.74 2,21 2,76 4,10 5,43

6X3 0,65 1,04 1,28 1,59 1.98 2,52 3,14 4,67 6,19

8X4 0,71 1,14 1,40 1.74 2,17 2,76 3,44 5,12 6,78

4X2 0,65 1,07 1.34 1,69 2;13 2,77 3.49 5,35 7,24

6X3 0,83 1,39 1,72 2,18 2.75 3,57 4,51 6,90 9,34

8X4 1,00 1,66 2,07 2,61 3,30 4,28 5,41 8,28 11,2

4X2 0,83 1,34 1,65 2,05 2,56 3,27 4,08 6,09 8,10

6X3 1,09 1,76 2,16 2,69 3,36 4,29 5,35 8,00 10,63

8X4 1,32 2,13 2,62 3,27 4,08 5,21 6,49 9,70 12,88

N*
по­
зи­

ции
Вид

детали

Плоская

Вкладыш

Втулка 

D : L -  1 :1

Приме ч а ние .  В зависимости от материала и контура канавки время брать с поправочным коэффициентом.

Вид детали

Материал
плоские
детали

втулки 
D : £ — I : 1

втулки 
D : L -  1:2

втулки 
D : £ — 1 : 3

прямая фигурная прямая фигурная прямая фигурная прямая фигурная
Коэффициент

1 Сталь о , -40-60 кг/мм* 1,0 1,25 1,0 1.25 1,20 1,50 1,35 1,70
2 Чугун НВ-220 0,9 1,15 0.9 1,15 1,08 1,35 1,25 1,50

3 Бронза 0,7 0,85 0,7 0,85 0,85 Г,05 0,95 1,20
4 Баббит 0,5 0,65 0,5 0,60 0,60 0,75 0,65 0,85
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ВЫРУБКА ПРОКЛАДОК ОБСТУКИВАНИЕМ 
МОЛОТКОМ ПО КОНТУРУ ДЕТАЛИ ИЛИ ШАБЛОНА

Слесарные работы

Карт а 167

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
М \  1* Взять лист материала и наложить на деталь

2- Взять молоток и обстучать лист по контуру детали
3. Удалить отходы
4. Отложить прокладку и молоток

Tl -0,0184 • £0,70;

Т »-0 ,02403 • /,0,69; Те—0,0438 • /,о.м;

Та -  0,028 • £<>.«•; Тт -  0,0187 • £о.в?;

Та -  0,02403 • /,0,69; Те -  0,0302 • / о,69;

Те -  0,028 /,о,»; То -  0,0415 • £o,ei

1*
ПОЗИ­

ЦИИ

Контур
прокладки

Материал
прокладки

Периметр прокладки L, мм, до
200 300 400 650 800 1250 2000 3000 4000

Время Т, мин

1 Картон 0,75 1,00 1,22 1,71 1,98 2,70 3,76 5,00 6,11

2 Прямоугольный Асбест 0,93 U0 1,50 2,10 2,42 3,29 4,55 6,03 7,35

3 Клингерт 1,08 1,28 1,75 2,44 2,82 3,84 531 7,02 8,56

4 Картон 0,93 1,10 1,50 2,10 2,42 3,29 4,55 6,03 7,35

5 Фасонный Асбест 1,08 1,28 1,75 2,44 2,82 3,84 5,31 7,02 8,56

6 Клингерт 1,30 1,69 2,03 2,77 3,16 4,20 5,68 7,36 8,85

7 Картон 0,65 0,85 1,04 1,43 1,65 2,22 3,04 4,00 -

8 Круглый Асбест 0,85 1,10 U2 1,79 2,04 2,70 3,63 4,68 -

9 Клингерт 1,05 1,35 1,60 2,16 2,45 3,21 4,28 5,48 -

Примечания:
1. В карте предусмотрено время на вырубку прокладок из материала толщиной до 3 мм. При вырубке щ 

док из материала толщиной свыше 3 мм время брать с коэффициентом 1,3.
2. При вырубке прокладок одновременно по наружному и внутреннему контурам (диаметру) время для вн 

него контура определять дополнительно по соответствующим позициям с коэффициентом 0,8.

ё 
*

i 
I
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Слесарные работыГУБКА ПРОВОЛОКИ (ШПЛИНТА ИЛИ ПРУЖИНЫ) 
ЗУБИЛОМ ВРУЧНУЮ И ОТКУСЫВАНИЕ ПРОВОЛОКИ 

КУСАЧКАМИ
Карта 168 Лист 1

Содержание  работы
1. Взять и положить проволоку (шплинт, пружину) 

на плиту
2. Взять зубило и молоток
3. Отрубить деталь по размеру
4. Отложить зубило и молоток-
5. Отложить деталь и отходы

Т. -0,085 • Do.s;

Ti-0,lD «M e;
Тз-0,097-0о.вз

ПОЗИ­

ЦИИ

Наименование
детали

Диаметр D, мм, до

0.6 1 2 3 4 6

Время Т. мин

1 Проволока - - 0,12 0,15 0,17 0,21

2 Шплинт - - 0,14 0,17 0,19 0,23

3 Пружина 0,07 0,10 0,15 0,19 0,23 -

1 9 5



РУБКА ПРОВОЛОКИ (ШПЛИНТА ИЛИ ПРУЖИНЫ) 
ЗУБИЛОМ ВРУЧНУЮ И ОТКУСЫВАНИЕ ПРОВОЛОКИ 

КУСАЧКАМИ

Слесариые работы

Карт а 168 Лист 2

С о д е р ж а н и е  работы
1. Взять кусачки
2. Откусить деталь по размеру
3. Отложить кусачки и деталь

Т « - 0,076-D0’*; 
Т а - 0,086-DMi; 
Тз -  0,098 • Do.ee

Tt -0,061 • Do, 81; 
Т а - 0,072-Do.*»; 
Т з - 0,084-Do.»

— на одну деталь

— на каждую последующую деталь

Диаметр D , мм, до
N

пози­
ции

Наименование
детали

0,6 1 2 3 0* 1 2 3
Время Т, мин

на 1-ю деталь на каждую последующую 
деталь

1 Проволока 0,05 3,08 0,13 0,18 0,04 0,06 о,и 0,15

2 Шплинт 0,06 0,09 0,14 0,19 0,05 0,07 0,12 0,16

3 Пружина 0,07 0,10 0,16 0,21 0,06 0,08 0,13 0,18

Примечание .  В зависимости от материала время брать с поправочным коэффициентом

Материал
Сталь ов кг/мм2

до 40 40-60 60-80

Сплавы

медные алюми­
ниевые

Коэффициент 0,8 1,0 0,7 0,5
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Слесарные работы
lirOUIIIIKA OTHF.rCTIIll В ПРОКЛАДКАХ

Карт а /69

С о д е р жа н и е  работы
1. Положить прокладку
2. Взять молоток и пробойник
3. Пробить отверстие
4. Отложить молоток и пробойник
5. Отложить прокладку

Ti-0,15 по.*;

Та-0,18 по.*;

Та-0 ,2 8 -по.»; 

Т« — 0,39 • п°<*

N»
пози­
ции

Материал
прокладки

Количество пробиваемых отверстий п, шт., до

1 2 3 5 7 10 1S 20 2S 30 40

Время Т, мин

1 Картон, бумага, дермантин 0,15 0,28 0,40 0,(4 0,86 1.19 1.72 2,22 2.72 3,2 4,15

2 Прессшпан, паранит, асбест 0,18 0,34 0,48 0,77 1,04 1,43 2,06 2.67 3,26 3,84 4,98

3 Кожа, резина, кирза, брезент 0,28 0,52 0,75 М9 1,61 2,22 3,20 4,15 5,07 5,98 7,74

4 Фетр, войлок 0,39 0,73 1,05 1,(6 2,25 3,10 4,46 5,78 7,07 8,33 10,79

Пр име ч а ние .  В карте предусмотрено время на пробивку отверстий при толщине материала до 3 мм. При 
толщине материала прокладки свыше 3 мм время брать с коэффициентом 1,15.
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Слесарные работы
ГИБКА ДЕТАЛИ ИЗ ПРУТКА ИЛИ ПРОВОЛОКИ 

