
ЦЕНТРАЛЬНОЕ БЮРО НОРМАТИВОВ ПО ТРУДУ 
ГОСУДАРСТВЕННОГО КОМИТЕТА СССР 

ПО ТРУДУ И СОЦИАЛЬНЫМ ВОПРОСАМ

ОБЩЕМАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЕ 
НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 

НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ 
МЕТАЛЛИЧЕСКИХ 

МОДЕЛЕЙ ДЛЯ ЛИТЬЯ

МОСКВА ЭКОНОМИКА 1990

оценка недвижимости

http://www.mosexp.ru/otsenka_nedvizhimosti.html


ББК 65.9 (2) 304. 15 
0 2 8  |

Сборник содержит укрупненные нормативы неполного штучного времени на ста­
ночную и слесарную об^оотку поверхностей при изготовлении металломодельной 
оснастки, выполняемой в условиях мелкосерийного и единичного производства.

Настоящие нормативы разработаны ПО "Минский тракторный завод им. В.И.Ле- 
нини" быиш. Минсельхоз маша иод методическим руководством Центрального бюро 
нормативов но труду Государственного комитета СССР но труду и социальным воп­
росам при участии нормативно-исследовательских организаций и предприятий ма­
шиностроительных министерств и утверждены приказом ЦБНТ от И января 1985 г.

Сборник является переработанным и дополненным изданием ранее действовав­
ших общемашиностроительных нормативов времени того же наименования и пред­
назначен для нормировщиков, технологов и других инженерно-технических работни­
ков, занятых разработкой технически обоснованных норм времени доя работы на ме­
таллорежущих станках в условиях мелкосерийного и единичного производства.

Нормативы рекомендованы доя применения на предприятиях машиностроения и 
металлообработки.

Б конце сборника помещен бланк отзыва, который заполняется предприятием 
(организацией) и направляется в адрес ЦБНТ: 109028, Москва, ул. Солянка, 3, строек 
ние 3.

Обеспечение межотраслевыми нормативными материалами по труду осуществ­
ляется через книготорговую сеть на местах по заявкам предприятии и организаций. 
Информация об этих изданиях публикуется в Аннотированных тематических планах 
выпуска литературы издательства "Экономика" или Книготорговых бюллетенях.

л  27010X0000-137 „ „
О --------------------------- 166 — 90011 (01) — 90 © Центральное бюро нормативов по труду

Государственного комитета СССР 
ISBN 5 — 282 — 00877 — 7 по труду и социальным вопросам (ЦБНТ), 1990



1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Нормативы времени предназначены для установления тех­
нически обоснованных норм времени при изготовлении металли­
ческих моделей для литья на предприятиях машиностроения и 
металлообработки в условиях мелкосерийного и единичного типов 
производства.

1.2. При внедреиии бригадной формы организации труда нор­
мативы могут быть использованы для расчета комплексных норм 
в соответствии с Методическими рекомендациями по нормирова­
нию труда рабочих в условиях коллективных форм его организа­
ции и стимулирования (М.: Экономика, 1987)

1.3. Сборник содержит нормативы подготовительно-заключи­
тельного времени, вспомогательного времени на-установку и сня­
тие детали, укрупненные нормативы неполного штучного времени 
на поверхность по видам работ: станочные, слесарные, сборочные 
и слесарно-сборочные работы.

1.4. В сборник включен классификатор групп сложности изго­
товления металлических моделей, а также ряд приложений, содер­
жащих справочный материал:

режимы резания на строгальных, токарных, фрезерных, свер­
лильных, шлифовальных станках, принятые при разработке нор­
мативов времени.

1.5. При разработке нормативов в качестве исходных данных 
были использованы следующие материалы:

данные хрономегражных, фотохроиометражиых наблюдений и 
фотографий рабочего времени, проведенные па заводах машино­
строительных министерств;

Общемашиностроительные нормативы времени на слесарную 
обработку деталей и слесарно-сборочные работы по сборке машин 
(М.: НИИ труда, 1982);

Общемашииостроительные нормативы времени вспомогатель­
ного, на обслуживание рабочего места и подготовительно-заключи­
тельного при работе на металлорежущих станках. Мелкосерийное 
и единичное производство;

Укрупненные нормативы времени на станочные работы, вы­
полняемые в условиях ремонтных цехов и мастерских немашино­
строительных предприятий;

методические рекомендации по разработке нормативных мате­
риалов для нормирования труда рабочих;

межотраслевые методические рекомендации по определению 
нормативов времени па отдых и личные потребности.
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1.6. Нормативы времени предназначены для нормирования ра­
бот, выполняемых в модельных цехах или на участках по изготов­
лению металлических моделей с единичным типом производства 
(количество деталей в партии или изделий при сборке до двух). 
Для мелкосерийного типа производства (количество деталей в пар­
тии более двух) неполное штучное время следует принимать с по­
правочным коэффициентом (JfL-tJ):

Число деталей в партии 2________ 5________ 10______ 20_______ 40_____ св.40

Коэффициент 1.0 0,9 0,8 0,75 0,7 0,6

1.7. Норма времени и се составляющие.

1.7.1. Норма времени на выполнение операций состоит из нор­
мы штучного времени и подготовительно-заключительного време­
ни и определяется по формуле

где Н — норма времени, мин; Тщ — норма штучного времени, 
мин; ТП5 — норма подготовительно-заключительного времени на 
•партию деталей, мин; q — число деталей в партии, шт.

Норма штучного времени на операцию определяется по фор­
муле

T U i  =  ( * н ш  I  +  Кшг + -  +  1 и ш  „  +  Ц у )  '  К и и .

где tHU1 j, tHU12, tHUI „ — неполное штучное время на обработку поверх­
ности, мин; tay — вспомогательное время на установку и снятие де­
тали, мин; К1ш — коэффициент к норме штучного времени в зави­
симости от партии деталей.

Нормативы неполного штучного времени на обработку поверх­
ности рассчитаны по формуле

1кш и "  (1о + + U ' С1 + 755- ) .
где t0 — основное (технологическое) время на обработку поверхно­
сти, мин; t„ — вспомогательное время, связанное с обработкой по­
верхности, мин; t„ — вспомогательное время на контрольные из­
мерения при обработке поверхности, мин; а — время на обслужива­
ние рабочего места и время на отдых и личные потребности, % от 
оперативного времени.
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Для бригадной формы организации труда норма времени на об­
работку детали или модели определяется как сумма операцион­
ных норм времени по формуле

н.-£н„,
И - I

ще Нк — комплексная норма времени, мин.
При бригадной форме организации труда, когда производится 

межсменная передача обрабатываемых изделий, подготовительно- 
заключительное время может быть уменьшено на 30...50 %.

1.7.2. Основное (технологическое) время на обработку поверхно­
сти рассчитано с учетом технических факторов, влияющих на ре­
жим и время обработки: размеров обработки; обрабатываемого ма­
териала; характера, точности, шероховатости поверхности; величи­
ны врезания и перебега инструмента и др.

Режимы резания (приложения 1—10) были установлены при­
менительно к условиям обработки универсальными режущими 
инструментами из наиболее часто применяемых марок инстру­
ментальных материалов на распространенном в модельных цехах 
оборудовании. Основное время определено по средним режимам в 
расчете на группу оборудования для черновой и чистовой обработ­
ки, характерного для металломодельного производства. В картах 
режимов указаны марки материалов режущего инструмента, свой­
ства обрабатываемого материала.

Приведенные в приложениях 1—10 режимы резания следует 
рассматривать как справочные материалы, которые могут быть 
использованы для инструктажа рабочих-станочпиков модельного 
цеха.

Нормативы неполного штучного времени разработаны с уче­
том изготовления модельных комплектов из наиболее часто при­
меняемых алюминиевых сплавов (типа марки АК5М7), сталей 35, 
40, чугуна СЧ-20, СЧ-24.

1.7.3. Вспомогательное время, связанное с обработкой поверхно­
сти, включено в неполное штучное время в зависимости от разме­
ров и характера обработки, технических условий на обработку, от 
изменения режима работы станка, смены инструмента.

1.7.4. Время на обслуживание рабочего места и время на отдых и 
личные потребности в зависимости от наименования станков или 
вида работ включено в неполное штучное время в процентах от 
оперативного времени в соответствии с таблицей.
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Время и» обслужившие рабочего места, отдых ■ личные потребности

Наименование станков нлн вида работ | Время» % от оперативного

Ток A pi ю-винторезные 12,5
Продольно-строгальные 15,5
П орталы  jo-радиал ьнск:верлил ы * ые 14,0
Го|Жаоптальио-вс|)тикалыю-све|)ли;1 ьные 10,5
С л оса pi 1 ыс, слссарио-сборочные 9,0

1.7.5. Норматииы подготовительно-заключительного времени 
предусматривают выполнение следующих работ:

получение наряда и технической документации;
подбор материалов и заготовок и перемещение их к рабочему 

месту па расстояние до 20 м;
получение инструментов и приспособлений, подготовка рабоче­

го места, наладка оборудования, инструмента, приспособлений;
ознакомление с работой, чертежами и получение инструктажа

от мастера;
снятие инструментов и приспособлений по окончании обработ­

ки партии деталей;
частичная переналадка оборудования в процессе выполнения 

рабогы;
Сдача готовой продукции.
1.7.6. При установлении на предприятиях норм времени на ос­

нове настоящего сборника тарификация работ должна проводить­
ся по Единому тарифно-квалификационному справочнику работ и 
профессий рабочих, выпуск 2, утвержденный постановлением Го­
сударственного комитета СССР по труду и социальным вопросам 
и ВЦСПС от 16 января 1985 г. № 17/2-54. Несоответствие квалифи­
кации рабочего установленному разряду работы не может служить 
основанием для каких-либо изменений норм времени, рассчитан­
ных по нормативам.

При внедрении на предприятиях более совершенных, чем это 
предусмотрено в нормативах времени, организации производства, 
труда, технологии работы, оборудования, оснастки и т,д., повыша­
ющих производительность труда рабочих, следует разрабатывать 
методом технического нормирования и вводить в установленном 
порядке местные нормы, способствующие более высокой произво­
дительности труда.

б



1.8. Примеры расчета норм времени на изготовление 
модели.

Рис. 1
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Исходные данные:
Наименование детали — модель верха крышки подшипника
Группа сложности — II
Материал — алюминий ИВ $ 0,64 ГПа
Заготовка — отливка
Число деталей в партии — 1 шт.

Наименование и содержание Основные факторы, Нормативное Условное Номер карты,
операции влияющие на продол' время, мин обозначение позиция,

жктельность операции времени индекс

I. Т о к а р н а я
1. Установить и закре- Крепление детали в 1,55 V Карта 37,
пить, открепить и снять патроне без поджа- поз. 4а
отливку вручную тия центром с вы­

веркой, масса отлив­
ки — 0,95 кг

2. Обработать Диаметр обработки 2,5 Карта 3,
поверхность 1 
Шероховатость 
поверхности Rz 20 
3. Обточить

—134 мм, длина 
обработки — 67 мм

поз. 19г

нш 2Диаметр обработки 1,6 Карта 3,
поверхность 2 
и снять фаску 2x45 
Шероховатость 
поверхности Rz 20

—134 мм, длина 
обработки — И мм

поз. 19а

Подготовительно- 18 Т1
пз Карта 39

заключительное время
И т о г о  на операцию 
II, Р а з м е т о ч н а я

23,65 Т ш i

1. Нанести краску Окрашиваемая по­ 0,45 + 0,7 = t2||IU l Карта 18,
перед разметкой на верхность — литье, ■ 1,15 поз. 36 и 56
поверхности 2 и б площадь поверхнос­

ти 2—50 см2, пло­
щадь поверхности 
6—83 см2

2. Установить отливку, Установка простым 0,09 + 0,9 = t2ay Карта 37,
закрепить, открепить наложением на *  0,99 поз. 34а и
и снять вручную стол, крепление к 

призме двумя струб­
цинами. Масса от­
ливки — 0,9 кг

примечание 1

3. Разметить две Две параллельные 1,6 t2
кш 2 Карта 19,

высоты: линии длиной до 100 поз. 1а
h * И мм;Ь » 31,2 мм. 
Группа сложности — II 
Подготовительно-

мм

5,0 т 2* пэ Карта 39
заключительное время
И т о г о  на операцию 8,74 Т ш2
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П р о д о л ж е н и е

Наименование н содержание Основные факторы, Нормативное Условное Номер карты,
операции влияющие иа продол* время, мин обозначение позиции,

жнтельность операции времени индекс

Ш. Ф р е з е р н а я  
1. Установить отливку, Установка на столе 1 3 * 2 »  3,0 «V Карта 37,
выверить и закрепить, станка с креплением поз. 19а и
открепить и снять вруч-двумя болтами и примеча­
ную (в процессе обра~ планками с вывер- ние 2
ботки переустановить) кой. Масса отливки 

— 0,9 кг
2. Фрезеровать Фреза торцовая о 40 3,2 t* , нш 1 Карта 5,
поверхность 3. мм, длина фрезеро- поз. 31е
Шероховатость вания — 330 мм
поверхности Rz $0 
3. Фрезеровать Фреза торцовая ег40 1,45 (Э

нш 2 Карта 5,
поверхность 3. мм, длина фрезеро- поз. 31а
Шероховатость 
поверхности Rz 80 
Подготовительно- 
заключительное время

вания — 63,8 мм

18,0 Т*пз Карта 39

И т о г о  на операцию 
IV. Р а з м е т о ч н а я

25.65 тАш 3

1. Нанести краску Окрашиваемая по­ 0,7 + 0,25 = ^нш 1 Карта 18,
перед разметкой на верхность — литье, в 0,95 поз. 56 и 16
поверхности 5 и 7 площадь поверхнос­

ти 5—86 см2, пло­
щадь поверхности 
7 -9  см2

2. Установить и закре- Установка простым 0,09 + 0,9 - Kapia 37,
пить, открепить и снять наложением на -  0,99 поз, 34а и
отливку вручную стол, крепление к примеча­

призме двумя струб- ние 1
циками. Масса от­
ливки — 0,8 кг

3. Разметить Параллельные и вза инш 2 Карта 19
поверхности 3 и 7. имно перпендику­
Группа сложности — II лярные линии:

4 линии до 100 мм 2,1 поз. 16
1 линия до 500 мм; 
Радиусные линии:

2,2 поз. За

2 линии до 200 мм; 24 поз. 6а
9 линии до 100 мм 3,7 поз. 5в

4. Кернить центры Шаг между точками 0,25 t4нш 3 Карта 35,
окружностей — до 100 мм, число 

точек — 4
поз. 16

Подготовительно- 
заключительное время

5,0 Т 4 * пз Карта 39

И т о г о  на операцию 17,69 т Ш  4
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П р о д о л ж е н и е
Наименование н содержание 

операции
Основные факторы, 
влияющие на продол* 
жительность операции

Нормативное 
время, мин

Условное
обозначение
времени.