В ТИСКАХ

Карта 170

Содержание  работы
1. Взять деталь, установить в тисках и 

закрепить
2. Гнуть деталь
3. Открепить деталь
4. Снять и отложить деталь

T i-0,248 • D*3i;

Т г -0,272-D о.»;
T3-0.133 DO.27; 

T4-0.17Do.35

Диаметр прутка (проволоки) D, мм, до

пози­
ции

Масса 
детали 

Q, кг, до

Материал
детали 3 4 5 б 7 8 9 10

Время Т, мин

1 Сталь ов ДО.40 кг/мм2 0,35 0,38 0,41 0,43 0,45 0,47 0,49 0,51

2 5 Сталь ов — 60-80 кг/мм2 0,40 0,44 0,48 031 0,54 0,56 0,59 0,61

3

Сплавы

алюминиевые 0,18 0,19 0,20 0,21 032 0,23 0,24 0,25

4 медные 0,25 0,28 0^0 031 0,34 035 037 0,38
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ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И ПРИТУПЛЕНИЕ 
ОСТРЫХ КРОМОК ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 

НО КОНТУРУ

Слесарные раб о т

Карта 171

С о д е р ж а н и е  раб оты
1. Взять деталь, установить в тисках и закрепить
2. Взять инструмент
3. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки
4. Отложить инструмент
5. Раскрепить, снять и отложить деталь

T i - 0,132 Do.«*; 

Т а - 0,168 D<m«;

Та-0,0173 • D®.” ; 

Т4-0.0193-D0--8

н
пози­
ции

Применяемый
инструмент

Вид
детали

Диаметр
детали

Диаметр D, мм, до
30 50 100 160 200 | 300 500

Время Т, мин

1

Напильник

. Цилиндрическая

Наружный 0.55 0,68 0,91 1.11 1.22 - -

2 Внутренний 0.75 0,94 1,27 1,57 1,73 - -

3 Шлифовальная
машина

Наружный - - 0,60 0,86 1,02 1,40 2,07

4 Внутренний - - 0,70 1,01 1,20 1,65 2,46

Примечание.  В зависимости от материала и глубины съема время брать с поправочным коэффициентом

Материал

Глубина стальОв кг/мм* чугун медные и алюми-
съема до 40 40-60 60-80 Н В-220 ниевые сплавы

Коэффициент

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

1,0 1,1 1,25 1,5 1,0 0,9
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ЗАЧИСТКА ПОВЕРХНОСТИ ШЛИФОВАЛЬНОЙ 
ШКУРКОЙ

Слесарные работы

Карт а 172

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять, установить и закрепить деталь в тисках
2. Зачистить поверхность детали шлифовальной 

шкуркой
3. Открепить, снять и отложить деталь

T e - t o - 0,00114 . В°>«* . £0,Я; 

T i-8  -  0,00165 • В<М8 • £0.” ; T u - i s  -0,00454 • В°>в. £о,ез

N
пози-
ции

Вид
поверхности

Ширина 
поверхности, 

В, мм

Длина поверхности L, мм, до

50 100 150 200 300 500 750 1000 1250

Время Т, мин

1

Плоская

50 0,22 0,37 0,51 0,64 0,87 1,29 1,77 2,20 2,62
2 75 - 0,45 0,62 0,78 1,06 1,57 2,14 2,68 3,18
3 100 - 0,52 0,71 0,89 1,22 1,80 2,46 3,07 3,65
4 150 - - 0,87 1,08 1,48 2,19 2,99 3,73 4,43
5 200 - - - 1,24 1,70 2,51 3,43 4,29 5,09

6 50 0,26 0,43 0,57 0,70 0,94 1,34 1,79 2,20 2,58
7 75 - 0,56 0,75 0,92 1,23 1,77 2,36 2,90 3,39

8 Фасонная 100 - 0,69 0,92 М2 1,50 2,15 2,87 3,52 4,13

9 150 - - U1 1,48 1,97 2,84 3,78 4,64 5,44

10 200 - - - 1,80 2,40 3,45 4,60 5,64 6,61
11

Внутренняя
цилиндрическая

50 0,38 0,58
12 75 - 0,72 0,92 - - - - - -

13 100 - 0,83 1,07 1,28 - - - - -

14 150 - - 1,31 1,57 2,02 2,79 - - -

15 200 - - - 1,80 2,33 3,22 4,16 - -

П р и м е ч а н и е .  При зачистке поверхности из медных 
алюминиевых -  0,6.

сплавов время принимать с коэффициентом 0,8; из
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Слесарные работыЗАЧИСТКА КРОМОК ЗУБЬЕВ ЗУБЧАТЫХ 
КОЛЕС.

Материал — стала о» — 60-95 кг/мм’
Карта ДО

Содержание работы
1. Взять напильник (шлифовальную машину)
2. Зачистить кромки зуба по торцу
3. Отложить напильник (шлифовальную машину)

Ti —0,12 • тп0**1; 

Тг —0,14 • т°>31; 

Тэ — ОИб-т0»*4;

Т4 -  0,059 • то.««; 
Те —0,064 • т°.44; 

Те-0,073 • т 0*44

Зачистка кромок зуба по торцу с одной стороны

м
пози­
ции

Применяемый
инструмент

Вид зубчатого 
колеса

Модуль 01
1 2 4 б S 10 1< 20

Время на один зуб Т, мин
1 Цилиндрическое

прямозубое 0,12 0,15 0,18 0,21 0,23 0,25 0,28 0,30

2 Напильник Коническое 0.14 0,17 0,22 0,24 0,27 0,29 0,33 0,35

3 Шевронное 0.16 0.20 0,25 0,28 озо 0,33 0,38 0,40

4 Пневматическая 
. шлифовальная

Цилиндрическое
прямозубое - - — 0,13 0,15 0,16 0,20 0,22

5 машина Коническое - - - 0,14 0,16 0,18 0,22 0,24

6 Шевронное - - - 0,16 0,18 0,20 0,25 0,27

П р и м е ч а н и я :
1. В зависимости от материала время брать с поправочным коэффициентом

Материал
Вид колеса

цилиндрическое прямозубое коническое шевронное
Коэффициент

Чугун НВ-220 0,8 0,9 0,95

Бронза 0.75 0,8 0,9
2. При обработке зубчатых колес с креплением в тисках на притупление острых кромок каждого последующего 

зуба время уменьшать на 0,03 мин.
3. Притупление острых кромок зубьев у колес с 0  > 500 мм и Q > 12 кт производить на плите, увеличивая 

время на каждый поворот на ОД мин.
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ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И ПРИТУПЛЕНИЕ 
ОСТРЫХ КРОМОК ПО КОНТУРУ. 
Материал—сталь ав — 40-60 кг/мм2, 

глубина съема 0,5 мм

Слесарные работы

К а р ш  174

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять и установить деталь
2. Взять инструмент
3. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки
4. Отложить инструмент
5. Снять и отложить деталь

Ti —0,220 • Со,»; Та-0 ,187 - I 0»33; Тз -  0,19 • I 0*27; Т ч-0 ,24  Ч ° 'гв

м
пози­
ции

Применяемый
инструмент

Вид
детали

Вид
контура

Длина контура L , мм

1S0 300 400 600 800 1000 1250 2500 3000 4000

Время Т, мин

1

. Напильник

Плоская

Прямо­
линейный

0,90 1,10 1,18 М2 1,43 М2 1,62 1,97 - -

2 Криво­
линейный

0,98 М3 М5 1,54 1,70 1,83 1,97 2,47 - -

3 Шлифоваль­
ная машина

Прямо­
линейный

0,74 0,89 0,96 1,07 1,16 1,23 130 М7 1,65 1,78

4 Криво­
линейный

0,88 1,06 U4 М7 1,36 1,45 М3 1,84 1,92 2,07

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от материала и глубины съема время брать с поправочным коэффициентом

Материал

М
П О З И ­

Ц И И

Глубина сталь о в кг/мЫ2 чугун медные.