Номер карты,
позиции,
индекс

V. Ф р е з е р н а я
1. Установить отливку, Установка на столе 1,5 • 2 -  3,0 Карта 37,
выверить и закрепить, станка с креплением поз. 19а и
открепить и снять вруч-двумя болтами и примеча­
ную (в процессе обра- планками с вывер- ние 2
Сотки переустановить) кой. Масса отливки

-  0,8 кг
2. Фрезеровать поверх' Фреза концевая 2,1 Is1 НШ 1 Карта 6,
кость 4. о 16 мм, длина фрс~ поз. 5а
Шероховатость зерования — 50 мм
поверхности Rz 20 (4
поверхности)

10 с1СО Фреза концевая 1,6 ♦5
нш 2 Карта 6,

ность б. и 16 мм, длина фре- поз. 1г
Шероховатость зерования — 200 мм
поверхности Rz 80
4. Фрезеровать поверх- Фреза концевая 1,0 t5ншЗ Карта 6,
ность 7. 0 16 мм, длина фре- поз. 1а
Шероховатость зерования — 30 мм
поверхности Rz 80
S. Ф|)сзеровать поверх- 1Фреза концевая 2,1 t5кш4 Карта 6,
ность 8. 0  32 мм, длина фре- поз. 8а
Шероховатость зерования — 30 мм
поверхности Rz 20
Подготовительно- 18,0 т5лэ Карта 39
заключительное время

И т о г о  на операцию 27,8 Т*ш5
VI. С в е р л и л ь н а я
1. Установить деталь, Установка на столе 0,09 I6ву Карта 37,
снять и отложить станка с простым поз. 34а
вручную наложением. Масса

детали — 0,7 кг
2. Сверлить 4 сквозных Диаметр сверла — 0,6 * 4 • 0,9 * t6нш 1 Карта 13,
отверстая 6,2 мм, глубина свер- = 2,16 поз. 16 и

ления —11 мм примеча­
ние

3. Зенковать 4 Диаметр отверс­ 0,55 14 * 0,9 = t6нш 2 Карта 1$,
отверстия тия —12 мм, глуби­ *1,98 поз. 1г. и

на зен кования примеча­
— 4 мм ние

П одготовител ьно- 15,0 т6ПЗ Карта 39
звключктельное время
И т о г о  на операцию 19,23 т*ш6
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П р о д о л ж е н и е
Наименование н содержание 

операции
Основные факторы, 
влияющие на продол­
жительность операции

Нормативное 
время, мкн

Условное
обозначение
времени

Номер карты,
позиции,
индекс

V II. С л е с а р н а я  
1. Установить деталь и 
закрепить, открепить и 
снять вручную (в про­
цессе обработки пере­
установить)

Установка в тисках 
без выверки. Масса 
детали — 0,65 кг

0,4 ‘ 2 *  0,8 ‘V Карта 37, 
поз. 32а и 
приложе­

ние 2

2. Вырубить по табло- Пневматический ру­
ну после фрезерования бильный молоток, 
сопряжения поверхнос- длина обработки — 
тей 6 и 7  (две поверх- 2  мм. Вид профиля 
носги возле питателя) — криволинейный

0,47*2 -  
*  0,94

(Г
нш 1 Карта 28, 

поз. 2а

3. Зачистить и обрабо- Пневматическая ма- (0,55 + 0,85) х 
тать в размер по шабло-шина с шарошкой, х2 = 2,8 
ну сопряжения поверх- площадь обрабаты- 
ностей 6 и 7 (две по- ваемой поверхности 
верх нос ти) — 7 см2

*7
* нш 2 Карта 24, 

поз. За и 4а

4. Зачистить и обрабо­
тать в размер по конту­
ру поверхность сопря­
жения поверхностей 5 
и 6 ( о  63,8мм)

Пневматическая 
машина с шарош­
кой, площадь обра­
батываемой поверх­
ности — 28 см2

1,0 + 1,5 = 2,5 нш 3 Карта 24, 
лоз. 36 и 46

5. Шабрить всю
рабочую поверхность

Шабер, площадь 
шабрения — 239 см2

16,0 (7
1 НШ 4 Карта 25, 

поз. 2з

6. Зачистить всю рабо­
чую поверхность наж­
дачной бумагой 
вручную

Наждачная бумага, 
площадь обрабаты­
ваемой поверхности 
-2 3 9  см2

1,2 t7
ь нш 5 Карта 27, 

поз. 2ж

Подготовительно- 
заключительное время

4 ,0 Карта 39

И т о г о  на операцию 28,24 Т ш 7

Всего на изготовление 151,2 т
модели



2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО 
ОБОРУДОВАНИЯ

Нормативы времени рассчитаны на выполнение работ на уни­
версальном оборудовании отечественного производства, широко 
распространенном в модельных цехах.

ТИП СТАНКА Модель Основные размеры, мм Мощность Частота вращения
N, кВт &, об/мин, V, м/мнн

1А62 0400 над станиной 7 П * 11,5... 1200
0  210 нал суппортом

1К62 0  400 над станиной 10 п » 124.-2000
Токарно-винторезный 9 220 над суппортом

1А625 0  500 над станиной 
в 310 над суппортом

10 п * 11,5. „2000

1М63 0  630 над станиной 15 ft *  10,0...1250

Токарно-карусельный 1553 0 2300 40 л « 2,2-80
1525 02500 45 n = 1.6...80

Универе ал ьно-ф ре- 6Н82Ш 320x1250 7 П = 30,0.,.1600
зерный

Горизонтально-фре­ 6Н82Г 320x1250 7 n » 30...1600
зерный 6Н83Г 400x1600 10 n = 30-1600

Вертикально-фре­ 6Н12 320x1250 7 n => 30-1500
6Н13 400x1600 10 п = 30-1500

зерный 6Н13П 400x1600 10 п » 30-1600
Карусельно-фрезерный 6М23 0 1600 стола 17 п *  315..300
П родолито-стро­ 7231А 1000x3000 40 v * 5..Л5
гальный 7242В 1400x4000 40 v » 6...60

Настолыто-свер- ИС12А 0 12 0,6 П = 380—4100
лильный

Вертикально-свер­ 2А125 025 2» П -  97-1360
лильный 2А135 в35 4,8 П » 68-1100

Радиально-сверлильный 2А55 050 4,5 п » 50-1700

Круглошлифовальный 310
ЗА110

0100
0140

0,7
1,7

п -  100-800 
5лет -  75-750

Внутришлифовальный ЗА227
ЗБ250

0100
0200

2JS
4,5

пдет « 125-1250 
пдет -  80-800

Плоскошлифовальный 371М 200x600 2,8 v *  З.Л8
с прямоугольным 3724 400x2000 28 v = 3...33
столом 373 300x750 10 v *  3...300 ст

12



3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. Нормативы времени предусматривают следующую органи­
зацию труда:

рабочее место станочника оснащено тумбочкой, стеллажом для 
хранения технологической оснастки, тарой для хранения заго­
товок, планшетами для чертежей. Рабочее место слесаря оборудо­
вано верстаком с тисками, разметочной плитой, пневмо- или элек­
троинструментом. Организация рабочего места соответствует 
правилам санитарии, гигиены и техники безопасности, 
предусмотренным государственными стандартами, СН 245 —71, 
СНиП-П-А-9 — 71;

для транспортировки, установки и снятия тяжелых деталей 
массой свыше 20 кг должны применяться подъемно-транспортные 
средства;

рабочее место обеспечено комплектом режущих и измери­
тельных инструментов, наиболее часто применяемых для работы;

получение режущего и измерительного инструмента из раз­
даточной кладовой и сдача его производятся исполнителем ра­
боты;

инструменты простой конструкции (резцы, сверла и т.п.) за­
тачивает станочник, сложный инструмент (фрезы) затачивается 
централизованно;

наладку оборудования, перемещение заготовки и необходимые 
в процессе обработки вспомогательные расчеты выполняет 
исполнитель работ;

наряды на работу, чертежи, технологическую документацию и 
технический инструктаж исполнитель получает на рабочем месте.

3.2. Ниже приведены примеры планировок рабочего места рабо­
чих профессий, характерных для металломодельпого производст­
ва.

13



Рис* 2. Планировка рабочего места токаря: Рис. 3. Планировка
рабочего места

, сверловщика:
* ~ 1 )̂)а для стружки; 2 — стеллаж для деталей, заготовок;

*  *■ решетка под ногн; 4 — тумбочка для инструмента;
5 «  планшет для чертежей; 6 -  кран-балка

/ *  решетха под ногн; 2 — кран-балка

I I>

Рис. 4. Планировка рабочего места 
фрезеровщика:

J — планшет для' чертежей; 2 — тумбочка 
для инструмента; 3 — решетка под ноги;

4 -  стеллаж для деталей, заготовок;
5 — кран-балка

C Z k  о

Рис. 5. Планировка рабочего 
места строгальщика:

I -  тара для стружки; 2 — решетка 
под ноги; 3 ~ тумбочка для 

инструмента; 4 — стеллаж для 
деталей, заготовок; 5 — кран-балка

14



Рис. б. Планировка рабочего места шлифовщика: 
i  — стеллаж; 2 — планшет для чертежей; 3 — тумбочка для инструмента; 

4 — решетка под ноги; 5 — кран-балка

5 j  5 г

Рис. 7. Планировка рабочего места бригады слесарей:
верстах слесарный; 2 — пневмо- или электроинструмент; 3 — тиски слесарные; 4 — подвод воздуха; 
-  местное освещение (индичгдуальное); б -  стул подъемно-поворотный; 7 -  решетка под ноги;

8  — кран-балка; 9 -  разметочная плита



4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

Неполное штучное время Продольно-строгальные станки №  до 15 кВт

СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ Резцы ГОСТ 18891-73, ГОСТ 18892-73
Карта 1, л и с т 1

Содержание работы
1. Подвести резец, включить станок
2. Строгать
3. Выключить станок, отвести резец
4. Произвести замеры

N®

подн­

ими

Обрабатывае­

мый материал

Характер

обработки

Материал 
рг згушего 
утстру- 
мента

Число
рабочих

ходов

Ширина обра­
батываемой 
поверхности, 
мм, до

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

Ю0 | 200 300 1[ 400 1 SOO 1 ТОО 1 1000 15С0 | 2000
Неполное штучное время на поверхность, мин

1 100 7,0 7,9 8,9 9,7 10,4 11,8 13,7 16,9 20,5
2 150 8,5 9а 113 12,4 I V 15,5 18,3 23,0 28,5
3 Сталь Под иишфо- Р18, 200 9,7 и л 13Д 14,8 164 18,9 22,5 29,5 37,0
4 м вание РбМЗ, 1 300 12,0 14,0 16,6 18,8 21,0 24,5 30,0 39,0 50,0
5 0,59 ГЛа Rz80 Р6М5, 400 14,4 16,9 20,5 23,5 26,5 31,5 39,0 51,0 66,0
6 P9KS 500 16,7 19,9 24,0 28,0 32,0 38,0 474 63,0 83,0
7 500 19,7 23,5 28,5 33,5 38,0 45,5 57,0 76,0 100,0
8 700 22,0 26,5 32,5 38,0 43^ 52,0 66,0 89,0 116,0

Индекс а б в г д е Ж 3 и



Неполное пггучвос время Продольно-строгальные станки Нн до 15 кВт
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ _________Резцы ГОСТ 18891-73, ГОСТ 18892-73

Карта 1, л и с т  2

№ Обрабатывав- Характер Материал
режущего
инстру-

Число
рабочих

ходов

Ширина обра­
батываемой

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

поэм- мы* материал обработки поверхности, IX | 200 ± * » _ | 400 500 ТОО 1000 | 1500 2000

дин мента мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

9 100 8Д 9,2 ЮЗ 11,4 123 14Д 163 203 253
10 150 10,1 11,6 13,6 15,0 16,4 18,9 223 283 353
П В размер Р18, 200 11,6 133 16,1 18,0 20,0 23,0 28,0 363 46,5
12 Сталь по чертежу Р6МЗ, 2 300 14,6 19,8 20,5 23,0 26,0 303 373 49,0 63,0
13 б в « Rz40...Rz20 Р6М5, 400 16,4 21,0 253 29,0 33,0 39,0 49,0 64,0 84,0
14 0,59 ГПа Р9К5 500 20,5 24,5 30,0 35,0 40,0 48,0 60,0 81,0 105,0
15 600 24,5 29,0 36,0 42,0 48,0 58,0 65,0 98,0 128,0
16 700 27,5 33,0 40,5 48,0 55,0 67,0 85,0 113,0 149,0

17 100 8,0 9,1 1 0 3 ИД 12,0 13,4 16,0 20,0 243
18 150 9,9 И,4 13,0 14,6 16,0 17,6 213 27,0 343
19 Под 200 ПД 13,2 15,6 17,4 193 214 27,0 35,0 43,0
20 Сталь шлифование Т5К10 1 300 14,2 16,6 19,8 223 25,0 28,0 36,0 47,0 60,0
21 Rz80 400 17,0 19,3 243 28,0 313 34,0 463 62,0 80,0
22 0,59 ГПа 500 19,6 23,0 29,0 333 383 434 573 77,0 100,0
23 600 23,5 28,0 343 40,0 46,0 53,0 70,0 93,0 122,0
24 700 264 31,5 39,0 46,0 53,0 61,0 803 108,0 141,0

Индекс а б в г Д е ж 3 и



Неполное штучное время 
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Обрабатывае­

мый материал

Характер

обработки

Материал
режущего
инстру­
мента

Число
рабочих

ходов

Ширина обра­
батываемой 
поверхности, 
мм, до

и 25
12 50
13 Строгание го 75
14 ризонталь- Р18, 100
15 Сталь ных плоскос­ Р Ш З , 2 150
16 тей в размер Р6М5, 200
17 0,59 ГПа по чертежу Р9К5 250
18 Rz40.„Rz20 300
19 350
20 400
21 25

50 
75 
100

ВК8 1 150
200 
2S0 
300 
350

______________________ 400
Индекс

Строгание го­
ризонталь- 

Чугун ных плоское-
НВ ^ тей под шли-

1,60...234 фование
Ш а Rz80

Поперечно-строгальные станки Na до ю  кВт

Резцы ГОСТ 18891—73, ГОСТ 18892-73 
___________ Карта2, л и с т  2________

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

100 200 300 400 500 600 700 800
Неполное штучное время на поверхность, мин

5,0 5,8 6,7 7,6 8,4 9,4 ю з и д
6,6 7,8 9,4 10,9 123 13,9 15,4 16,8
9,1 11,0 13,4 15,7 18,0 203 22,8 25,1
11,4 14,0 173 20,4 23,6 26,9 30,0 33,2
15,1 18,7 233 27,7 32,1 36,7 41,2 45,6
19,8 24,6 30,9 37,1 43,2 493 55,7 61,8
24,5 30,6 38,6 463 54,3 623 70,2 78,0
29,4 36,8 463 56,0 65,6 753 84,8 94,4
34,1 42,7 543 65,4 76,7 88,1 99,4 110,6
38,7 48,7 61,8 74,8 873 100,9 113,8 126,8
23 з д 3,4 3,7 4,0 4Д 4,6 4,9
3,3 3,7 4Д 4,7 5,1 5,6 6Д 6 5
4Д 4,7 55 6Д 6,9 7,6 8,3 9,0
4,8 5,6 6,6 7,5 85 9,5 10,4 11,4
6,0 7,1 85 9,8 11,1 125 13,8 15Д
7,4 8,8 10,7 12,5 МД 16,3 18,1 19,9
8,7 10,6 13,0 15,3 17,6 20,0 223 24,6
10,3 12,5 15,4 18,2 21,0 23,9 26,7 29Д
11,6 14Д 17,6 20,9 24,2 27,7 31,0 34Д
13,0 16,0 19,9 23,7 27,5 31,4 353 39,0