до 40 40-60 60-80
n D *4 4 V в/1ПЛЧПППЬРИЬ

сплавы

Коэффициент

1 оз 0,9 1,0 М 0,8 0,7

2 1,0 М 2 1,25 м 1,0 0,9
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ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕ» КРЕПЕЖНЫХ ДЕТАЛЕН 
НАПИЛЬНИКОМ

Слесарные работы

Карт а Р 5

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь и напильник
2. Зачистить заусенцы
3. Отложить деталь и напильник

Ti -0,077 • Do.»; 

Та-0,094 • D°.m; 

Т з -0,029-Do.»; 

Те -0,023 • D°»«;

Та-0,059 • Do.e:; 

Те-0,05 • Do.

Та -0,077 

Т е -0,082 Do.®*;

Те-0,1 -D«.SS; 

Тю -0,049- Do,еа . 

Тн-0,179-D m . 

Tia —0,043 • D<*>m

пози­
ции

Наименование
детали

Вид
головки

Диаметр D, мм, до

6 12 18 24 30 42 48

Время Т, мин

1
Болт

4-гранная 0,20 0,29 0,36 0,41 0,47 0,56 0.60

2 6-гранная 0.24 044 0,42 0,49 0,55 0,66 0,70

3

Винт

Полукруглая 0,08 0,12 0,15 0,17 0,19 0,23 0,25

4 Потайная 0,07 0,11 0,14 0,16 0,19 0,23 045

5 Цилиндрическая 0,18 0,28 0,35 0,42 0,49 0,60 0,65

6 Цилиндрическая с 6-гранным 
углублением 0,16 0,25 0,33 0,39 0,46 047 0,62

7 Квадратная 0,17 0,23 0,27 0,31 0,34 0,40 0,42

8 4-гранная 0,22 0,32 0,40 0,47 0,53 0,64 0,69

9 Гайка 6-гранная 0,27 0,39 0,49 0,57 0,65 0,78 0,84

10 Круглая шлицевая 0,15 0,23 0,29 0,35 0,40 0,50 044

11 Корончатая 0,45 0,62 0,76 0,88 0,98 1,16 U4

12 Шайба Круглая 0,11 0,16 0,20 0,23 0,26 041 043

П р и м е ч а н и е ,  В карте предусмотрено время на зачистку заусенцев без закрепления детали. При зачистке 
заусенцев с закреплением детали в тисках ко времени по карте прибавлять 0,2 мин.
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ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И ПРИТУПЛЕНИЕ 
ОСТРЫХ КРОМОК ШЛИЦЕВ И ПАЗОВ 

ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ ШЛИФОВАЛЬНОЙ МАШИНОЙ

Слесарные работы

Карт а 176

С од ержание  р а б о т ы
1. Взять шлифовальную машину
2. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки 

по длине и торцу
3. Отложить шлифовальную машину

Т -0,18 • L ° 'M — наружные;

0,285 •£<>.'•Т—------ — ----------внутренние
0,22

N
пози­
ции

Длина
паза (шлица) 

мм, до

Пазы (шлицы)

наружные
внутренние

Диаметр отверстия D, мм, до
100 200 300

Время на 1 шлиц (паз) Т, мин

1 100 0,50 0,24 0,20 -

2 200 0,58 0,27 0,23 -

3 400 0,67 0,30 0,26 0,24

4 800 0,78 - 0,30 0,27

П р и м е ч а н и я :
1. В карте предусмотрено время на зачистку шлица (паза) по длине и торцу.
2. При зачистке шлицев (пазов) напильником время брать с коэффициентом 1,3.
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(НШЛ1ШЛ1111К ПЛОСКОСТЕЙ нлиилы ш ком . 
Материал — сталь о „ до 60 кг/мм7

Слесарные работы

Карта 177 Лист 1

Содержание работы
__ t x )  1. Взять и установить деталь

2. Взять напильник
 ̂ 3. Опилить плоскость 

 ̂ 4. Очистить от стружки обрабатываемую поверх*

5. Отложить напильник
— ^ 6. Снять деталь и отложить

Ti-e -  0,01284 • В<мэ • /,о,»в; Тт-и -  0,01685 • Вы® • I®.®4

№
пози­
ции

Припуск 
на обработку, 

мм

Ширина 
плоскости, 
В, мм, до

Длина плоскости L, мм, до

100 125 150 200 250 300

Время Т, мин

1

0,1

20 4.25 5,28 632 8,38 10,42 -

2 40 5,72 7,12 831 11,28 14,04 16,79

3 50 6,30 7,84 937 12,42 15,46 18,48

4 60 6,81 8,47 10,13 13,43 16,72 19,99

5 80 7,71 9,59 11,46 15,20 18,91 22,61

6 100 8,48 10,56 12,62 16,73 20,82 24,895

7

0,2

20 5,55 6,84 8,12 10,64 13,13 15,58

8 40 7,79 9,61 11,40 14,95 18,43 21,88

9 50 8,69 10,72 12,72 16,67 20,57 24,41

10 60 9,50 11,72 13,91 18,23 22,49 26,69

11 80 10,94 13,49 16,02 20,99 25,89 30,73

12 100 12,21 15,06 17,87 23,42 28,88 34,28
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ОПИЛИВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ НАПИЛЬНИКОМ. 
Материал—сталь а в до 60 кг/м м ’

Слесарные работы

Карта 177 Лист 2

П р и м е ч а н и е .  Поправочные коэффициенты на измененные условия работы

S Материал

1 X сталь о в кг/мм* чугун
НВ.220

сплавы

ёо i
В
S 60-80 до 60 медные алюминиевые

6
А
5
1

к
&а
с

Вид поверхности

I
I

I

1 1
Sэг

пл
ос

ка
я

фа
со

нн
ая

пл
ос

ка
я

фа
со

нн
ая

пл
ос

ка
я

фа
со

нн
ая

пл
ос

ка
я

фа
со

нн
ая

пл
ос

ка
я

фа
со

нн
ая

с Коэффициент

ООS
Драчевый 2 1,25 1,45 1,00 1,15 0,80 0,90 0,60 0,70 0,40 0,45

о
яо.
U

Личной 4-5 1,45 1,65 1,20 1,35 1,00 1,10 0,80 0,90 0,60 0,65

ооXX

Драчевый 2 1,35 1,55 1,10 1,25 0,90 1,00 0,65 0,75 0,45 0,50

X

Личной 4-5 1,50 1,70 1,25 1,40 1,05 1,15 0,80 0,90 0,60 0,65

€>о
5
5

Драчевый 2 1,50 1,70 1,20 1,40 0,95 1,10 0,70 0,80 0,50 0,55

м
=4>СО

Личной 4-5 1,70 1,90 1,40 1,60 1,15 1,30 0,90 1,00 0,70 0,75
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ОЫ’ЛЬОТКЛ ПЛОСКОСТЕЙ НАПИЛЬНИКОМ. 
Материал — сталь о щ — 40-40 кг/мм»

Слесарные работ

Карт а 178

С о д е р ж а н и е  р аб оты
1. Взять напильник 

EL 2. Пригнать плоскость 
3. Отложить напильник

T-0.092-So.b4.no.*»

м »
по­
зи­
ции

Площадь
обрабатываемой

плоскости
S ,

мм, до

Припуск на обработку П. мм, до

0 ,0 5 0 ,0 8 0,10 0 ,1 3 0 .1 5 0 ,1 8 0,20

Время на ] см» Т, мин

1 100 0,20 0,26 0,30 0,35 0.37 0,42 0,44

2 125 0,23 0,30 0.34 0,39 0,42 0.47 0,50

3 150 0.25 0,33 0,37 0,43 0,47 0,52 0.55

4 180 0,28 0,36 0,41 0,47 0,57 0,57 0,61

5 250 0,33 0,43 0,49 0,57 0,61 0,68 0,72

6 300 0,36 0,47 0,54 0,63 0,68 0,75 0,80

Примечание.  При обработке деталей сложной конфигурации время брать с справочным коэффициентом 1,4.
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ОБРАБОТКА ПЛОСКОСТЕЙ ШЛИФОВАЛЬНОЙ 
ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ МАШИНОЙ. 