а б В Г д е ж 3



Неполное штучное время 
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Поперечно-строгальные станки Na д о  10 кВт
Резцы ГОСТ 18891—73, ГОСТ 18892-73

Карта 2, л и с т  3

№
пози­

ции

Обрабатывае­

мый материал

Характер

обработки

Материал
режущего
инстру­
мента

Число
рабочих

ходов

Ширина обра­
батываемой

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

поверхности, 100 | 200 | 300 1 400 1 500 1 600 1 ТОО 800
мм, до Неполное штучное время па поверхность, мин

31 25 3,7 4,1 4,6 5,0 5,4 6,0 6,4 6,7
32 50 4,4 5,1 5,9 64 74 8,0 8,7 9,3
33 Строгание го- 75 5,6 6,6 74 8,9 9,9 11,1 12,2 13,2
34 ризонталь- 100 6,7 8,0 9,6 11,0 12,4 14,1 15,5 16,9
35 Чугун ных плоскос­ ВК8 2 150 84 1 0 4 12,4 144 164 18,7 20,7 22,8
36 Н В< тей в размер 200 10,7 13,0 16,0 18,8 21,6 24,6 27,4 30,2
37 1,60...2,24 по чертежу 250 12,8 15,7 194 23,1 26,6 30,4 34,0 37,6
38 ГПа Rz40...Rz20 300 13,1 18,6 234 27,6 31,9 364 40,8 45,2
39 350 174 21,4 26,7 314 37,0 424 47,5 52,6
40 400 19,4 24,1 304 36,1 42,1 48,2 54Д 60,0

Индекс а б В Г д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  При строгании плоскостей из алюминия время в нормативной карте, приведенное для обработки чугуна 
(поз. 25 — 40), принимать с коэффициентом К * 0,7.



Неполное штучное время 
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Продольно-строгальные станки Nx до 15 кВт
Резцы ГОСТ 18891-73, ГОСТ 18892-73

Карта 1, л и с т  3

№
поэм-

UMK

Обрабатывае­

мый материал

Характер

обработки

Материал
режущего
инстру­
мента

Число
рабочих
ходов

Ширина обра­
батываемой Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

поверхности, 
мм. до

100 200 | 300 400 500 700 1000 1500 2000

Неполное штучное время на поверхность, мнн

25 100 5,9 63 7Д 7,6 7,9 8,8 9,6 11,4 13,1
26 150 6,9 7,7 8,7 9,2 9,8 10,9 12,0 14,7 17,4
27 Под 200 73 8,4 9,6 10,3 11Д 12,5 14,3 17,6 21,0
28 Чугун шлифование ВК8 1 300 8,9 10,0 11,5 12,5 13,6 15,6 18,1 22,5 28,0
29 НВ<? RzSO 400 10,0 12,1 133 14,7 16,2 18,7 22,0 28,0 35,5
30 1,60—234 ГПа 500 ИД 12,8 15,1 16,9 18,7 22,0 26,5 34,0 43,0
31 600 12,7 14,9 17,6 19,8 22,0 26,0 31,5 40,5 52,0
32 700 13,9 16,3 19,4 22,0 24,5 29,0 35,5 46,5 59,0
33 100 6,3 6,9 73 7,7 8,0 8,8 9,5 10,9 н а
34 150 73 8Д 9,0 9,4 93 10,7 И,7 13,8 15,8
35 В размер 200 7,6 8,6 9,7 1 0 3 103 П,9 13,3 16,0 18,7
36 Чугун по чертежу ВК8 2 300 8,9 10,1 11,4 12,1 12,9 14,5 16,4 20,0 24,0
37 Н В £ Rz4G...Rz20 400 9,8 11,1 12,7 133 14,7 16,9 19,5 24,5 29,5
38 1,60..Д24 ГПа 500 10,6 12,1 14,1 15,4 163 19,3 22,5 28,5 35,5
39 600 12,1 14,0 15,6 173 193 23,0 27,5 34,5 43,0
40 700 13,0 15,0 17,6 193 213 25,7 30,5 39,0 48,5

Индекс а б В Г Д е ж 3 и

П р и м е ч а н и е .  При строгании плоскостей из алюминия время в нормативной карте, приведенное для обработки чугуна 
(поз. 25 — 40), принимать с коэффиц иентом К = 0,7.



Неполное штучное время 
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Поперечно-строгальные ставки Кя до 10 кВт
Резцы ГОСТ 18891—73, ГОСТ 18892-73

Карта 2, л и с т  1

Содержанке работы
1. Подвести резец, включить станок
2. Строгать
3. Выключить станок, отвести резец
4. Произвести замеры

t r
/ ) / / / ? /  S /  у } ,

N6 Обрабатывае­ Характер Материал
режущего

Число
рабочих

Ширина обра­
батываемой

ПОЭМ- мый материал обработки инстру­ ходов поверхности, 100

НИИ
мента мм, до

1 25 2,9
2 50 34
3 75 4,5
4 Строгание го­ Р18, 100 5,3
5 Сталь ризонталь­ Р6МЗ, 150 6,7
6 ных плоскос­ Р6М5, 1 200 83
7 0,59 ГПа тей Р9К5 250 10,0
8 Rz80 300 11,8
9 350 13,4
10 400 15,1

Индекс а

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

200 300 400 500 «00 700 800
Неполное штучное время на поверхность, мни

33 3,7 4,0 43
4,0 4,6 5,1 5,7
5Д 6Д 6,9 7,8
6,2 7,4 8,6 9,7
8,0 9,7 11,2 12,8
Ю,1 12,4 14,5 16,7
1 2 4 15,0 17,8 20,6
14,4 17,9 21,3 24,7
16,5 20,6 24,6 284
18,6 23,3 27,9 32,4
б в Г д

4,7 5,0 5,4
6,3 6,8 74
8,7 9.5 10,3
10,9 12,0 13,1
14,5 16,1 17,7
19,0 21,1 23,3
23^ 26.2 29,0
28,1 314 34,9
32,6 36,6 404
37,1 41,6 46,2

е ж



Токарно-винторезные сгаякн Na до 15 кВт
Неполное штучное время 

ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТО Ч ЕН И Е
Резцы токарные ГОСТ 18877—73, ГОСТ 18878—73, 
ГОСТ 18879-73, ГОСТ 18880-73 __________

Карта 3, л и с т 1

Содержание работы

1, Подвести резец» включить станок
2. Точить
3. Выключить станок, отвести резец
4, Произвести замеры

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности,
КМ, во

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 so 70 100 120 1S0 200 300 400 500

Неполное штучное время ка поверхность, мин

1 25 ОД) 0,3 0,35 0,40 0,45 0,6 0,65 0,75 0,85 1,0 14
2 35 0,35 0,4 0,45 0,5 0,55 0,75 0,85 0,9 1,10 145 155
3 50 0,40 0,45 0,5 0,55 0,65 0,85 0,95 1,10 1,35 1,7 2,0
4 Наруж­ Р18, 75 0,45 0,5 0,55 0,65 0,75 1,05 1,1 145 1,6 2,0 25
5 ное точе­ Алюми­ Р6МЗ, 100 0,45 0,5 0,55 0,65 0,75 1,1 14 1,4 1,75 24 2,7
6 ние под ний Р6М5, 130 1 0,6 0,65 0,75 0,8 0,95 1,4 145 1,75 2,1 2,7 3,27 шлифо­ Н В ^ Р9К5 160 0,65 0,7 0,8 1,0 1,15 1,6 1,8 2,1 2,7 3,4 4,1
8 вание 0,64 ГПа 200 0,65 0,75 0,85 1Д 1,3 1,75 1,95 24 2.9 3,7 4,6
9 RzSO 250 0,7 0,8 0,95 1,15 1,4 1,95 24 2,7 3,4 4,4 5510 300 0,75 0,85 1,05 м 1,6 24 24 зд 4,0 5 4 65

11 400 0,85 1,0 1Д 1,95 2,6 3,1 3,7 4,9 6,4 8,1
12 500 1,05 1,15 1,45 1,9 2,4 3,2 3,7 4,6 6,0 8,1 104

Индекс а б в г Д е Ж 3 и К Л



Неполное штучное время 
ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ

Токаряо-вжнторсаныс станки Na д о  15 кВт
Резцы токарные ГОСТ 18877—73, ГО С Т 18878—73, 
ГО СТ 18879-73, ГОСТ 18880-73

Карта3, ли ст  2

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности,
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мин

13 25 0,75 03 0.8S 0,9 0,95 13 1,4 15 1,7 1,95 23
14 35 0,85 0,9 0,95 1,05 1,15 1,6 1,7 1,9 2,2 2,6 3,0
15 50 0,9 0,95 1,QS 1,15 135 13 1,95 23 2,6 3,1 3,7
16 Наруж­ 75 1,0 1,1 13 М 1,6 23 25 23 3,4 43 5,0
17 ное точе­ Алюми­ Р18, 100 1Д 13 135 1,6 1,9 2,6 2,9 3,4 43 53 65
18 ние в раз­ ний Р6МЗ, 130 2 1 5 1,7 13 23 2,6 35 3,9 45 5,6 7,1 8,6
19 мер по НВ< Р6М5, 160 1,6 1,8 2,1 25 2,9 4,0 4,4 5,2 6,6 85 10,3
20 чертежу 0,64 ГОа Р9К5 200 1,75 1,95 2,3 23 3,4 45 5,1 6,0 73 10,2 125
21 Rz40...Rz20 250 1,85 2,1 2,4 33 3,9 53 6,0 73 9,4 12,4 15,4
22 300 1,95 2,3 2,6 3,6 45 5,9 63 8,3 11,0 14,6 18,2
23 400 2,2 2,6 33 43 53 7,0 8,1 10,0 13,4 18,0 225
24 500 2,3 2,9 33 53 6,4 83 9,9 12,2 16,6 225 285

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 И К Л



Токарно-винторсзныс станки Nj  до 15 кВт 
Неполное штучное время Резцы токарные ГОСТ 18877-73, ГОСТ 18878-73.

ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ ГОСТ 18879-73, ГОСТ 18880-73_____________
___________________________________________________________________ Карта3, л и с т  3

N9
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мин

25 25 1 0,45 0,45 0,5 0,55 0,6 0,85 0,9 1,0 1,15 1,35 1Д5
26 35 1 0,S 0,5 0,55 0,6 0,65 0,95 1,0 1,1 1 3 19 1,75
27 50 1 0,55 0,55 Qfi 0,65 0,75 1,05 1,15 19 1,55 1JS5 2,2
28 Наруж­ 75 1 0,65 0,7 0,75 0.8S 1,0 1,4 1,55 1,75 2,2 2,7 39
29 ное точе­ Сталь 2 0,75 0,85 1,0 1,25 19 2,1 29 2,8 3,6 4,6 5,7
30 ние под Т5К10, 100 1 0,65 0,7 0,75 0,9S 1,15 1,6 1,75 2,0 29 3,2 3,9
31 шлифо­ 0,59 ГОа Т15К6 2 0,75 0,95 1,15 1,40 1,25 2,4 2,7 3,3 4 9 5,6 7,0
32 вание 130 1 0,90 0,95 1 а w 1^0 29 2,4 2.8 3,4 4,3 6,4
33 Rz80 2 1Д 1,25 1,55 19 29 3,2 3.7 4,4 5,8 2,6 9,4
34 160 1 0,95 1,05 19 М5 1,70 29 2,7 39 4,0 5,2 6,2
35 2 19 1,4 1,75 29 2» 3,8 4,3 59 6,9 9,2 11,4

Индекс а 6 В Г д С Ж 3 И К Л



Неполное штучное время 
ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ

Токарно-вянторезные станки N д до 15 кВт
Резцы токарные ГОСТ 18877—73, ГОСТ 18878—73, 
ГОСТ 18879-73, ГОСТ 18880-73

Карта 3, ли ст  4

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходею

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время н (Н

36 200 1 1,05 1,15 135 135 2,0 23 33 33 4,9 6,4 7,8
37 2 1,35 1,65 2,1 2,7 3,4 43 53 63 8,7 11,6 143

3S 250 1 U US 135 1,9 2,4 33 3,7 4,4 53 7,6 9,36
39 Наруж­ 2 1,55 135 2,4 3,1 4,0 5,4 63 7,7 10,4 14,0 17,6

40 ное точе­ Сталь TSK10, 300 1 13 1,4 1,7 2,1 2,7 3,6 43 5,0 6,6 8,8 10,9
41 ние под 6В<0,59 Т15К6 2 1,7 2,1 2,7 3,6 4,7 63 73 9,0 12,2 16,4 20,5

42 шлифо­ ГПа 400 1 13 135 2,0 23 33 43 5,0 6,1 8,1 10,8 133
43 вание 2 2,0 23 33 43 5,7 73 83 11,0 15,1 20,5 26,0

44 Rz80 500 1 13 13 2,4 3,0 3,9 53 6,1 73 10,1 13,6 17,1
45 2 2,3 3,0 4,0 5,4 73 9,4 ИД 13,9 19,1 26,0 33,0

Индекс а б В Г д е Ж 3 И к Л



Токарно-вжнторезныс ст а в к а  Nл д о  15 к В т
Неполное штучное время Резцы токарные ГОСТ 18877-73, ГОСТ 18878-73,

ПРОДОЛЬН ОЕ И П ОП ЕРЕЧ Н О Е Т О Ч Е Н И Е  ГОСТ 18879-73, ГОСТ 18880-73
Карта3, л и с т  5

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
км, до

Число
рабо­
чих

кодов

Длина обрабатываемой поверхности, им, до

20 30 50 70 200 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мин

46 25 1Д 1,15 14 1 4 м 1,95 2,1 2,3 2 4 зд 3 4
47 35 14S 14 1,4 145 1,7 2,4 2,6 2,9 3,4 3,7 4,7

48 Наруж­ 50 1 4 1,4 145 1,75 2,0 2 4 зд 3 4 4 4 5 4 6 4
49 ное точе- Сталь Т5К10, 75 145 1,7 1,9 2 4 2,6 3,7 4Д 4,7 5,9 7 4 9,0

50 ш е  в раз- б в ^  0,59 Т15К6 100 1,65 145 2,1 2,6 ЗД 4 4 44 5,6 7 4 9 4 11,4
51 мерно Ш а 130 2 2 4 2,6 3,0 3,6 4 4 5,7 6,4 7 4 11,7 12,4 15,1
52 чертежу 160 2 4 2 4 3,4 4,1 5,0 6,6 7 4 9,0 9 4 154 18,9

S3 3teSL-RzaQ! 200 2,7 3,0 3,6 4 4 5 4 7,4 8,4 юд 13,3 174 22,0

54 250 2 4 3 4 4,1 5 4 6,6 8,7 10,1 124 16,3 2 1 4 27,0

55 390 зд 3,7 4 4 5 4 7,6 10,0 114 144 19,1 254 324
56 400 3,4 4 4 5,4 7,1 9 4 12,0 14,1 17,4 234 32,0 404
57 500 3,9 4,9 6 4 8,7 11,4 144 174 22,0 30,0 41,0 52,0 _

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 И К Л



Неполное штучное время 
ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ

Токарно-винторезные станки №  до 15 к В т
Резцы токарш 
Ш С Г 18879-7

м  ГОСТ 18877-73, ГОСТ 18878-73, 
3, ГОСТ 18880-73

Карта 3, л и с т  6

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по- 
верхмостм,

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатьхва

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

мм, до Неладное штучное время ка поверхность, мин

58 25 0,45 0,45 o,s 0,55 0,6 0,85 0,9 1,0 1,15 1,3S 1,55
59 35 0,5 0,55 0,6 0,65 0,75 1,05 1,15 1,25 V 1,8 2Д
60 50 1 0,55 0,6 0,65 0,75 0,85 1,15 105 1,45 1,75 2,1 2,6
61 75 0,6 0,65 0,75 0,85 0,95 13 1,45 1,65 2,0 2,5 2,9
62 100 0,65 0,7 0,8 0,95 1,1 1,5 1.65 1,9 2,4 3,0 3,6

63 130 1 oas 0,95 1,05 1,25 1,45 2,1 20 2,6 30 4,1 4,9
64 2 1,05 1,2 1,45 1Л 20 3,1 30 4 0 5,4 7,1 8,7

65 Наруж­ Чугун 160 1 0,9 0,95 1,1 1,25 Ю 2,15 2,4 2,7 3,4 4 0 5,1
66 ное точе­ Н В « ВК6, ? 1Д 1,25 Ю 105 2 0 30 3,6 4,3 5,6 7,4 9,1
67 ние под 1,6... ВК8 200 1 0,95 1,05 Ю 1,4 1,7 2,4 2,7 3,1 3,9 5,0 6,1
68 шлифо­ 2,24 ГПа 2 1,2 1,4 1,7 2,1 2,7 3,7 40 5,1 6,7 8,9 11,0
69 вание 250 1 1,0 1,1 W 1,65 2,0 2,7 3,1 3,7 4,6 6,1 7.6
70 Rz80 2 1,35 1,55 2,0 2,6 з о 40 5,0 6,3 8,1 11,1 14,0
71 300 1 1,1 1,25 1,5 1,85 20 30 3,6 4 0 5,6 Ю 9,0
72 2 1,5 1,8 20 3,0 3,9 5,2 6,1 1,4 10,0 13,5 16,9

73 400 1 1,2 1,4 Ю 2 0 2,9 3,8 40 5,4 7,2 9,5 11,8
74 2 l f i 2,2 2,9 3,9 5,0 6,7 10 9,7 13,2 17,8 22,5
75 500 1 1,4 1,65 2,1 2,7 3,4 4,6 5,4 6,6 8,9 11,9 14,9
76 2 2,1 2,7 3,6 4^ 6,3 8,2 9,7 12,1 16,7 23,0 28,5

Индекс a б В Г д е Ж 3 и к Л



to
00

Неполное штучное время 
ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ

Токарно-винторезные станки Na до 15 кВт

Карта 3, л и с т 7

№
по ЗИ­
НИИ

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм* до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное плучкое время ка поверхность, мин

77 25 1,15 1,20 1 3 1,45 1,60 2а 2,4 2,7 34 3,8 4 4
78 35 1 3 1,40 1 3 1,70 1,90 га га 34 4,0 4,9 54
79 50 1,40 1 3 1 3 2а 2,1 за 3,6 4,1 5Д 64 6,9
80 Наруж­ Чугун 75 1,65 1,80 2,1 га 3,0 4а 4,7 54 7,0 8,1 74
81 ное точе­ НВ$ ВК6, 100 1,65 1Д5 24 га 3,2 4а 5,0 5,9 7,6 9,9 12,1
82 ние в раэ- 1(6... ВК8 130 2 2,4 2,6 3,1 3,6 4,4 S.9 6,6 7 4 9,9 12,8 154
83 мерпо 2,24 ГПа 160 2,4 2,7 3 4 3,8 4,7 ба 7,0 84 10,6 13,7 16,9
84 чертежу 200 24 2,8 3,4 4Д Sft ба 7,6 9,0 И,7 14,7 18,9
85 Rz40...Rz20 250 2,6 3,0 з * 4,4 5,4 7а 8,2 94 12,8 16,9 21,0
86 300 3,0 3,2 4,0 5,0 ба 8,2 94 11,4 13,1 20,1 25,0
87 400 3,1 3,5 4,4 5,7 7а 9а 11,0 13,4 18,0 24,0 30,0
88 500 3,3 4,0 5,2 6» 8,8 п 4 134 16,6 224 30,0 384

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л

П р и м е ч а н и я : ! .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на обработку простых (цилиндрических) поверх­
ностей. При обработке сложных (конических, радиусных) поверхностей приведенное в нормативной карте время принимать с 
коэффициентом IC s  1,4.

2. При поперечном точении в случае отношения диаметров начальной и конечной обработки d : D = 0,5..Д7 приведенное в 
нормативной карте время принимать с коэффициентом К *  0,85.



Неполное штучное время 
РАСТАЧИВАНИЕ Резцы ГОСТ 18882-73, ГОСТ 18883-73-. 

Карта 4, л и с т  1

Содержание работы
1. Подвести резец, включить станок
2. Расточить отверстие
3. Выключить станок, отвести резец
4. Произвести замеры

№
позк*
цин

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности,

Число
рабо­
чих

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 «о 200 300 400 j 500

мента мм. до ходов Неполное штучное время на поверхность, мим ”” ”"L-

1 25 0,34 0,35 0,42 0,45 0,50 0,75 0,85 0,95 1,10 1,40 1 7
2 35 0,42 0,45 0,50 0,60 0,70 0,95 1,05 1,20 1,40 1,9 2,43 50 0,42 0,49 0,55 0,65 0,80 1,10 1,20 1,40 1,7 2,3 2 84 Под Р18, 75 0,50 0,60 0,70 0,80 1,05 1,35 1,80 2,2 3,0

Л,о
3,7

5 шлифова­ Алюми­ Р6МЗ, 100 0,50 0,60 0,70 0,80 1,05 1Д5 VS 1,80 2,2 3,0
7̂ 9

3,7
6 ние или ний Р6М5, 130 1 0,65 0,75 0,85 1,0 1,20 1,70 1,90 2,2 2,6 3,6

9
3,9

7 под свод­ И В  4 Р9К5 160 0,70 0,80 0,95 1,15 1,40 1,95 2Д 2,7 3,2 4,4 5.4
8 ный раз­ 0,64 ПТа 200 0,75 0,85 1,05 1,25 1,55 2,2 2,9 3,5 5,0

'"'И
6,2

9 мер Rz80 250 0,85 0,95 1,20 1,45 1,80 2,5 2,9 3,4 4,2 6,0 7,5
10 300 0,9 1,05 1,35 1,70 2,2 2,9 3,4 4,1 5,0 7,2 90
11 400 1,0 1,20 2,0

2,5
2,6 3,4 4,1 5,0 6,1 9,0 11 1

12 500 1,20 1,45 1,90 3,2 4,2 5,0 6,2 7,6
Jv

11,3 14,4

Индекс а б в г Д е Ж 3 и К л



Неполное штучное время Токарко-вкнторсзиыс станки Ид до 15 кВт
РАСТАЧИВАНИЕ ________ Резцы ГОСТ 18882-73, ГОСТ 18883-73,

__________________________________ Карта4, л и с т  2 ________

No
поэм*
ими

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего

инстру­
мента

Лнаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мин

13 25 0,75 0,80 0,85 0,90 1,05 1,40 1Д5 1,60 1,80 2,2 2,6
14 35 0,80 0,85 0,95 1,05 1,15 1,60 1.75 1,95 2Д 2*9 3,4
15 50 0,95 1,0 1,15 1,25 1,45 ДО 2Д 2Д 2,9 3,6 4Д
16 В размер Алюми­ Р18, 75 1,10 1,20 1,35 1,55 1,80 2Д 2,8 ЗД 3,7 5Д 6,2
17 по чер­ ний Р6МЗ, 100 1*15 1 3 1,55 1,80 2Д 3,0 3,4 4,0 4,8 6,3 8Д
18 тежу НВ 4? 0,64 Р6М5, 130 2 1,60 1,80 2,1 2Д 3,0 4,0 4 5 5,3 6,4 8,8 10.9
19 Rz40...Rz20 ГПа Р9К5 160 1,75 1,95 2,4 3,4 4,6 5Д 6,3 7,6 10,7 13Д
20 200 1,90 2,2 2,6 зд 4,1 5,4 6Д 7,4 9,0 12,9 16,1
21 250 2 Д 2,4 3,0 3,7 4,7 6,2 7Д 8,8 10,7 15,7 18,9
22 300 2,2 2,6 3,4 4Д 5,5 7Д 8,4 10,4 12,7 18,6 23,5
23 400 2,5 3,0 3,9 5,1 6,7 8,6 10Д 12,7 15,8 23,0 29,5
3* 500 2,8 3,4 4,7 6Д 8Д 10,7 12,6 15,8 19,6 29,5 37,0

H sasnc а б В Г д е Ж 3 И к Л



B u in m o f штучное время Токярно-вянторезные стяни Na до 15 кВт
РАСТАЧИВАНИЕ Резцы ГОСТ 18882—73, ГОСТ 18883-73,

Карта4, л и с т  3

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, км, до

20 30 30 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мкк

25 25 1 0,49 0,55 0,60 0,65 0,80 1,10 1,20 155 1,60 2,1 25
26 Под 35 1 0,55 0,60 0,70 0 5 0 0,95 155 150 1,75 2,1 2,9 35
27 2 0,70 0,80 1,0 155 1,55 2,1 2,4 2,9 35 5,1 65
28 шлифова- Сталь 50 1 0,60 0,65 0,75 0,90 1,05 1,45 1,60 1J8S 25 3,0 3,6
29 Т5К10, 2 0,75 0,85 1,05 1,30 1,65 25 25 3,0 3,7 55 6,6
30 ние или б * < Т15К6 75 1 0,75 С,85 1,0 150 1,45 1,95 25 2,8 3,1 45 55
31 2 1,0 1,30 1,75 51 2,4 3,1 3,6 4,4 5,9 7,9 9,9
32 под сво ­ 0,59 ГПа 100 1 0,80 0,95 1,15 1,40 1,75 25 2,7 35 3,9 55 65
33 2 1,15 1,35 1,75 25 3,0 35 4,6 5,6 6,9 10,2 12,9
34 бодный 130 1 1Д0 1,25 155 1,90 2,4 35 3,7 4,4 55 7,6 9,4
35 2 1,55 1,85 2,4 з д 4,0 5,4 65 7,7 95 14,1 17,7
36 разм ер 160 1 1,2 1,4 1,75 2,2 25 3,3 4,4 55 6,4 95 П5
37 Rz80 2 1,75 25 25 3,8 4,9 6,0 7,6 95 11,7 17,4 21,4
38 200 3 1,35 1,6 2,0 2,6 3,3 3,9 4,6 55 75 10,7 135
39 2 2,0 25 35 45 5,9 75 8,6 10,9 13,7 20,5 265
40 250 1 1,5 1,8 2,4 3,0 3,9 4,7 5,6 7,0 8,6 13,1 16,6
41 2 2,3 3,0 4,0 5,4 75 85 105 13,4 16,5 255 325
42 300 1 1,7 2,1 2,7 3,6 4,6 6,1 75 8,9 и д 16,4 20,5
43 2 2,7 35 4,8 65 8,6 115 135 16,7 21,0 315 40,0

Индекс а б В Г д е Ж 3 И к л



Неполное штучное время Токлрно-мшторсзныс сташд N< до 1S кВт
РАСТАЧИВАНИЕ _______Резцы ГОСТ 18882—73, ГОСТ 18883—73,

Карта4, л и ст  4

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру-
мекта

Диаметр 
обрабаты­
ваемой ПО-

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

44 Под Сталь 400 1 1,55 23 3,3 43 5,7 7,4 83 11,0 13,7 20,5 26,0
шлифова-

45 ние или 6В« TSK10, 2 33 43 5,9 8,1 10,7 13,6 16,6 21,0 263 39,0 51,0
ПОД сво*

46 бодный 0,59 ГПа Т15К6 500 1 2,4 3,0 4,0 5,4 73 93 11,1 13,9 17,3 26,0 33,0
размер

47 Rz80 2 4,0 5,3 7,4 10,1 13,7 17,6 21,0 263 33,5 51,0 65,0

48 25 1,1 1,15 1,25 135 13 2,0 23 2,4 23 3,4 3,9
49 35 1.2S 13S 1,45 1,65 135 2,6 23 3,1 3.7 43 5,4
50 50 135 М5 1,65 135 31 2,9 33 3,7 4,6 5,7 6,8
51 В размер Сталь 75 1>S5 1,7 1,95 23 2,7 3,7 43 4,8 6,1 7,8 9,5
52 по чер­ 6 в « Т5К10, 100 1,65 1,9 23 2,7 33 4,4 43 53 7,6 9,7 12,0
53 тежу 0,59 ГПа Т15К6 130 2 2,4 2,7 33 3,9 43 6,4 73 8,6 ИД М3 17,9
54 Rz40...Rz20 160 23 2,9 3,5 43 53 6,9 73 9,4 12,3 16,1 19,9
55 200 2,7 33 3,8 4,8 6,0 73 9,1 и ,о 14,6 193 24,0
56 250 2,9 33 43 53 7,0 93 10,7 13,0 17,4 233 29,0
57 300 33 3,9 5,0 63 8,4 11,0 12,9 153 213 » , 0 36,0
58 400 3,7 4/5 6,1 8,1 10,6 133 163 2 0 3 АО 373 47,5
59 500 4,3 5,4 73 93 13,0 16,7 193 АО 343 47,0 60,0

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К л



2 Заказ №
 233

Неполное штучное время 
РАСТАЧИВАНИЕ

Токарно-винторезные станки Na до 15 кВт
Резцы ГОСТ 18882—73, ГОСТ 18883-73,

Карта4, л и ст  5

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Матерках
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

20 30 50 70 100 120 150 200 300 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мнн