Материал — чугун НВ-200

Слесарные работы

Карта 179

Содержание  работы
1. Взять шлифовальную пневматическую машину
2. Включить шлифовальную пневматическую ма­

шину
3. Пригнать плоскость
4. Выключить шлифовальную пневматическую 

машину
5. Отложить шлифовальную пневматическую ма­

шину

Т -  0,00016.1М*.ПЬ*

Nпо­
зи­
ции

Длина
обрабатываемой

поверхности
мм, до

Припуск на обработку П, мм, до.

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

Время на 1 см3 Т, мин

1 500 0,08 0,11 0,14 0,16 0,18 0,22 0,26

2 600 0,11 0,14 0,17 0,20 0,23 0,28 0,32

3 700 0,13 0.17 0,20 0,24 0,27 0,33 0,39

4 800 0,15 0,20 0,24 0,28 0,32 0,39 0,46

5 900 0,17 0,22 0,28 0,32 436 0,45 0,52

б 1000 0,19 0,26 0,31 0,36 0,42 0,51 0,59

7 1200 0,24 0,32 0,39 0,45 0,52 0,63 0,74

8 1500 0,31 0,42 0,51 0,59 0,67 0,82 0,96

Примечание.  При обработке деталей из других материалов время брать с поправочными коэффициентами: 
сталь ов — 60-80 кг/мм -1,2; алюминиевые, медные сплавы — 0,8.
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l ir ilT lll’KA ЦИЛН11Л1'11ЧСГКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ. 
Материал — сталь и , •» 60—80 кг/м м 7, 

точность притирки 0,05—0.015 мм

................  1

Слесарные работы

Карт е 180

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Смазать внутреннюю инлиндрическую поверх* 

ность притирочным порошком
2. Взять притир и притереть поверхность 

B & B E jS ' 3. Отложить притир
Г  4. Проверить поверхность по краске

Т — 0,0422 • D°<7® • 1«.м

N>
по*
зи*

ЦИИ

Диаметр 
притираемой 
поверхности 
D, мм, ло

Длина притираемой поверхности L , мм, до

10 15 25 40 65 100
Время Т, мин

1 20 2,95 4,13 6,32 9,33 13,96 19,96

2 30 4,05 5,67 8,66 12,80 19,15 27,38

3 40 5,07 7,10 10,84 16,02 23,97 34,27

4 60 6,95 9,74 14.88 21,98 32,88 47,02

5
1
1_____

80 8,70 12,19 18,62 27,51 41,16 58,85

i1

П р и м е ч а н и е .  При притирке деталей из других материалов время брать е поправочным коэффициентом

.Материал
Сталь ов кг /мм* Чугуи НВ Сплавы

до 40 40-60 60-80 220 медные алюми*
ниевые

Коэффициент 0,8 0,9 1,0 0,9 0,85 0,75

8 Заказ №527 209



ШАБРЕНИЕ БРОНЗОВЫХ ВКЛАДЫШЕЙ. 
Точность 10—12 пятен на плошали 2SX25 мм2

Слесарные работы

Карта 181

С о д е р жа н ие  р а б о т ы
1. Нанести краску на поверхность вкладышей
2. Взять шабер
3. Шабрить последовательно нижний и верхний 

вкладыши до получения заданной точности
4. Отложить шабер

Ti-э — 0,249 • d°,4 • £°,?; Т*е — 0,0283 • • I 0**7

м
по­
зи­
ции

Внутренний 
диаметр 

вкладышей 
d, мм, до

Припуск
на

диаметр, 
мм, до

Длииа вкладышей L, мм, до
50 | 65 100 125 160 209

Время на подшипник Т. мин

1 50

0,04

18,41 22,12 29,91 34,96 - -

2 65 20,45 24,57 33,22 38,83 46,16 -

3 100 24,29 29,19 39,46 46,14 54,84 64,11

4 125

0,08

29.03 37,44 56,86 70,60 89,70 111,37

5 160 43,95 66,75 82,88 105,31 130,76

6 200 - - 77,17 95,82 121,74 151,17

Примечание .  При изменении приписка на обработку время брать с поправочным коэффициентом

Припуск П, мм, до

диаметр
вкладышей

М М ,  л о
0,04 , 0.08 0,10 0,12 ! 0,14 ! 0,16

1 1
0,18 j 0,20

Коэффициент

100 1.0 U 1.15 1,2 1,25 1.35 - -

200 - 1,0 1,05 U 1,15 1,25 1,4 1,6
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!
I
i

i i u M ’ t .i iiu : ui’o in o t it iix  и т у л о к .
II тулка laitpccconatia I'npmoiua.iMto; переметается над; 

r»4wciV“ )H 2  пятен па плошали BXI S  mm’ ; 
мааериал — Фрейм бстсловиннстая

Слесарные работы

К а рт а H U Л net I

С о д е р ж а н и е  |> a G о 1 w
1. Нанеси» краску на шейку пана и перенеси» на 

uiiyiрентою noucpxtiocib шулкн
2 . В м и »  ш а б е р
3 .  U l u G p m u  H i y . i K y  д о  п о л у ч е н и я  « а д а н н ш »  и > ч » ш -

С 1 И
4. Обложить uiaGep

Tl-0 — 0.0071Л - tic./e . /<V»H; 

Tw ~ 0,04(W • U°>« • /> 7’

t! J* 
j HO- 
; аи-  ̂ ими

!

Вну1ренниидиаметр
ШУЛ1СИ
мм, до

Припуск 
на диаметр, 

мм

/|аи1'а hi y.ixM U мм, до

35 50 [ 65 100 125 J !M> | 200

Время Т, мин |
1

ii\
i i
i
i

35

0.04

3,74 5,30
1 ;

6,85 | 10,45
i

13,01

ii
1~ \ ~ 
1______ 1

I

| 2 
t

50 4,93 7,00

1
i

9,05 j 13,81 17,18- - 1f

s
3 ; 65

1____L

- 8,59

1

11,11 | 16.94
i

1
' 1 ! 

21.08 ! 26,85 1
i i

j __

: 4
\

100 - - 15,5
'

23,71
!

29,50 i 37,58
ij ..

46,76

< 5 125

0,08

- - 29,70

t
i

35,27 1 42.65 1 1

---  -

50,65

i
1
, 61
i

60 - - 34,70 41,20 49,83 59,17

i

1 »1»
200 - - 39,94 47.42

!
57,35

.

68,10



ШАБРЕНИЕ БРОНЗОВЫХ ВТУЛОК.
Втулка запрессована горизонтально; перемешается вал; 

точность —10—12 пятен на площадн 2SX25 мм2; 
материал — бронза безоловянистая

Слесарные работы

Карт а 182 Л и с т  2

Поправочные коэффициенты на измененные условия работы
М

ат
ер

иа
л

То
чн

ос
ть

, к
ол

ич
ес

тв
о 

пя
те

н 
на

 пл
ощ

ад
и 

25
 X

 25
 м

м*

Положение втулки и вала при нанесении краски

Вт
ул

ка
 з

ап
ре

ссо
­

ва
на

 г
ор

из
он

та
ль

­
но

; 
пе

ре
ме

ша
ет

ся
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­
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­
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, 

пе
ре

­
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ся
 вт

ул
ка

 с 
ко

рп
ус

ом

Коэффициент

Сталь

6-8 1,0' 1,35 0,8 1,25

10-12 1,2 1,70 1,0 1,6

16-18 1,3 1,85 М 1,7

Чугун

6-8 0,9 1,2 0,7 U

10-12 М 1,5 0,9 1,4

16-18 1,2 2,7 1,0 1,6

Бронза
безоловянистая

6-8 0,8 1,1 0,6 1,0

10-12 1.0 1,4 0,9 1,3

16-18 U 1,5 1,0 1,4

Внутренний 
диаметр 

втулки d, 
мм, до

Припуск на диаметр П, мм, до
0,04 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2