60 25 0,48 0,50 0,55 0,65 0,75 1,05 1,15 1 3 0 130 1,95 23

61 35 0,60 0,65 0,80 0,85 0,95 135 1,45 1,70 1,95 2,7 3,2

62 50 1 0,60 0,70 0J80 0,90 1,05 130 1.70 2 ,0 23 33 3,9

63 Под 75 0,65 0,70 0,80 0,95 1 ,10 1 3 0 1,70 2 ,0 23 33 3,9

64 шлифова­ Чугун 100 0,70 0,80 0,90 1,Ю 1,30 1 3 0 2 ,0 2,4 23 3,9 4,7

65 ние или Н В « 130 130 1,40 1,75 23 23 33 33 5,3 6,4 93 ИЗ
6 6 под сво­ 1,6... ВК6 , 160 13S 1,60 2 ,0 23 33 4,0 53 63 7,8 и,з М3
67 бодный 234 ПТа ВК8 200 1,50 1,85 2,4 зд 4,0 5,3 63 7,6 9,4 133 17,3

6 8 размер 250 2 1,75 2 ,1 23 3,7 43 6,4 7,4 93 11,4 16,9 213
69 Rz80 300 1,95 23 33 43 5,7 73 83 н,о 13,7 2 0 3 25,0

70 400 2,3 2,9 4,0 53 7,1 93 10,9 13,7 17,1 25,0 323

71 500 2 ,8 3,6 4,9 6,7 8,9 ИЗ 133 17,3 2 1 ,0 323 413
Индекс а 6 В Г д е Ж 3 И К Л



Неполное штучное время 
РАСТАЧИВАНИЕ

Токарно-винторезные статен К* д о  15 кВт 
Резцы ГОСТ 18882-73, ГОСТ 18883-73,

Карта4, л и с т  б

№
пози­

ции

72
73
74
75
76

Характер
обработок

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
иипру-
мента

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по- 
верхностк,

Число
рабо­
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

30 30 so то 100 130 150 300 300 400 500

мм, до Неполное штучное время ка поверхность, мин

25 1Д 1,15 ад ад 1,4 до ад ад 2Д 2,9 3,4
35 1Д ад 1,4 ад 1Д ад 2Д 2,8 ЗД 3,8 4,4
50 1Д ад ад 1,65 ад ад ад зд 3,9 4,7 5,6

В размер Чугун 75 1Д 1,6 ад 2,1 2,4 ЗД 3,7 4,2 5Д 6,5 7,8
по чер­ НВ« ВК6, 100 1.6 1,8 2,1 2Д 2,9 4,1 4,6 5,4 6Д 8,8 10,9
тежу 1,6... ВК8 130 2 ад 2,6 зд ЗД 4,6 6,1 6,9 8Д юд 13,7 16,8

Rz40...Rz20 2Д4 ГПа 160 2,4 2,8 зд 4,0 4,9 6Д 7Д 8,7 ИД Н 7 18,1
200 2,6 2,9 ад 4,4 5Д 7Д 8Д ад 12,8 16,9 21,0
2S0 2,8 зд 4,0 4Д 6Д 8Д 9Д 11,4 15,1 20/) 25,0
300 ад 3,6 4Д 5,6 7Д 9Д 11,0 13,4 18,0 24,0 30,0
400 ад 4,0 5Д 6Д ад ИД 13Д 16,7 22Д 30,0 37,0
500 ад 4Д 6Д 8Д 10,7 14,0 16Д 20Д 28,0 38,0 48,0

Н ц о е а б в Г Д е Ж 3 И к л

на обработку простых (цилиндрических) поверхнос- 
------- в нормативной карте время принимать с ко-



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Горизонтально-всртихадьно-фрсзсрныс станки 
№  до 17 кВт

Фрезы торцовые ГОСТ 8529—69, ГОСТ 9473—71
Карта 5, л и с т  1

Содержание работы
1. Подвести фрезу, включить станок
2. Фрезеровать
3. Выключить станок, отвести фрезу
4. Произвести замеры

N9
ПОЗИ­

ЦИИ

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
Фрезы, 
мм, до

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

100 150 200 250 300 400 500 600 700 000 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 80 2,9 3,5 4,1 4,8 5,0 63 6,9 8Д 9,0 9,9 12,6
2 В размер 125 3,1 3,8 4,4 5,0 5,6 7,0 8Д 9,5 10,8 11J 14,4
3 по чер­ Сталь Р18, 160 1 3,5 4,3 5,0 5,6 6Д 7,6 8,6 9,9 11,3 12,6 15,3
4 тежу Р6МЗ, 200 4Д 3,2 5,9 6,7 7,5 9,0 10,4 12,2 14,0 15,3 18,0
5 Rz80 0,59 ПТа Р6М5, 250 5,0 6,2 7,1 8,6 8,6 1 0 3 12,6 14,4 16,2 17,6 20,5

6 В размер Р9К5 80 5,7 6» 7,7 9,0 9*5 И,7 13,1 15,3 17,6 18,9 23,5
7 по чер­ 125 п» 9,0 10,4 11,7 14,0 15,8 18,0 20,5 23,5 26,0 32,5
8 тежу 160 2 9,5 ю з 12,6 14,4 16,7 18,9 213 25,0 27,0 31,5 35,0
9 Rz20 200 12Д 14,4 16,2 19,8 20,7 24 ,5 29,0 32,5 36,0 40,5 47,5

10 250 14,0 16,2 18,9 23,4 28,8 32,5 37,5 42,5 47,0 51,0 60,0
Индекс а б в Г д е Ж 3 и к л



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Горяэонтальио-вертяхальяо-фрезерные ставки 
до 17 кВт

Фрезы торцрвые ГОСТ 8529—69, ГОСТ 9473—71
Карта 5, л и с т  2

№
пози­

ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
ииетру-
меита

Диаметр 
фрезы 
мм, ДО»

Число
рабо-
чкх
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, iмм, до

100 150 200 250 300 400 500 600 700 800 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

П 80 2,0 23 2,6 2,7 33 3,6 43 4,7 53 5,9 63
12 В размер Сталь 125 24 25 2,9 33 35 4 Л 5,0 5,6 6,2 6,9 83
13 по чер­ 160 1 24 33 33 35 4,0 4,5 5,0 6,0 6,7 75 9,0
14 тежу 0,59 ГПа 200 2,9 3,4 3,6 4,1 4,4 5,7 5,9 7,0 7,6 8,6 95
15 RzBO 250 за 3,6 4,1 45 5,0 5,9 6,7 7,6 9,0 95 105

16 Т15К6 80 4,8 53 5,7 63 6,8 75 8 J 9,0 10,4 11,3 13,5
17 В размер 125 5,4 5,9 63 7,1 7,6 85 9,5 10,8 12,2 13,1 16,2
18 по чер­ 160 2 65 7,1 7,6 85 9,0 9,9 ИЗ 13Д 14,4 15,8 19»
19 тежу 200 7,6 8,4 9,0 9,9 10,8 12,6 14,0 15,3 16,7 18,9 20,5
20 Rz20 250 8,7 95 10,4 11,7 12,6 14,0 15,8 17,6 19,8 21,5 25,0
21 В размер Чугун 80 1,10 135 1,35 1,60 1,75 130 3,4 4,0 45 5,0 6,6
22 по чер­ Н В 4 ВК8 125 1,25 1,40 1,60 2,0 2,2 23 4,7 5 3 63 63 8,9
23 тежу 1,6... 160 1 1,55 1,75 2,0 43 5,4 65 8,1 9 5 ю з 12,6 153
24 Rz80 2Д4ГПа 200 1,75 2,0 23 5,4 63 7,4 9,0 103 125 145 17,6
25 250 2,0 23 2,8 63 73 85 10,4 12,6 14,4 163 193

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 Я к л.



Горжэонтально-вертихальнсьфрсзерные ставки
Неполное штучное время Na до 17 кВт_________________________________ _

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ Фрезы торцовые ГОСТ 8S29-69, ГОСТ 9473-71
Карта5, л и с т  3

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
Фрезы, 
мм, до

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

100 iso 200 250 300 400 500 600 700 800 1000

Неполное штучное время на поверхность, мни

26 Чугун 80 4,1 44 4,6 5,4 5,7 64 84 8,9 9,9 10,8 14,0
27 В размер н в < 125 5.0 54 54 64 7,2 74 104 12,2 14,0 153 18,0
28 по мер- 1,6... ВК8 160 2 5,4 6,0 6,6 94 10,4 1 2 4 14,4 16,2 18,0 20,5 25,0
29 тежу Rz20 2,24 ГПа 200 64 6Д 74 114 12,6 14,0 17,1 19,8 23,5 24,5 30,0
30 250 8,1 8,7 9,9 144 15,3 17,1 204 23,5 26,0 29,0 35,0

31 80 1,45 1,75 24 2,4 24 34 34 4,1 44 5,0 64
32 В размер 12S 1.SS 1,90 24 24 24 34 4,1 4,7 5,4 5,9 74
33 по чер- Алюми­ Р6МЗ, 160 1 1,75 2,16 24 24 3,1 34 44 5,4 5,6 74 7,7
34 тежу Rz80 200 2,1 2,61 34 34 3,7 44 54 6,1 7,0 7,7 9,0
35 ний НВ< Р6М5, 250 24 3,11 3,6 44 44 5,4 64 74 8,4 8,4 10,4

36 0,6 ГПа Р9К5 80 2,8 3 4 3,9 44 4,7 5.9 6,5 7,7 84 9,5 И,7
37 В размер 12S 3,9 44 54 5,9 5,9 7,9 9,0 10,4 11,7 13,1 16,2
38 по чер- 160 2 4 4 44 64 74 7,9 94 10,8 12,6 134 15,8 17,6
39 тежу Rz20 200 6,1 74 8,1 9,9 10,4 124 14,4 164 18,0 20,5 24,0
40 250 7,0 8,1 94 11,7 14,4 164 18,9 21,0 234 25,5 30,0

Индекс а б В Г д е ж 3 И к л
П р и м е ч а н и я :  1. Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на фрезерование поверхностей при В < D<j>p. При 

фрезеровании широких поверхностей (В ^ D<&>) на каждый дополнительный параллельный рабочий ход приведенное в норматив­
ной карте время принимать с коэффициентом К = 0,65.

Z При фрезеровании поверхностей длиной свыше 1000 мм на каждые последующие 200 мм длины приведенное в нормативной 
карте время (инд. л) принимать с коэффициентом К = 1,1.



Народное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Горж доя гад ьн о -вер тя к ад ьн о ф р езер н ы е станки 
Кд до 14 кВт

Фрезы концевые ГО СТ 17026—71, ГО СТ 17025—71

Карта 6, л и с т  1

Содержащее работы
1. Подвести фрезу, включить станок 
Z Фрезеровать
3. Выключить станок, отвеет фрезу
4. Произвести замеры

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
фрезы, мм

Число
рабо-
чих
ХОДОВ

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до
4жло----
зубьев 50 100 150 200 300 400 500 000 700 800 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 В размер Алюми- Р18, 16/3 1,0 1Д 1,45 13 1,92 23 2,47 2,96 334 ЗД2 3,93
2 ло чер­ гош Р6МЗ, 20/4 1 1,0 1Д 1,46 1,6 1,92 23 2,47 2,96 334 3,52 3,93
3 тежу НВ <0,64 Р6М5, 25/4 1,01 1Д 1,47 1,61 1,92 23 2,48 2,97 335 3,52 3,94
4 Rz80 ГПа Р9К5 32/4 1,02 1Д 1,47 131 1,93 231 2,48 2,98 33 ЗДЗ 3,95
5 В размер Алюми­ Р18, 16/3 2,1 23 2,9 33 4,1 4,6 53 6,0 6,6 7,1 8,0
6 по чер­ ний Р6МЗ, 20/4 2 2,0 23 2,7 23 33 3,9 43 4.9 53 5,6 6,0
7 т е ж у НВ <0,64 Р6М5, 25/4 2,1 2,6 23 3,0 33 43 4,7 5,4 5,9 63 7,0
8 Rz40_-Rz2G> ГПа Р9К5 32/4 2,1 23 2,9 33 4,1 4,6 53 6,1 6,6 73 83
9 В размер Сталь Р18, 16/3 13 1,4 1,95 23 3,0 3,7 43 53 6,0 6,6 7,7
10 по чер­ Р6МЗ, 20/4 1 13 1,4 2,0 235 3,0 3,7 4,4 53 6,0 6,65 7,7
И т е ж у 0,59 ГПа Р6М5, 2S/4 1,2 1,45 2,0 2,4 i f i 3,7 4,4 53 6,0 6,6 7,7
12 Rz80 Р9К5 32/4 13 13 23 2,7 33 4,4 53 6,4 7Д 8,1 93

Индекс а б В т д е Ж 3 и 1C Л



Горнзонтально-вертхклльно-фрезерные станки
Неполное штучное воемя «Д ДО 14 клт

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ Фрезы концевые ГОСТ 17026-Л, ГОСТ 17025-71
Карта 6, л и с т  2

N9 Характер Обрабаты- Материал
режущего

Диаметр
фрезы, мм

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

лозн­
ой*

обработки ваемыЯ
материал

инстру­
мента

число
зубьев 30 100 150 200 300 400 300 600 700 800 1000

Неполное ипучиое время на поверхность, мин

13 В размер Р18, 16/3 24 3.0 34 4,7 6,1 74 49 10,6 12,0 13,4 153
14 по чер- РбМЗ, 20/4 2 24 2,6 3.4 44 4,9 54 6,7 7,9 8 ,8 11,4 13,0
15 тежу Р6М5, 25/4 24 24 3,7 44 54 6,6 7,7 9,7 10,2 ИЗ 13,0
U  Kz40..Rz20 Р9К5 32/4 2,4 34 3,7 44 54 64 7,7 84 10,3 11,0 13,0

17 В размер 16/3 1.0S 14 145 14 24 24 34 3,9 4 4 44 5,4
18 по чер­ Сталь 20/4 1 1,05 1,15 145 1,75 2,1 24 24 ЗА 3.7 4,1 4,6
19 тежу б. « 25/4 1,05 1,15 145 1,75 2,1 24 24 3,4 3,7 4,1 4,6
20 Rz80 0,59 ГПа Т5К10, 32/4 1,1 1,6 1,7 1,9 2,4 24 34 3,9 44 44 5,4

21 В размер Т15К6 16/3 2,4 2.7 3,6 44 54 6,6 7.7 9,1 104 И4 13,0
22 по чер- 20/4 2 24 24 3,4 34 4,9 54 6,7 7,9 8,9 9,6 11,0

2 3  тежу 
Rz40...Rz20

2S/4
32/4

2.4 24 3,7 44 54 6,6 7,7 9,1 10,2 11,4 13,0

24 В размер Чугун Р18, 16/3 145 145 24 2,7 34 44 54 64 74 8,1 9,4
25 по чер- НВ<1,6... Р6МЗ, 20/4 1 14 1,4 2,0 245 34 3,7 4,4 54 6,0 6,6 7,7
26 тежу 2,24 ГПа Р6М5, 25/4 14 1,45 2,0 2,4 3,0 3,7 4,4 54 6,0 6,7 7,7
27 Rz80 Р9К5 32/4 14 1,45 2,0 2,4 3,0 3,7 4,4 54 6,0 6,7 7,7

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К Л



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Горизонтально-вертикально-фрезерныс станки 
Ид да 14 кВт

Ф резы концевые ГО С Т 17026—71, ГО С Т  17025—71

К ар та6, л и с т  3

Ms
ПОЗИ­
ЦИИ

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
фрезы, мм

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности.;мм. до
ЧИСЛО
зубьев 50 100 150 200 300 400 500 600 700 000 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

28 В размер Чугун Р18, 16/3 2,5 3,0 3,9 4,7 6,1 7,5 8,9 10,6 12,0 13,4 15,5

29 по чер­ НВ<1,6... Р6МЗ, 20/4 2 2,6 3,4 3,8 4,9 5а 6,7 7,9 8,9 9,6 11,0

30 тежу 2Д4ГПа Р6М5, 25/4 2.4 ад 3,7 4,2 5,5 6,6 7,7 9,1 10,2 и ,з 13,0

31 Rz40...Rz20 Р9К5 32/4 2,4 ад 3,7 4,2 5,5 6,6 7,7 9,1 10,3 11,3 13,0
Индекс а 6 В Г д е Ж 3 и к л

П р и м е ч а н и я :  1. Нормативы неполного штучноговремени рассчитаны на фрезерование поверхностей при В < D$p. При 
фрезеровании широких поверхностей (В ^ О ф р) на каждый дополнительный параллельный рабочий ход приведенное в норматив­
ной карте время принимать с коэффициентом К = 0,65.

2. При фрезеровании поверхностей длиной свыше 1000 мм на каждые последующие 100 мм длины приведенное в нормативной 
карте время (инд. л) принимать с коэффициентом К = 1,1.



Неполное штучное время Горизонтальио-вертаадьно-фреэерные станки Ид до 14 кВт

ФРЕЗЕРОВАНИЕ УСТУПОВ Фрезы концевые из стали Р18, Р6МЗ, Р6М5, Р9К5, ГОСТ 17026—71, ГОСТ 17025—71
Карта 7, л и с т 1

Содержание работы

1. Подвести фрезу, включить станок
1. Фрезеровать
3. Отвести фрезу, выключить станок
4 . П рои звести  зам ер ы

№
поэм*
цин

Обрабаты­
ваемый
материал

Характер
обработки

Диаметр 
фрезы, мм

Ширима 
обрабаты­
ваемой ПО- 
верхности,

Глуби­
на фре-
эеро-
вания, 
мм, до

Число
рабо-
чих
ХОДОВ

Длина обрабатываемы! поверхности, мм, до
число
зубьев 50 100 150 200 300 400 500 700 1000

мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

1 5 2,0 2,1 2,6 2,7 3,4 3,6 3,9 4,6 5*3
2 16/4 10 22 2.2Г 2,7 22 32 3,9 4,2 5,1 6,0
3 20/5 12...18 20 1 2,1 2,2 22 3,0 32 4 2 4,7 5,7 6,8
4 30 2,1 23 2,9 32 4,1 4,6 52 6,3 7,7
5 Алюминий В размер 40 2,4 2,7 3,6 42 52 6,6 7,7 9,7 12,4

6 НВ < 0,64 по чер­ 5 2,0 2,1 2,6 2,7 3,4 3,6 3,9 4,6 52
7 тежу 10 2,0 22 2,7 22 32 3,9 4 2 5,1 6,0
8 ГОа Rz40.«Rz20 25/5 12 20 1 2,0 22 2,7 2,8 32 3,9 4,2 5,1 6,0

9 30 2,1 22 22 3,0 32 4,2 4,7 5,7 6,8
10 45 2,1 22 2,9 32 4Д 4,6 52 6,3 7,7

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 И



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ УСТУПОВ

Горнзонтально-вертжкально-фрсзсряые станки К аД о14кВт
Фрезы концевые из стали Р18, Р6МЗ, Р6М5, Р9К5, ГОСТ 17026—71, ГОСТ 17025—71

Карта7, л и с т  2

МэПОЗИ­
ЦИИ

Обрабаты­
ваемый
материал

Характер
обработки

Диаметр 
фрезы. мм

Ширина 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
мм, до

Г у б и ­
на фре-
зеро-
вания, 
мм, до

Число
рабо-
чих

ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до
ЧИСЛО
зубьев 50 100 ISO 200 300 400 500 700 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

11 5 2,0 2,1 2,6 2,7 3,4 3,7 3,9 4,7 5,4
12 Алюми­ В размер 10 2,1 23 2,7 2,9 3,6 3,9 43 5,1 6,0
13 ний по чер­ 25/5 22 20 1 2,1 23 2,9 3,0 3,7 43 4,7 5,7 6,8
14 НВ <0,64 тежу 30 23 2,4 3,0 33 4Д 4,7 53 6,4 7,8
15 ГПа Rz40...Rz20 45 2,4 2,7 3,4 3,9 5,0 5,9 63 8,4 10,6

16 5 2,0 2,1 и 2,7 3,4 3,7 3,9 4,7 5,4
17 10 2,1 23 2,7 2,9 3,6 3,9 43 5,1 6,018 32/6 18—30 2 0 1 2,1 га 23 3,0 г а 4 3 4,7 5,7 6,819 30 2 3 2,4 3,0 га 4,1 4,7 5,2 6,4 7,820 40 г а 2,6 3,4 3,9 5,0 5 3 6,7 8,4 10,6
21 60 23 г» 3,7 4,3 s a 6,6 73 9,7 12Д
22

В размер
5 23 2,4 зд 3,4 4,4 5Д 5,8 7,2 3,923 16/4 10 22 2,6 3,4 3,8 4,9 5,8 6,7 8,3 10,524 по чер­ 20/5 12..Л8 20 1 2,4 2$ 3,6 4Д 5,5 6,6 7,7 9,7 12,42D«ч/ тежу 30 2,7 32 4,5 5,4 7,1 8,9 10,6 13,6 18,026 Сталь Bz4O_3z20 40 2 $ 3,6 5Д 62 8Д 10,5 12,7 163 21,9

к>

2Д 23 2 ? 33 4Д 44 53 63 7,7
23 ЗД зд 33 44 5Д 53 73 8,9
24 23 3J6 43 55 6 3 7,7 9,7 12,4
V 33 43 £4 2Д 8s9 104 13,6 18,0
V з а 5Д 63 аз 1Д5 12,7 163 21,9
а б В г Я с Ж 3 и



Неполное штучное время 
ФРВЗЕРОВАНИВ УСТУПОВ

Горизоитально-вертнкально-фрсзерныс станки Na д о  14 кВт
Фрезы концевые из стали Р18, РбМЗ, Р6М5, РЯС, ГОСТ 17026-Я, ГОСТ 17025-Я’

Карта7, л и ст  3

№
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Характер
обработки

Диаметр 
фрезы, мк <

Лирина
эбрабаты-
ЦОЮЙ по-
lepKHoeTM,

Глуби­
на Фре­
зеро­
вания,

Число
рабо-
чих

кодов

Длина обрабатываемое поверхности, мм, до
ч Ш о -----
зубьев 50 юо 150 200 300 400 500 700 1000

4М, ДО мм. до
Неполное штучное время иа поверхность, мин

32 5 2 4 24 34 34 44 54 54 74 9,0
33 В размер 10 24 24 34 34 44 54 54 74 9,0
34 по чер­ 25/5 22 20 1 24 2,9 34 44 54 6,7 74 94 124
35 тежу 30 24 3,4 4,7 54 74 9,0 104 134 184
36 Сталь Rz40...Rz20 45 3,1 3,8 54 6,4 84 10,7 12,9 16,6 22,1

37 1В,<Ц59ГПа 5 2,2 24 34 34 44 54 54 7,2 8.9
38 10 24 24 3,7 44 54 6,7 74 94 12,5
39 32/6 18..30 20 2,6 3,1 4,1 4,8 64 7,7 9,0 11,4 14,9
40 30 1 2,8 3,4 4,6 54 74 9,0 104 13,7 18,1
41 40 3,0 3,8 54 64 8,4 10,7 12,9 164 22,0
42 60 3,7 4,9 7,0 84 114 15,4 18,9 244 33,2

43 В размер 5 2,1 24 2,9 34 4,1 4,6 54 6,3 7,7
44 Чугун по чер­ 16/4 10 2,2 2,4 3,1 34 4,4 5,1 54 7,2 8,9
45 НВ ^ 1.6...2.24 тежу 20/5 12...18 2 0 1 2.3 2,6 3.4 3,8 44 54 6,7 8,3 10,5
46 ГПа Rz40...Rz20 30 24 3,0 4,0 4,7 64 74 84 114 14,8
47 40 2,7 34 44 5,4 7,1 8,9 10,6 13,6 18,0

Индекс а б В Г д е Ж 3 и



Неполное штучное воемя Горизонтально-вертжкаль&о-фреэсрные станки Ыд до 14 кВт

ФРЕЗЕРОВАНИЕ УСТУПОВ Фрезы концевые из стали Р18, Р6МЗ, Р6М5, Р9К5, ГОСТ 17026-71, ГОСТ 17025-71
Карта7, л и с т  4

№ Обрабаты- Характер
Диаметр 
фрезы, мм

Ширина
обрабаты-

Глуби­
на фре-

Число
рабо- Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

ПОЗИ-
цкк

ваемый
материал

обработки ЧИСЛО
зубьев яасмой по- 

верхиости.
зеро-
ванмя,

чих
ходов S0 100 150 200 300 400 500 700 1000

мм, ДО мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

48 5 24 2,4 3,1 34 4,4 5,1 54 7,2 8,9
49 10 2,3 2,6 3,4 34 4,9 54 6,7 84 ю з
50 12 20 1 2,4 24 3,6 44 54 64 8,0 9,7 12,4
51 30 2,5 3,0 4,0 4,7 64 74 8,9 114 14,8
52 В размер 25/5 45 2,7 34 44 5,4 7,1 8,9 10,6 134 18,0

53 по чер­ 5 2,4 2,7 3,4 3,9 5,0 5 4 64 8,4 10,6
54 тежу 10 24 2,9 34 44 5,6 6,7 74 94 123
55 Чугун RZ.40...R220 22 20 1 2,5 2,9 34 44 5,6 6,7 74 94 123
56 НВ «1,6...2,24 30 24 3,4 4,7 54 73 9,0 1 0 4 134 18Д
57 ГПа 45 3,1 3,9 5,3 6,4 83 10,7 12,9 16,6 22Д

58 5 2,2 24 34 34 44 54 5,8 74 8,9
59 10 24 2,7 3,4 3,9 5,0 5,9 6,7 8,4 10,6
60 32/6 18..-30 20 1 24 2,8 3,7 44 5,6 6,7 74 94 123
61 30 2,6 3,1 4,1 44 64 7,7 9,0 11,4 14,9
62 40 2,8 3,4 4,6 54 74 9,0 10,8 13,7 18Д
63 60 3,0 34 54 64 М 10,7 12,9 164 22*0

Индекс а б в Г д е Ж 3 и

П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на фрезерование криволинейных уступов. При фре­
зеровании прямолинейных уступов приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентом К ~ 0,8.



Неполное штучное время Горнзонтально-вертнкально-фрезерные станки Na до 14 кВт

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ Фрезы концевые ГОСТ 17025—71, ГОСТ 17026—71
Картав, л и с т  1

Содержание работы
1. Подвести фрезу, включить станок
2. Фрезеровать
3. Выключить станок, отвести фрезу
4. Произвести замеры

№

пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Характер
обработки

Материал
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
фрезы, 
мм, до

Глуби­
на па­
за, км, 
до

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

50 | 100 1 150 1 200 1 250 1 300 | 400 | 500 700 1 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 6 2 1 2,1 23 2,7 3,0 зз 3,8 4,3 4,7 5,6 6,7
2 5 23 2,6 3,3 3,8 4 3 5,1 53 6,7 83 ю з
3 Алюми­ В размер 8...10 8 1 2,2 2,4 3,1 3,4 3JS 4,6 5,1 5,8 7,1 8,9
4 ний по чер­ Р6МЗ, 12 2,4 2,7 3,6 4,2 4,7 5,7 6,6 7,6 9,6 12,4
5 НВ <0,64 тежу Р6М5, 12 8 1 23 2,4 3,1 3,4 33 4,6 5,1 53 7,1 8,9
6 ГОа Rz40...Rz20 Р9К5 12 2,4 2,7 3,6 43 4,7 5,7 6,6 7,7 9,6 12,4
7 16 16 1 2,2 2,4 3,1 3,4 33 4,6 5,1 5,8 7,2 8,9
8 20 2 3 2,6 зз 3,8 43 5,1 5,8 6,7 83 1 0 5

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К
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№
пози­
ции
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2 5
26

Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ

Горизоитально-всртюыццдо-фрсзсрныс станжн И д  д о  1 4  к В т

Фрезы концевые ГОСТ 17025—71, ГОСТ 17026—71
Картав, л и с т  2

Обрабаты­
ваемый
материал

Характер
обработки

Матерках
режущего
инстру­
мента

Диаметр 
фрезы, 
мм, до

Глуби­
на па­
за, мм,
до

Число
рабо-
чих
ХОДОВ

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

50 | 100 | 150 1 200 I 250 1 300 400 J 500 !1 700 1 1000
Неполное штучное время на поверхность, мин

16 2,0 2 2 2,7 22 3,0 3,6 3,9 4,3 5,1 5,9
Алюми- В  размер Р6МЗ, 20...2S 20 1 2,1 2 2 22 32 33 4,2 4 2 52 6,3 7,7

НИИ по чер- Р6М5, 30 г л 2,4 3,1 32 33 4,6 5,1 5,8 72 8,9

НВ^0,64 тежу Р9К5
32 20 1 2,1 2 2 2 2 3,0 32 3,9 42 4,7 5,7 6,7

ГПа Rz40...Rz2G 30 22 22 3,1 3 5 32 4,6 5Д 5,8 72 8,9

6 2 1 2,1 23 2,9 3 2 32 4 2 4,6 5 2 62 7,7
В размер 5 25 3,0 3,9 4,7 5,4 62 7 2 8,9 112 14,8

по чер­ 8.-10 8 1 25 3,0 3,9 4,7 5,4 62 72 8,9 U 2 Н 8
Сталь тежу Р18, 12 25 32 42 5,3 62 72 &2 10,6 13,6 17,9

Rz40..Rz20 12 8 1 г 2 3,0 32 4,7 5,4 62 72 8,9 11,3 14,8
РбМЗ, 12 22 3,6 5,0 6,1 7 2 8 2 9 2 12,7 16,3 21,8