Коэффициент

100 1,0 1,0 1,15 1,2 1,25 1,35 - -

200 - 1,0 1,05 1,1 1,15 1,25 1,4 1,6
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Ш.ШЧИИК roi’inOIITA.'lbllOn плоскости .
Томность —10-12 пятен на плотили 2SX25 мм’ , 

припуск — 0,15 мм; 
материал — ч> iyn 1Ш-200

Слесарные работы

Карт а 183 Л и с т  I

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Нанести слой краски на контрольную плиту или 

контрольную линейку
2. Проверить по краске плоскость обработки де­

тали
3. Взять шабер
4. Шабрить плоскость обработки до получения 

требуемой точности

Т а-- 0,565 - 
So.*4. ’

Т е * - 0,62
Sft*4

Т . _ . 0.675
St.’ 4

Т в - 0.72
S*.*4

S t
no*
зи*

иин

Положение
плоскости
обработки

Плоишь обработки S, см’, до
10 | 15 30 50 80 125 200 400 } 650 1000

Время на 1 см» Т, мин

1 Горизонтальное 0,30 0,27 0,23 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,11 0,10

2
Под углом

внешним 0.33 0,29 0,25 0,22 0.20 0.Р 0,16 0,13 0,12 0,11

3
__

внутренним 0,36 0,32 0,27 0,24 0,22 0,19 0,18 0,15 0,13 0,12

4 Вертикальное 0,38 0,35 0,29 0,26 0,24 0.21 0,19 0,16 0,14 0,13

5 Потолочное 0,41 0,38 0,32 0,28 0,25 0,23 0,20 0,17 0,15 0,14

Примечание.  При изменении припуска на обработку время брать с поправочным коэффициентом

Припуск, мм, ло
0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3

Коэффициент
0,8 0,9 1.0 1.15 1,20 1.25
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ШАБРЕНИЕ ГОРИЗОНТАЛЬНОЙ ПЛОСКОСТИ. 
Точность — 10—12 пятен на плошали 25 X 25 мм2, 

Л|»ип\сь-0,15 мм; материал чугун НВ-200

Слесарные работы

Карта 183 Лист 2

Поправочные коэффициенты на точность обработка

Материал

стальпв —40-60 кг/мм3

чугун НВ сплавы

200 | 220-240

________ !_________________________

медные алюминиевые

Точность — количество пятен на плошали 25 X 25 мм3

6-8 10-12 16-18 6-8 10-12 16-18 6-8 10-12 16-18 6-8 10-12 16-18 6-8 10-12 16-18

Коэффициент

0.8 1.2 1.55 0,65 1.0 U 0.7 1.1 1.4 0,5 0.8 1.0 0,4 0.6 0.75



ИЗГОТОВЛЕНИЕ ШПОНОК.
Припуск — I мм Ия сторону

Слесарные работы

Карт а 184

С о д е р ж а н и е  р а 6 о 1 м
1. Втять заготовку и закрепить в тиски
2. Отпить заготовку в ратмер шпонки лрачевым и 

личным напильником
3. Отложить напильник
4. Открепить шпонку и отложить

Т — 0.2 • S0>6? • L ° 'M

позн*

r~
| Сечише шпонки 
1 S. мм'
1
I

Длина шпонки L. мм. ао

10 16 28 40 70 100 1с0
| U'lll

Время Т. мин

i .i 1 4X4
1

1.71 2.23
1------------

33)5 3,73 - - -

2 5X5 1.97 2.56 3.51 4,28 5.86 -
1

з 6X6 - 2,87 3.93 4.79 6.56 - -  1
t111

4 8X7 - - 4.69 5,73 7.84 9.57 -

5 10X8 - - 5,39 6,58 9.00 10.99 -

6 12X8 - - 6.03 7.37 10.08 12.31 16.01
1

7 14X9 - - - 8,11 11,09 13.54 17.62

8 16X10 - - - 8.80- 12.05 14.71 19.14

0 1SXU - - - - 12.96 15,82 20.59

10
1

20X12 - - - - 13,83 16.89 21.98

11 22X14 - - - - 14.68 17,92 23.32

12 25X14 - - - - 15.89 19.40 25,24

Примечание.  При опиливании заготовки с припуском более 1 мм на сторону время брать с коэффициен­
том и .

2 1 5



СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ВРУЧНУЮ.
Слесарные работы

Сверло — PI8; материал— сталь оа «40—60 кг/мм3

Карта 185 Лист  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять ручную сверлильную машину и сверло
2. Вставить сверло, закрепить и включить ручную 

сверлильную машину
3. Просверлить отверстие
4. Выключить ручную сверлильную машину, очис­

тить сверло от стружки и отложить
5. Очистить от стружки деталь и отложить

Т -  0,091 D*»»«

Н
пози­
ции

Глубина 
сверления 
L, мм, до

Диаметр отверстия D, мм, до
3 4 5 б 7 8 9 10 12 14

Время Т, мин
1 4 0,43 0,45 0,47 0,49 0,50 0,51 0,53 - - -

2 5 0,54 0,57 0,59 0,61 0,63 0,64 0,65 - - -

3 8 0,85 0,90 0,93 0,96 0,99 1,02 1.04 1,06 1,09 -

4 10 1,06 U2 1,16 1,20 1,23 U6 U9 132 136 1,44

5 15 1,58 1,66 1,73 1,79 1,84 1,88 132 136 2,02 2,08

б 20 2,09 2,20 2,29 237 2,43 2,49 235 239 2,68 2,76

7 25 2,60 2,74 2,85 2,95 3,03 3,10 3,17 333 334 3,43

8 30 3,11 3,27 3.40 332 3,62 3;71 3,79 3,86 339 4,10

Примечания:  1. При сверлении отверстий вручную в зависимости от марки ручной сверлильной машины 
время брать с поправочным коэффициентом

Марка ручной сверлильной машины Частота вращения 
шпинделя, об/мин

Коэффициент

И -  38Б; С -  480; С -  531; С -  479 600 13

И -  28А; И -  59; И -  29А; PC -  32 300 13

С -363; С -437 1200 1,00

С —437; С —363 1400 0,9

И — 74А; С — 469; Д — 1М 3000 0,7

СД — 8М; PC — 8 2000 0,75
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СНК1МИШК ОГИП’ПИП ПГУЧНУК). 
Сперли -  IMS; матсрипл — сталь 

О* '«40-4)0 кг/мм*

Слесарные работы

К а р п а  ISS Л и с т 2

2. tli'ii щмснснныч усыпим* работы табличное время брать с поправочным коэффициентом

Пи ыжение 
n«>‘»cp\H«*cin 
обработки

Вид
отмсти*

Материал

сталь оа кг /мм* Сплавы

до 40 40-60 60-80
чуг> II 

Н В-220 медные алюми­
ниевые

Коэффициент

Г орнынг-пьиос

Сытные 0.90 1.0 13 0.S0 0.70 030

Глухое 1.10 13 1.4 0.95 0,85 0.60

Вертикальное

Сквоэнос 1.00 1.1 13 0,90 0.75 035

Глухое 130 13 13 1.05 1.09 0.65

Потолочное

•
1

Сквозное 130 13 13 1,05 0.90 0,65

Глухое 135 1.5 13 130 1,05 0,75

*3. В эависимости от коли»есгва отверстий в летали табличное время брать с поправочным коэффициентом

Количество отверстий в летали, ло 7 10 20 30

Коэффициент 1,0 0.9 0,75 0.65

4. При сверлении отверстий на инлинлрической поверхности табличное время брать с коэффициентом 13.
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СВЕРЛЕНИЕ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ 
НА ВЕРТИКАЛЬНО-СВЕРЛИЛЬНОМ СТАНКЕ. 

Сверло — Р18; материал — сталь 
о8 “ 40—60 кг/мм?