039 ГПа 16 16 1 2 5 3,0 3,9 4,7 5,4 62. 7 2 8.9 11,3 14,8
Р6М5, 20 2,6 32 4,5 5 2 62 72 82 10,6 13,6 17,9

16 Я 22 3,4 гл 4 2 5,1 5 3 6,7 83 10,6
P9KS 20—25 20 1 23 3 fi 4,0 4,7 5,4 63 7,6 8,9 11,4 14,830 2,7 3 2 4 3 5,4 6 2 7,6 8,9 10,7 13,6 18,0

32 20 1 М 3,0 4,0 4,7 5,4 6 2 7 2 9 3 П А 143Э№ 2 р 3 2 4 2 5.4 6 5 7 2 2 2 10,7 13,6 18,0
Индекс а б S Г Д е Ж 3 и к



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ЛАЗОВ

Горжэовтально-вертхк&дьяо-фрсзервые ставки Н д  до 14 кВт
Фрезы концевые ГОСТ 17025-71, ГОСТ 17026-71

Карта8, л и с т  3

Не -рсядгяхто
жветру-
мекп

Диаметр 
Фрезы, 
мм, до

Глуби­
на па­
за, мм, 
ДО

Число
рабо-
чкх
ХОДОВ

Длина обрабатываемой поверхности, мм,, до
50 1 100 1 «" I 200 1 250 1 » 1 400 500 1 700 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

2 7 8...10 8 1 2,1 2 а 24 3,0 34 3,9 4 4 4,7 5,6 6,828 12 2,1 24 2,9 34 34 44 4,6 54 64 7,7
29 Сталь В размер 12 8 1 2,1 24 24 3,0 34 3,9 44 4,7 5,6 6430 почер- 12 2,1 24 2,9 34 34 44 4,6 54 64 7,7
31 тежу 16 16 1 2 4 2,4 3,0 3,4 3,8 44 5,1 54 7,1 8,9
32 Rz40..»Rz2Q 20 24 3,0 4,0 4,7 5,4 64 74 8,9 11,3 144

33 0,59 ГПа
Т15К6 20-25 20 1 24 2,4 3,1 34 34 4,6 5,1 54 74 8,9

34 30 23 2,6 3,4 3,8 44 5,1 54 6,7 8,3 10,6

35 32 20 1 2,4 24 3,7 44 44 54 6,6 7,7 9,7 12436 30 2,7 34 44 5,4 64 7,6 8,9 10,7 13,6 18,0
37 Р18, 6 2 1 24 2,4 3,1 3,4 3,8 4,6 5,1 5,8 7,1 8,9
38 Чугун В размер РбМЗ, 5 24 3,0 4,0 4,7 5,4 64 74 8,9 114 14,8

39 Н В $ по чер­ Р6М5, 8—10 8 1 24 3,0 4,0 4,7 5,4 64 74 8,9 114 14,8
40 1Д,.2,24 тежу Р9К5 12 2,6 34 44 54 64 74 8 ,8 10,6 13,6 17,9

41 ГПа Rz40...Rz20 12 8 1 24 3,0 4,0 4,7 5,4 64 74 8,9 114 14,8
42 12 2» 3,6 5,0 6,1 7 4 84 10,4 12,7 16,3 21,8

Индекс а б В Г д е Ж 3 И к



Неполное штучное время 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ

Горвэонтаяьно-аертнкально-фрсзервые станки 1Чд д о  14 кВт
Фрезы концевые ГОСТ 17025-71, ГОСТ 17026-71

Карта 8, л и с т  4

№
ПОЗИ­
ЦИИ

О брабаты­
ваемый
материал

Характер
Материал
режущего
инстру­
мент»

Диаметр 
Фрезы, 
мм, ДО

Глуби­
на па­
за , мм, 
до

Число
рабо-
чих
ходов

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до
обработки

» 1| ню 200 250 300 | 400 500 700 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

43 16 16 1 2 4 3,0 4,0 4,7 5,4 64 74 8,9 ИД 144
44 Р18, 20 24 3,2 4,4 54 64 74 84 10,6 13,6 17,9

45 Р6МЗ, 16 24 2,4 3,1 3,4 3,8 4,6 5,1 5,8 7Д 8,9
46 20...25 20 1 24 3,0 4,0 4,7 5,4 6,5 74 8,9 11,3 14,8
47 Р6М5, 30 V i 3,0 4,0 4,7 5,4 6Д 74 8,9 п ,з 14,8

48 Р9К5 32 20 х 2,4 2 4 3.7 44 44 54 6.6 7,7 9,7 12Д
49 30 2,7 г ? 44 5,4 64 7,6 8,9 10,7 13,6 18,0

50 Чугун В размер 8...10 8 1 2,1 24 2,8 3,0 34 3,9 4,2 4,7 5,6 6,7
5% Н В « по чер- 12 Л

24 2,4 3.1 3,4 34 4.6 5,1 54 74 8,9

52 1Д..2Д4 тежу 12 8 г 2,1 24 2J8 3,0 зд 3,9 4 4 4,7 5,6 6,7
53 ГПа Rz40-..Rz20 12 2а 2,4 3,1 3,4 3,8 4,6 5,1 5,8 74 8,9

54 16 16 1 V 3 24 34 34 44 5Д 5 4 6,7 84 Ю4
55 ВК8 20 vs 3,0 34 4,7 5,4 64 7 4 8,9 114 144

56 16 V2 2,4 3,1 3,4 34 4,6 5,1 5,8 7,2 8,9
57 20...25 20 1 V 2 2,4 зд 3,4 34 4,6 5,1 5,8 7,2 8,9
58 30 V3 2,6 зд 3,8 44 5,1 5 4 6,7 8,3 105

59 32 20 1 24 3,0 3,9 4,7 5,4 64 7 4 8,9 И 4 14,8
60 30 2,7 3,3 44 5,4 64 7,6 8,9 10,7 13,6 18,0

Индекс а б в Г д е Ж 3 И к
П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на фрезерование криволинейных пазов. При 

фрезеровании прямолинейных пазов приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентом К = ОД



Неполное штучное время 
ПЛОСКОЕ ШЛИФОВАНИЕ 

ПЕРИФЕРИЕЙ КРУГА

Плоскошлифовальные станке 
с прямоугольным столом
______ Карта 9, л и с т 1

Содержание работы

1. Подвести круг, включить станок
2. Шлифовать
3. Выключить станок, отвести круг
4. Произвести замеры

N»
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Шири­
на
шли­
фова­
ния, 
мм, до

При­
пуск на 
обра- 
ботку,
мм, до

Длина шлифования, мм, до

100 250 320 400 500 630 800 1000

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 50 0,3 2,2 2,4 2,7 3,0 3,4 34 4.5 5,4
2 0,5 2,4 2,7 3,0 3,4 3,9 44 5,3 6,3

3 Сталь 63 0,3 2,4 2,7 3,0 34 3,8 4,2 4,9 54
4 0.5 2.7 3,0 3,4 34 44 4,9 54 6,9

5 б , *  0,59 80 0,3 2,7 3,0 3,4 3,9 44 5,3 64 7,6
6 04 3,0 3,4 3,9 44 54 64 75 9,0

7 ГПа 100 0,3 3,0 3.4 3,9 44 4,9 6,1 7,0 8,4
8 0,5 3,2 34 4,2 4,9 54 6,9 84 10,0

9 125 0.3S 3.4 3,9 44 54 64 74 94 11,3
10 04 3,9 44 5,3 6,3 74 9,6 11,2 13,7

п 160 0,35 34 44 4,9 54 6,8 8,3 10,2 12,6

12 Сталь 04 44 4.9 5,8 6,9 8,3 104 12,3 15,0

13 200 04 5,0 0,0 74 9,0 Ю 4 12,9 154 19,6
14 6 , S  0,59 0,7 54 6,9 8,4 10,3 12,4 15,0 18,9 224

15 250 04 • 6,7 7,8 9,9 11,7 14,1 174 21*6
16 ГПа 0,7 «4 7,6 9,6 11,4 13,5 16,6 20,7 24,3

17 320 04 - 7,6 9,9 12,8 15,8 19,6 24,7 31,0
18 0,7 М 9,0 U.9 15,0 1В.9 23,4 28,8 35,1

П в U г « жИндекс

49

о 3



Неполное штучное время 
ПЛОСКОЕ ШЛИФОВАНИЕ 

ПЕРИФЕРИЕЙ КРУГА

Плоскошлифовальные станки 
с прямоугольным столом

Карта 9, л и с т  2

N ?

П О З И ­

Ц И И

Обрабаты­
ваемый
м а т е р и а л

Ш и р и ­

на
ш л и ­

ф о в а ­

н и я ,  

м м ,  д о

П р и ­

п у с к  н а  

о б р а -  

б о т х у ,  

м м ,  д о

Д л и н а  ш л и ф о в а н и я ,  м м ,  д о

100 2 5 0 3 2 0 4 0 0 5 0 0 « 3 0 8 0 0 1 0 0 0

Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я  н а  п о в е р х н о с т ь ,  м н и

19 50 0,3 135 1,7 1,9 2,1 2,4 2,7 34 34

20 Чугун 0,5 1,7 1,9 2,1 2,4 2,7 34 3,7 4,4

21 63 0,3 1,7 1,9 2,1 24 2.7 2.9 3,4 4,1

22 ИВ 4 0,5 1,9 2,1 2,4 2,7 2,9 3,4 4,1 44

23 80 0,3 1,9 2,1 2,4 2,7 34 3,7 4,4 54

24 1,60,„2,24 04 2,1 2,4 2,7 3,2 3,7 4,4 54 6,3

25 100 0,3 2,1 2,2 2,7 2,9 3,4 4,3 4,9 5,9

26 ГЛа 0,5 24 2,7 2,9 3,4 4,1 44 5,7 7,0

27 125 045 2,4 2,7 3,2 3,7 4,4 5,3 6,4 7,9
28 04 2,7 3,2 3,7 4,4 54 6,7 74 9,6

29 160 0,35 2,7 2,9 3,4 4,1 4,8 5,8 7,1 84
30 Чугун 0,5 2,9 3,4 4,1 44 54 7,4 8,6 104

31 200 0,5 34 4,2 5,0 6,3 7,4 9,0 11,1 13,7
32 НВ<$ 0,7 4.1 4,8 5,9 7,2 8,7 IV 134 15,8

33 250 04 - 4,7 54 6,9 84 9,9 12,1 15,2
34 1,60,,. 2,24 0,7 * 5,3 6,7 8,0 94 11,6 144 17,0

35 ГПа 320 04 • 5,3 6,9 9,0 11,1 13,7 17,3 21,7
36 0,7 - 64 8,3 104 13,2 16,4 20,2 24,6

Индекс а б В Г д е ж 3
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П р и м е ч а н и е .  Для измененных условий работы приведенное в нормативной 
карте время принимать с коэффициентами в зависимости от:

1. Обрабаты­
ваемого ма­
териала» 
класса точ­
ности и ше~
роховатости
поверхности

Обраба-
тывае-
мый
материал

Точность, мм
0,03 I 0,05 I 0,08

Шероховатость поверхности
RaW | Ral,25-0,63 | RaW I Ral,25...0,63 | Ra2,5 Ral,25...0,63

Коэффициент
Сталь
Чугун

1.25 1,5 1,0 1.2 0,8 0,96
1.25 1,5 1,0 1,2 0,8 0,95

2. Мощности станка

Мощность станка, кВт
4,5 | 10 28

Коэффициент
1,15 1,0 | 0,83
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Неполное штучное время Круглошлнфовальные станка
КРУГЛОВ НАРУЖНОЕ _______________________________

ШЛИФОВАНИЕ С ПРОДОЛЬНОЙ Карта 10, л и с т 1
______ ПОДАЧЕЙ ____  _____________

Содержание работы
1. Подвести круг, включить станок
2. Шлифовать
3. Выключить станок, отвести круг
4. Произвести замеры

№
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Диа­
метр 

шлифо­
вания, 
мм, до

При­
пуск на 
диа­
метр, 
мм, до

Длина шлифования, мм, до

50 100 125 160 200 250 400 500

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 25 0,3 1,4 2,0 2.2 2Д 3,0 зд 5,2
2 0,5 1,6 2,2 2,3 2,8 3,4 4,0 6,0

3 Сталь 40 ОД 1Д 2Д 2,6 3,1 3,6 4Д 6Д 8,6
4 од 1,9 2,4 2,9 ЗД 4,0 4,8 7,3 9,3
5 б . *0 ,59 63 од 2,1 2,7 3,0 3,4 4,1 4,9 7,3 9,4
6 од 2,3 2,9 ЗД 3,6 4,4 5,2 7Д 10,9
1 ГПа 100 од 2Д 3,1 3,6 4,0 4Д 5,8 8Д 12,4
В од 2,8 ЗД 3,9 4,4 5Д 6Д 9,4 13,6
9 Шлифсь ^40 1,15

ванне
10 торцов >40 1,55

при D

11 25 од 1.0 1,4 1Д5 1,75 2,1 2Д 3,6
12 Чугун од 1,1 1Д5 1,6 1,95 2,4 2,8 4,2

13 н в ^ 40 од 1,2 1Д5 1.8 2Д 2Д 3,0 4,6 6,0
14 1,60—2,24 од 1Д5 1,7 2,0 2Д 2,8 3,4 5,1 6,s

15 ГПа 63 од 1Д 1,9 2,1 2,4 2,9 3,4 5,1 6,6
16 ОД 1,6 2,0 2Д 2Д 3,1 3,6 5Д 7Д

Индекс а б
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Неполное штучное время Круглошлифовальвыс сте н »
КРУГЛОВ НАРУЖНОЕ _________________________

ШЛИФОВАНИЕ С ПРОДОЛЬНОЙ Карта 10, л и с т 2
___________ ПОДАЧЕЙ

№
Обрабаты­
ваемый

Диа­
метр

При­
пуск на 
диа­
метр,

Длина шлифования, мм, до

ПОЗИ­

ЦИИ

материал шлифо­
вания, so 100 12S 160

1
200 j 220 400 500

мм, до мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

17 Чугун 100 0,3 1,75 2,2 2.S 2,8 3,4 4,1 5,6 8,7
18 НВ< 0,5 1,95 2,3 2,7 3,1 3,6 4,4 6,6 9,5

19 1.60...2.24 Шлифо-^40 0,55
вание

20 ГПа торцов > 40 0,75
______________ приР_________ __________________________________________

Индекс а б в г д е ж з

П р и м е ч а й  и я: 1. В зависимости от формы обрабатываемой поверхности и ши­
рины круга приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентами:

Ширина круга, мм
Шлифуемая поверхность

цилиндрическая с галтелью
с одной стороны с двух сторон

Коэффициент

40 1,15 1,25 1,4
50 1,0 1,1 1,2
63 0,85 0,94 1,05

2. Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от обрабаты­
ваемого материала, точности, параметров шероховатости и мощности станка 
приведены в карте 9.
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Неполное штучное время 
КРУГЛОЕ НАРУЖНОЕ 