Слесарные работы

Карт а 186 Л и с т  I

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Установить и закрепить сверло в сверлильный 

станок
2. Включить сверлильный станок
3. Сверлить отверстие
4. Вывести сверло из отверстия и выключить станок
5. Очистить сверло и деталь от стружки

Т — 0,0206 • L°’ss • D°*es — на плоскости;
Т —0.0285 • Ь0-93 • D0’»* — на цилиндрической 

поверхности

N*
ПОЗИ­
ЦИИ

Глубина 
сверления 

L, мм

Сверление на плоскости Сверление на цилиндрической 
поверхности

Диаметр отверстия О, мм, до

3 | 6 10 13 20 ( 25 3 6 ! ю 13 20 25

Время Т. мин

1 10 0,19 0,33 - - - - 0,25 0,45 - - - -

2 15 0,23 0,42 0,65 0,81 U7 - 0,31 0,55 0.86 1,07 1,55 -

3 20 0,27 0,49 0.76 0,95 1.37 1,65 0,36 0.64 1.00 U5 1,81 2.19

4 25 0,31 0,55 0,86 1,07 1,54 1,87 0.40 0,73 М2 1,41 2,03 2,46

5 30 0,34 0,61 0,95 1.18 1,71 2,06 0,44 0.80 1.24 1,55 2,24 2,71

б 40 0,40 0.72 1.11 1,39 2,0 2,42 0,51 0,93 1,44 1,80 2,61 3,16

7 50 - 0,81 J.25 1,57 2,26 2,73 - 1,04 1,62 2.03 2,93 3,55

8 65 - 0.94 1.45 1,81 2,61 3,16 - 1Д0 1.86 2,33 3.37 4,08
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Коаичосшо in iicik' i пн и лоачм. ли 10

Ко н|н|ишн1'111 1.0 0.1

п и т л т и г  ( Kiuniikix on u:i4  run
IIЛ limMKA.'H.IIIM'ltKI’.'IIIJIbllOM п л н к к  

<’m41.n1 -- IMH: мяюрикл — сталь 
кг/мм

('.<ич*й|>имо pafiuiM

K<4Wi> /Л’Л Jl и c i >

II p II м <* >1 а II II u
I II M in ic iiM iN ’ i i i  in мшимое I ita «ineponiii n jioiann iiih'mh брам. f  u ti: ip .in io tiiM M  miii|h|hii(iioiiii>m

70

0.75

ДО

0.<Л

7. При pncciK'|viiin.iiiiiii iiihcikiiiii прсми брап. с ктф|||||циси1чм О.Х.
Д При и iMciiciiiiux vcaonitux района прем* брам, о поирапочиым ко иОДиинииом

Вид
01НС|Н'1НЯ

Маюриал

а.ни. и ц кг мм’

•IVI \н
м н о г о

СПИЛИМ

ли <50 40 -Ml мелим? алюмн-
мнение

Ко)фф|1Ш1С1 1 1

С к тп к ос 0,0

I--------------------

1,0 и 0,80 0,70 0,6

Г лухос 1.1 1.2 1,3 0,95 0.85 0.7
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ЗЕНКЕРОВАНИЕ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ 
ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ ИЛИ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ РУЧНОЙ 

СВЕРЛИЛЬНОЙ МАШИНОЙ.
Зенкер —Р18; сталь а 40—60 кг/мм3; припуск до 13 мм

Слесарные работы

Карт а 187 Л ис т  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять сверлильную машину и зенкер
2. Вставить зенкер в сверлильную машину
3. Включить сверлильную машину
4. Зенкеровать отверстие
5. Выключить и отложить сверлильную машину
6. Очистить от стружки зенкер и обрабатываемую 

деталь

Т -  0,0195 Do.'e £о.4в

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Диаметр 
отверстия 
D, мм, до

Глубина отверстия L, мм, до
10 15 20 30 40 50 65 80

Время Т, мин

1 5 0,21 0,26 0,29 0,36 0,41 0,45 0,52 037

2 б 0,24 0,29 0,34 0,41 0,47 0,53 0,60 0,66

3 8 0,30 0,37 0,42 0,52 0,59 0,66 0,75 0,83

4 10 0,36 0,44 0,51 0,62 0,71 0,79 0,89 0,99

5 12 0,42 0,51 0,58 0,71 0,82 0,91 1,03 М4

6 15 0,50 0,61 0,70 0,85 0,97 1,08 1,23 1,36

7 18 0,58 0,70 0,81 0,98 1.12 1.25 1,42 137

8 23 0,70 0,85 0,98 1.19 1,36 1,52 1,72 130

Примечания:  1. При выполнении работы в тисках на закрепление и открепление детали ко времени по 
карте прибавить время в зависимости от массы детали

Масса детали, кг, до 

Время, мин 03

10
0,4

20

0,6
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JI I1К11ЧИ1ЛПИК С КНОШМХ OTHI-TCTItft 
ННКПМЛТИЧКГКОП 11.111 элкктгичкпсоП Р> 4110ft 

ПП-IMIl.lMtOlt МЛ1111111011.
Зсикср —Г1в; пяль о , -  40-60 к г /м м ': припуск до 1,5 мм

Слесарные работы

Карта 187 Л и ст 2

При и iMCiiciiiiMx условиях работы время брать с поправочным .коэффициентом

Положение noHcpxiutciH 
о0 рабо1 ки

Нил
отрстня

Материал

сталь <з „кг/мм: сплавы

до 40 40-60 60-80
чугун
НВ-220 медные алюми­

ниевые

Коэффициент

Горизонтальное

Сквозное 0.90 1.0 1.2 0.80 0.70 0.50

Глухое 1.10 1.2 1.4 0,95 0.85 0.60

Вертикальное

Сквозное 1.00 1.1 и 0.90 0.76 0,55

Глухое 1.20 1.3 1.5 1.05 0,90 0.65

Потолочное

Сквозное 1,20 U 1.5 1.05 0.90 0.66

Глухое U5 1,5 1.8 1,20 1.05 0,75

3. В зависимости от количества отверстий в детали время брать с поправочным коэффициентом

Количество отверстий в летали, до 10 20 30

Коэффициент U0 0.9 0,75 0,65
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ГЛ'Ли.1ТМКЛШ1К ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ И КОНИЧЕСКИХ 
СКВОЗНЫХ <>1 ВК1ЧЛИЙ ВРУЧНУЮ.

I'niivprKi -1 4 8 : материал — сталь 
«тв — 41)—60 кг/мм7; припуск на диаметр 0,1 мм

Слесарные работы

Карт а Ш JI и с 1 I

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Bum, patncpiKy и окуну tt. в масло
2. Установим, panic рису в ошсрстис
3. Bum . вороюк и нале и. на pautcpiKy
4. Ратвернум» oiRcpciiic
5. Вынуть paincpiKy h i  oi верст им

6. Сняи. вороюк с ратвертки и отложим»
7. Очистим, ратвергку и о1всрстис o r  етружки. Ог­

ложи м. ратвериу

Т -  0,036 Do.33. f.o,66

ПО 111- 
ПНИ

Лиаме ip 
nine реши 

1), мм, ло

Глубина о 1 верст им L, мм, до

10 15 20 25 30 40 50 J 65

Время Т, мин

1 5 0,28 0,37 0,44 0.51 0,58 0,70 0,81 -

2 10 0,35 0,46 0.56 0.64 0,73 0.88 1.02 —

3 15 0.40 0.53 0.63 0.74 0,83 1.00 1,16 1,38

4 20 0,44 0,58 0,70 0.81 0.91 1,10 1,28 1,52

5 25 0,48 0,62 0.75 0,87 0,98 I J 9 U 8 1,64

6 30 0,51 0,66 0,80 0,93 1,04 1,26 1.46 1,74

7 40 0,56 0,73 0,88 1,02 1.15 1,39 1.61 1,91

8 50 0,60 0,78 0,05 1,09 1.24 1,49 1,73 2,06

П р и м е ч а н и я :
I. В карге П|)Слусмотрсно время на ра 1вергыиание отверстий по 3-му классу точности. При развертывании от­

верстий по 2-му классу точности время брать с коэффициентом 1,1.
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J

ГЛШтЫВЛИИК Ц11.И1НД1Ч1Ч1ТКИ\ и конических 
СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИИ Ш’.'ЧНЖ ).

Разпсртка - 1*18: c i«ль 0 -  40-60 кг/ мм’ :
Слесарные роботы

припуск на диаметр 0,1-мм
Карт а  /W .1 И С 1 2

; При 1ПМСНС1ШЫХ условиях работы время брать с поправочным коэффициентом

Материал

iioivpxiiociu О шерсти* сталь о„ кг ММ* ч>чун
нво:о

силаны

ло 40 40-60 60-80 медные
нисвыс

Коэффициент

ГорН10НТХ1МК»С
Сквозное 0.90 1.0 1.20 0.80 0.70 0.50

Глухое 1.10 1.20 1.40 0.*>5 0.S5 0.65

Исршкхтьное
Скво зное 1.00 1.10 1.30 0.90 0.75 0.55

Глухос 1.20 1.30 1.50 1.05 0Д> 0.65

Потолочное
Сквозное 1.20 1.30 1.50 1.05 0.40 0.65

!•1

______________________
Глухое 1.35 1.50 1.80 1.20 1.05______

0.75 I 
______

5. При выполнении работ в тисках на закрепление и открепление летали ко времени по карте прибавлять 
время в зависимости от массы летали:

Масса детали, кг. ю у 10 20

Время, мин 0.3 0.4 0.6

4. В зависимости от количества отверстии в детали и припуска на диаметр время брать с поправочным 
коэффициентом

1 >■ "■ —" |
! Количество отверстии в детали, до 7 10 20 30-

Коэффициент 1.0 0.9 0.75 0.6S
I Припуск на диаметр, мм. до

0.2 0,15 0.1
Коэффициент

1.2 j 1.1 1.0
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НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ 
ВРУЧНУЮ.

Метчик Р-18; сталь ст * — 40—60 кг/мм*

Слесарные работы

Карта 189 Л и с т 1

\ Содержание  раб оты
|ч 1. Взять метчик и вороток 
У Ч д Ц Р  2. Окунуть метчик в масло 

Ч  3. Нарезать резьбу 
\  4. Очистить метчик и отверстие от стружки 

\ -ч V n l B  5. Отложить метчик и вороток

1,0,93 /.0,63
Т 1-5 — 0,63 ——--------- ;  Тема — 0,42 - — --------- ;1 |}о>е ’  ’  1)о,4з •

Te-e- 0,0125 • D ' / »  • Lo.53; Tia-ю -0,016 • D '.< * . £0.93

Нарезание резьбы (комплект из 2 метчиков)

N»по­зи­ции

Диаметррезьбы
D,мм, до

Длина нарезания L, мм, до
5 10 15 20 25 30 40 50 60

Время Т, мин

1 6

8

10

12

14

16

18

24

0,80 1.24 1,61 1,92 2,22 2,49 - - -

2 - 1,10 1,42 1,70 1,96 2,19 - - -

3 - 1,00 1,29 1,54 1,78 1,99 - - -

4 - - 1,19 1,43 1,64 1,84 - - -

5 - - 1,11 1,34 1,54 1,73 2,07 - -

6 - - 1,27 1,52 1,75 1,96 2,35 2,70 -

7 - - - 1,72 1,98 2,22 2,66 3,06 -

8 - - - 2,32 2,67 3,00 3,59 4,13 4,64
Нарезание резьбы одним машинным мезчиком

9 6

8

10

12

14

16

18

0,54 0,83 1,07 1,28 1,48 1,66 - - -

10 - 0,73 0,95 1,13 1,30 1,46 - - -

11 - 0,67 0,86 1,03 1,19 1,33 - - -

12 - 0,62 0,79 0,95 1,10 1,23 1,47 - -

13 - 1,09 1,41 1,69 1,94 2,18 2,61 - -

14 - 1,25 1,62 1,94 2,23 2,51 3,00 3,46 -

15 - 1,42 1,83 2,20 2,53 2,84 3,40 3,91 -
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п л т л и ш :  т м . м  в  с к м и п м ч
ОТШЧТНЯХ ВРУЧНУЮ.

Метчик Р-18; сталь о 44—60 кг/мч*

Слесарные работы

Карт а 189 Л и с т  2

Примечания:  I. |||>и измененных условиях работы Я|<емл брать с поправочным коэффициентом

Положение
поверхности
обработки

Нил
о1верс!ия

Материал
сталь ла кг.'мм» чугун

НВ-220
сплавы

ло 40 40-60 60-80 медные алюми.
пневые

Время Т, мин

Горизонтальное
Сквозное 1,2 1,10 0,90 0,80 0,70 0,50

Глухое 1,4 1,15 1,05 0,90 0,80 0,60

Вертикальное
Сквозное 1,3 1,10 1,00 0,90 0,80 0,55

Глухое 1.5 1,25 U5 1,05 0,90 0,65

Потолочное или 
стесненное

Сквозное 1.5 1,30 1,20 1,05 0,90 0.65

Глухое 1.8 1,50 1,40 1,20 1.05 0.75

2. При выполнении работ в тисках на закрепление и открепление летали ко времени по карте прибавлять 
время в зависимости от массы детали:

Масса летали, кг, до 10 20

Время, мин 0.3 0,4 0,6

3. В зависимости от количества отверстий в детали время брать с поправочным коэффициентом

Количество отверстий в детали, до 7 10 20
-----11

30

Коэффициент 1.0 0.9 0,75 0,65

225



ПРОГОНКА (КАЛИБРОВКА) РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ 
ОТВЕРСТИЯХ ВРУЧНУЮ.

Метчик Р-18; сталь О в — 40-60 кг/мм’

Слесарные работы

Карта i% Л и с т 1

С о д е р ж а н и е  раб о т ы
1. Ваять метчик н вороток
2. Окунуть метчик в масло
3. Прогнать (калибровать) резьбу
4. Очистить метчик и резьбу от стружки
5. Отложить метчик и вороток

D < 1 4 T -0,233
/А®3
Do, о  ’

D > 14Т -  0,0049 • D'.os. £o,6i

№
по­
зи­

ции

Диаметр
резьбы

D,
MM

Длина калибровки L, мм

s
,0 IS 20 25 30 40 SO 60

Время T, мин

1 6 0,3 0,46 0,59 0,71 0,82 0.92 - - -

2 8 - 0,41 0,52 0,63 0,72 0.81 - - -

3 10 - 0,37 0.48 0.57 0,66 0,74 - - -

4 12 - 0.34 0,44 0,53 0,61 0,68 0,82 - -

5 14 - 0,32 0,41 0,49 0,6 0,64 0,77 - -

6 16 - - 0,47 0,56 0,64 0,72 0,85 0,98 -

7 18 - - - 0,63 0,73 0,81 0,97 1,11 -

S 24 - - - 0,86 0,98 UO 1,31 1,50 -

9 32 - - - - 1,33 1,48 1,77 2,03 2,27
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II
ШЧИОИКЛ 1КЛЛНЫЧЖКЛ) 1'Ю ЬШ 

И (МИННЫХ ОТПКГПМИХ НГУЧИУК), 
Мпмик МН; citt.li. <t«~40Hb§ кг/мм9

Слесарим? р|(и!Ш

Карта fW Л и с i

П р и м !  ч а н и и  I. Ирм iftMCMCHttMX условиях р а б о т время Оран» с поправочным коэффициентом

Вил
01ИСРС1ИЯ

Материал
Положение

ионермшаи сталь о й к!/мм>
чугун

1Ш*220

CIUtUNM
OOj.lOoUM

1

ЛО 40 40-00 60-80 медные

.

алюми­
ниевые

L
Коэффициент

Горшонтальнос
Скво июс 0,90 1,00 U20 0,80 0.70 0,50

Глухое 1,05 1,15 1,40 0,90 0,80 0,60

1j

Вер шкальное
Скво шое 1,00 1.10 1,30 0,90 0,80 0.55

«

1
Глухое 1.15 1.25 1,50 1,05 0,90 0,65

Потолочное или
Скво шое 1,20 1.30 1,50 1,05 0,90 0.6S

стесненное
; Глухое 1,40 1,50 1,80 1.20 1,05 0,75

«
j

2. При выполнении рабог в а;сках на такреплснис и открепление детали ко времени ло карте прибавлять
ерем** в зависимое!и от массы

1------
! Масса детали, ter, до
L „  _____ ____ _

5 10 20

j Время, мин 0.3 0,4 0,6

j 3. В зависимости от количества отверстии в летали время брать с поправочным коэффициентом

I

Количество отверстии в лс!али, ло 7 10 2(1 30

| Коэффициент 1,0 0.9 0.75 0,65
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НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ НА СТЕРЖНЯХ ПЛЛШКОП. 
Плашка Р-18; сталь о  , —40—60 кг/мм2

Слесарные работы

Карта 191

D <  14 Т -  0.323
£0,84

D°>4

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять, установить и закрепить стержень в тисках
2. Взять вороток с плашкой и смазать плашку ма­

слом
3. Нарезать резьбу на стержне
4. Очистить плашку от стружки и отложить
5. Очистить стержень от стружки
6. Открепить и отложить стержень

D >  14 Т -  0,0127 • /А 84 • D0-83

*6
по­
зи­
ции

Диаметр
стержня

D,
мм, до

Длина нарезки L, мм, ло
5 10 16 20 25 | 35 40 50

Время Т, мин

1 6 0,61 0,98 1,62 1,95 2,36 3,13 3,50 4,22

2 8 - 0,97 1,44 1,74 2,10 2,79 3,12 3,76

3 10 - 0,89 1,32 1,59 1,92 2,55 2,85 3,43

4 12 - - 1,23 1.48 1.79 2,37 2,65 3,20

5 14 - - 1,15 1,39 1,68 2,23 2,49 3,00

6 16 - - 1,30 1,57 1,89 2,51 2,81 3,39

7 18 - - - 1,73 2,09 2,77 3,10 3,74

8 20 - - - 1,89
I

2,28 | 3,02 
________ i________

3,38 4,08

Примечание.  В зависимости от материала стержня время брать с поправочным коэффициентом

Материал стержня
сталь пв кг/мм2

до 40 40—40 60-80
чугун

НВ-220
сплавы

медные алюминиевые
Коэффициент

0.9 1,0 1.2 0,8 0.7 0,5
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Ш’ОГОИКЛ (КЛЛИКГОНКЛ) ГК'ЗЬЬМ 
НА СТЕРЖНЯХ ПЛАШКОЙ. 

Плашка |»-1Н; паль о  ,  -  40-60 кг/мм»

O.ICCapilMC рйбОТМ

Карта №

С о л с р ж а н и с р а б о i ы

1. Втитъ, установить и «крепить стержень в тисках
2. В иль вороток с плашкой и сманиь плашку ма­

слом
3. Прогнать pcibCy на стержне
4. Очистить плашку от стружки н отложить
5. Очистить стержень от стружки
6. Открепить и отложить стержень

T t-4  — 0,11
Ло.е4
|)0.34

Ts* -  0.0051 • Lo.»4- Do.m

м
по­
эм*

ими

Диаметр 
стержня 

D, мм, до

Длина резьбы U  мм, ло
18 22 26 30 38 46 54 66 78 90

Время Т. мин

1 6 0,68 0,80 0,92 1,04 1.27 1,49 1,71 2,02 2,32 2,62

2 8 0,61 0,73 0,84 0,94 1,15 1.35 1,55 1,83 2,11 2,38

3 10 0,57 0,67 0.78 0.88 1,07 1.25 1,43 1,70 1,95 2.20

4 12 0,54 0,63 0,73 0.82 1,00 1.18 1.35 1,60 1,84 2,07

55 16 0,56 0,66 0.76 0,86 1,05 1.23 1.41 1,67 1,92 2,17

6 18 0,62 <из 0,84 0,95 1,16 1.36 1.56 1,84 2.12 2,39

7 24 0,78 0,93 1,07 1,20 1,47 1.72 1,97 2,33 2,68 3,03

8 32 0,99 1,17 1,35 1,52 1,86 2,18 2,49 2,95 3,40 3,83

Примечание .  В зависимости от материала стержня время брать с поправочным коэффициентом

Материал стержня
сталь «Та кг/мм* чугун сплавы

до 40 40-60 60-80 НВ-220 медные алюминиевые

Коэффициент
0,9 1.0 1.2 0.8 0.7 0,5
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Слесарные работы

КЛЕНКА ДЕТАЛЕЙ (УЗЛОВ)

T.-S 

Те-ю 

T ii-is 

Т 1в-20

0.103

0,105

0,036

0,069

1)0,09

П0.1

D O . 79 

П0̂ 9 ’

1)0,92 

П0 .17

D°.7>
ПО.ОЗ

Карт а 193 Л и с т  I

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. В»ятъ заклепку и устаиооигь п отверстие
2. Взять пневматический или ручной молоюк
3. Расклепать заклепку
4. Переместиib пневматический или ручной моло­

ток к следующей заклепке и т. л.
5. Отложить пневматический или ручной молоток

Медь и алюминий

1)0.75

Ti-6 “  0,067 

Т&но — 0,063 

ТI i-i5 — 0,05 

Т ie-20 — 0.059

no.ii

D0.84
п

D 0.65

п".ээ

1)0.65 

ПО. 19

N*
по*
*И-

UHH

Вид
молотка

Форма
головки

Ко
ли

че
ст

во
 

за
кл

еп
ок

 п
. 

ш
т..

 л
о

Материал

сталь мель н алюминий

Диаметр шкленки 13, мм, ли

3 4 6 10 3 4 6 10 |
Время на олиу такленку Т, мин

1

2

Сл
ес

ар
ны

й

Вп
от

ам

I 0,22 0,27 0,35 0.5 0,15 0,19 0,26 0,38

2 0,21 0,25 0,33 0,47 0,14 0,18 0,24 0,35

3 3 0,20 0,24 0,32 0,45 0,13 0,17 0,23 0,33

4 5 0,19 0,23 0,3 0,43 0,13 0,16 0,22 0,32

5 8 0,18 0,22 0,29 0,41 0,12 0,15 0.20 0,30

6

Сф
ер

ич
ес

ка
я

1 0,25 0.31 0,43 0,65 0.16 0,20 0.28 0,43

7 2 0,23 0,29 0,41 0,61 0,08 0.10 0,14 0,22

8 3 0,23 0,28 0,39 0,59 0,05 0,07 0,09 0,15

9 5 0,22 0,27 0.37 0.56 0,03 0,04 0,06 0,09

10 8 0,21 0.26 0.36 0,54 0,02 0,03 0,04 0.06
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Слесарные работы

Карта 193 ЛИСТ 2

н
по.
Ill-

НИН

«МД
мо'Iona

Форма
головки

8 *
5 ** §

гX v  н
52§«Я

Материал
сталь мель и алюминий

Диаметр эаклелки D, мм, до
3 4 6 10 ) 4 6 10

Время на одну заклепку Т, мин

11

2ооУ
S
<9
«
С

Вп
от

ай
1 0,10 0,13 0,19 0.30 0,10 0,12 0,16 0,22

12 2 0,09 0,12 0,17 0,28 0,08 0,10 0,13 0,18

13 3 0,09 0,11 0,16 0,26 0,07 0,09 0,11 0,15

14 5 0,08 0,11 0.15 0,25 0,06 0,07 0,09 0,13

15 8 0,07 0,10 0,14 0,23 0,05 0,06 0.08 0,11

16

Сф
ер

ич
ес

ка
я

!

1 0,15 0.18 0,25 0,35 0,12 0,14 0,19 0,26

17 2 0,14 0,18 0,24 0,35 0,09 0,13 0,17 0,23

18 3 0,14 0,18 0,24 0,33 0,09 0,12 0,15 0,21

19 5 0,14 0,18 0,23 0,34 0,08 0,11 0,14 0,19

20
!

8 0,14 0,17 0,23 0,33 0,08 0,10 0,13 0,18

1
11I

Примечание.  При количестве свыше 8 шт. время брать с коэффициентом 1,2.
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