ШЛИФОВАНИЕ С РАДИАЛЬНОЙ 
ПОДАЧЕЙ

__________ _ -------— —
Круглошлифовальные станки

Карта 11, л и с т  1

Содержание работы
1* Подвести круг, включить станок
2. Шли(|ювать
3. Выключить станок, отвести круг Г"»
4. Произвести замеры

Обрабаты- Дна- При-N* пасмы й метр пуск на длина шлифования, мм, до
по ЭИ- материал шлифо- дна-мни пания, метр, 32 40 so 63 80

мм, до мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

1 25 0,3 0,60 0,7 0.9 U 135

2 0,5 0,70 0,9 1,1 1,35 1,7

3 Сталь 40 0,3 0,90 1,1 1,35 1,7 2,1

4 0,5 1,1 1,35 1,7 2,1 2,6

5 6 . «0,59 63 0,3 135 1,7 2,1 2,6 33

6 оз 1,7 2,1 2,6 3,2 3,9

7 ГПа 100 0,3 2,1 2,6 3,2 3,9 4,9

8 0,5 2,6 3,2 3,9 4,9 6,0
9 Шлифо- ,$40 1,15

ванне
10 торцов >40 1Д5

при D

11 Чугун 25 03 0,42 0,48 0,65 0,75 0,95

12 Н В« 03 0,48 0,65 0,75 0,95 13

13 1,60...2,24 40 03 0,65 0,75 0,95 13 1,45

14 ГПа 03 0,75 0,95 13 1,45 1,8
Индекс а б В Г Д
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Неполное штучное время 
КРУГЛОВ НАРУЖНОЕ

Крутлошляфовальяые станкя

ШЛИФОВАНИЕ С РАДИАЛЬНОЙ 
ПОДАЧЕЙ

Карта 11, л и с т  2

№
Обрабаты­
ваемый

Диа­
метр

При­
пуск на Длина шлифования, мм, до

пози­
ции

материал шлифо­
вания,

диа­
метр. Э2 40 50 63 во

мм, до мм, до Неполное штучное время нв поверхность, мин

15 Чугун 63 од 0,95 1,2 1,45 1,8 2,2

16 НВ<1,60... од 1,2 1,45 1Д 2,2 2,7

17 2,24 ГПа 100 0,3 1,45 1,8 2,2 2,7 3,4

18 од 1,8 2,2 2,7 3,4 4,2

19 Шлифо-440 0,55
вание

20 торцов >40 
при D

0,75

Индекс а б в Г Д

П р и м е ч а н и я :  1.В зависимости от формы обрабатываемой поверхности и ши­
рины круга приведенное в нормативной карге время принимать с коэффициентами:

Шлифуемая поверхность

Ширина круга, мм цилиндрическая с (алтслью

с одной стороны с двух сторон

Коэффициент

40 1,15 1,25 1,4
50 1,0 1,1 1,2
63 0,85 0,94 1,05

2. Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимости от обрабаты­
ваемого материала, точности, параметров шероховатости и мощности станка приве­
дены в карте 9.
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Неполное штучное время Внутришлифовальвые станки
ШЛИФОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ Карта 12

Содержание работы
1. Подвести круг, включить станок
2. Шлифовать
3. Выключить станок, отвести круг

4. Произвести замеры

—

z r/v rr/ ,

N9
ПОЗИ­
ЦИИ

Обрабаты­
ваемый

материал

Диа­
метр

ШЛИфО'

При­
пуск на 
дна-

Длина шлифования, мм, до

вания, метр, 25 1 » | _ 4 0 п » т « 1 I »___ I » »
мм, до мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

1 Сталь 20 0,3 1,9 2,1 2,4 2,7 35 4,0 .
2 6 , «  0,59 0,5 2,3 2,7 3,0 35 45 5Д -

3 ГПа 32 0,3 2,6 2,7 3,0 35 4,0 45 5,8
4 05 з д 3,4 3,9 4,1 5,1 6,0 75
5 50 0,3 3,4 3,6 3,9 4,4 55 6,4 7,6
6 05 4,0 4,4 5,0 5,6 6.4 7,9 9,0

7 80 05 4,7 5,0 5,6 .6,0 7.9 8,4 9,6
8 0,7 5,7 6,4 6,9 75 9,4 105 11,9
9 Шлифо- ̂  100 1,15

влнис
10 торцов >100 

при D
155

И Чугун 20 0,3 1,35 1,45 1.7 1,9 25 2,8 _
12 Н В $ 05 1,6 1,9 2,1 25 2.9 3,6 -

13 1,60...2,24 32 0,3 1,8 1.9 2Д 25 2,8 3,4 4Д
14 ГПа 05 2,2 2,4 2,7 2,9 3,6 4,2 5,1

15 50 0,3 2,4 2,5 2,7 3,1 3,9 45 5,3
16 05 2,8 3,1 3,5 3,9 45 55 6,3

17 80 05 3,3 35 3,9 4,2 55 5,9 6.7
18 0,7 4,0 45 45 5,3 6,6 7,4 85
19 Шлифо- < 100 0,55

вание
20 торцов >100 

при D
0,75

Индекс а б В г д е Ж

П р и м е ч а н и е .  Поправочные коэффициенты на время обработки в зависимое* 
ти от обрабатываемого материала, точности, параметров шероховатости и мощности 
стайка приведены в карте 9.
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Вертикально-радиально- 
сверлильные станки

Сверла спиральные
Карта 13, л и с т 1

Содержание работы
1. Включить станок
2. Сверлить отверстие
3. Вывести инструмент из отверстия
4. Выключить станок

Неполное штучное время 
СВЕРЛЕНИВ ОТВЕРСТИЙ

N*
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Мате­
риал
режу­
щего
мнетру
мента

Диа­
метр 
сверла, 
мм, до

Глубина сверлении, т it до

10 20 40 60 80 100 125 150

Неполное штучное время на отверстие, мин

1 Алюми- Р18, 8 0,55 0,6 0,9 1,25 - - • -

2 НИЙ Р6МЗ, 10 0,6 0,7 1,05 1,45 1,55 - - -

3 НВ «  0,64 Р6М5, 12 0,6 0,7 0,9 1,15 1.6 - - -

4 ГПа Р9К5 16 0,65 0,7 0,9 1,15 1,55 2,4 2,9 -

5 20 0,65 0,8 1,0 1,15 1.8 2,1 2,5 3,9
6 25 0,65 0,75 0,95 1,1 1,4 2.1 3,0 3,6
7 30 0,7 0,85 1,1 1,25 1,55 2,0 2,7 3,2

8 Сталь Р18, 8 0,8 0,85 1,25 1,8 - - - -

9 б «  0,59 Р6МЗ,, ю 0,85 0,95 IS 2,1 2,2 - - -
10 ГПа Р6М5, 12 0,85 0,95 1.25 1,65 2,3 - - -
11 Р9К5 16 0,9 0,95 1,25 1,65 2,2 3,4 4,1 -
12 20 0,9 1,1 1,4 1,65 2,6 2,9 3,5 5,7
13 25 0,9 1,05 14 1,6 1,95 2,9 4,3 5,2
14 30 0,95 1,2 1,55 1,8 2,2 2,8 3,9 4,5
15 40 1,25 W 1,85 2,3 3,5 4,1 5,0 5,6
16 50 и 1J5 2,2 2,7 4,1 5,0 5,9 6,8

17 Чугун Р18, 8 0,7 0,7 0,9 1,0 . - -

18 НВ^ Р6МЗ, 10 0,6 0,7 0,85 0,95 1,3 - - -
19 1,60...2,24 Р6М5, 12 0,7 0,7 0,8 1,0 1,5 - - -
20 ГПа Р9К5 16 0,7 0,7 0,85 1,1 1,25 1,4 2,0 -

21 20 0,7 0,75 0,9 1,0 1,45 1,6 1,9 2,9
22 25 0,7 0,75 0,85 1,0 1,15 14 1,75 2,05
23 30 0,75 0,8 0,9 1,1 1,2 1,4 1,85 2,2
24 40 0,95 1,0 1,1 1,35 14 1,7 2,3 2,7
25 50 1,15 1,2 1,3 1,6 1,8 2,0 V , , 3,3

Индекс а б В Г д а ж 3
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В е р т и у й д ^ и п . р ^ д у я  J f U f r f f O -

Нсподнос штучное время сверлильные стенки
СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ _________Сверла спиральные

Карта 13, л и с т  2

N9 Обрабаты-
Мате­
риал

Диа­
метр

Глубина сверления, мм, до

пози­
ции

веемый
материал

режу­
щего

сверла, 
мм, до

10 30 40 «0 80 100 12$ 150

и негру 
мента

Неполное штучное время на отверстие, мин

26 10 0f6 0,6 0,75 0,9 1,15 - - •

27 Чугун 12 0,7 0,7 0,75 0,85 1,0 - - -
28 ИВ$ ВК8 16 0,7 0,7 0,75 0,85 0,95 1.25 - -
29 1,60...2,24 20 0,7 0,7 0,75 0,8 0,9 1,15 1,4 1,75
30 ГПа 25 0,6 0,6 0,7 03 0,85 1,1 1,2 V
31 30 0,7 0,7 0,75 0,8 0,9 0,95 1,15 13

Индекс а б в г Д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  Нормативы времени рассчитаны на сверление сквозных отвер­
стий при числе отверстий 3, При измененных условиях приведенное в нормативной 
карте время принимать с коэффициентами:

Измененные условия Коэффициент

1. Число отверстий 3 1,0
в детали 4-10 0,9

11-25 0Д5
св. 25 0,8

2. Глухие отверстия 1Д
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Неполное штучное время 
РАССВЕРЛИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ

Вертккально-раджально- 
____ свсрдяльныс станки________
Сверла из стали Р18, Р6МЗ, P6MS, P9KS
______________ Карта 14___________

Содержанке работы
1. Включить станок
2. Рассверлить отверстие
3. Вывести инструмент из отверстия
4. Выключить станок

N*
позк*
ими

Обрабаты­
ваемый
материал

Диа­
метр 

сверла, 
мм, до

Глубина рассверливания, мм, до
10 1 20 1 30 40 1 «> ПП 80 1 100

Неполное штучное время на отверстие, мин

1 Алюминий 25 0,55 0,55 0,55 0,60 0,60 0,60 0,60 0,65
2 НВ «  0,64 30 0,55 0,60 0,60 0,60 0,65 0,65 0,70 0,75
3 ГПа 40 0,55 0,60 0,60 0,65 0,65 0,70 0,70 0,75
4 50 0,55 0,60 0,60 0,65 0,65 0,70 0,70 0,75
5 60 0,60 0,60 0,65 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85
б 80 0,60 0,65 0,70 0,75 0,75 0,80 0,85 0,95

7 Сталь 25 0,60 0,65 0,70 0,80 0,85 0,90 1,00 1Д5
8 6 , «  0,59 ГПа 30 0,65 0,70 0,80 0,85 0,95 1,05 1,15 1,30
9 40 0,65 0,75 0,85 0,95 1,05 1,15 1,25 1,45
10 50 0,70 0,80 0,90 1,05 1,15 1,25 1,45 1,70
И 60 0,75 0,85 0,95 1,10 1,20 1,35 1,50 1,75
12 80 0,90 1,00 1,15 1,30 1,45 1,60 1,80 2,10

13 Чугун 25 0,55 0,60 0,65 0,65 0,70 0,75 0,80 0Д5
14 и в « 30 0,60 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85 0,95
15 1,6..*2,24 ГПа 40 0,60 0,65 0,70 0,80 0,85 0,90 1,00 МО
16 50 0,65 0,70 0,75 0,85 0,90 1,00 1,10 1,25
17 60 0,70 0,75 0,85 0,95 1,00 1,10 1,25 1,40
18 80 0,80 0,85 0,95 1,05 1,15 1,25 1,40 1,65

Индекс а б в г Д с ж 3

П р и м е ч а н и е .  Нормативы времени рассчитаны на рассверливание сквозных 
отверстий при числе отверстий 3. При измененных условиях приведенное в норматив  ̂
ной карте время принимать с коэффициентами:

Измененные условия Коэффициент

1. Число отверстий в 3 1.0
детали 4—10 0,9

11—25 0,85
св. 25 0,8

2. Глухие отверстия 1,1
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Неполное штучное время
Вертикально-радиально* 
сверлильные станки

ЗВНКОВАНИВ ОТВЕРСТИЙ Зенковки из стали Р18, Р6МЗ* Р6М5, 
Р9К5

Карта 15, лист  1

Содержание работы
1. Включить станок
2. Взять и поднести инструмент
3. Зенковать отверстие
4. Вывести зенковку из отверстия
5. Отвести инструмент (передвинуть на шаг)
6. Выключить станок

?

№
по эк- 
дин

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Глуби­
на зек- 
кова­
ния,
мм, до

Диаметр отверстия, мм, до

б в 10 12 1б 18

Неполное штучное время на отверстие, мин

1 Алюми­ 5 0,50 0,50 0,55 0,55 0,55 0,55
2 Зенкование под ний 10 0,55 0,55 0,55 0,60 0,60 0,60
3 гайку или НВ « 0,64 15 0,55 0,60 0,60 0,65 0,65 0,65
4 головку винта ГПа 20 0,60 0,65 0,65 0,70 0,70 0,75

5 Сталь 5 0,60 0,65 0,70 0,75 0,75 0,75
б 0.S9 10 0,70 0,80 0,85 0.9S 0,95 1,00
7 ГПа 15 0,80 0,95 1,10 1,25 1,25 1,35
8 20 0,95 U5 1,35 1,55 U0 1,70

9 Чугун 5 0,50 0,55 0,55 0,55 0,55 0,60
10 НВ <с 10 0,55 0,60 0,60 0,65 0,60 0,65
11 l/i...2*24 15 0,60 0,65 0,70 0,70 0,70 0,75
12 ГПа 20 0,65 0,70 0,75 0,80 0,80 0,85

13 Алюми­ 5 0,55 0,55 0,55 0,60 0,60 0,65
14 Зенкование ний 10 0,55 0,60 0,60 0,65 0,70 0,75
15 фасок в НВ $ 0,64 15 0,60 0,65 0,70 0,75 0,85 0,90
16 отверстии ГПа 20 0,65 0,75 0,80 0,85 1,00 1Д0

17 Сталь 5 0,55 0,60 0,6S 0,65 0,70 0,75
18 6В $ 0,59 10 0,65 0,70 0,75 0,85 0,90 1,00
19 ГПа 15 0,75 0,85 0,95 1,05 1,20 1,35
20 20 0,85 1,00 1,15 1,25 1,S0 1,70

Индекс а б В г д е
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Неполное штучное время 

ЗЕЙКОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ

Вертяхально-раднально- 
саерлильныс станки________

Зенковки из стали Р18, Р6МЗ, Р6М5, 
Р9К5

Карта 15, л и с т 2

№
пози­
ции

Характер
обработки

Обрабаты­
ваемый
материал

Глуби­
на зен- 
кова­
ния, 
мм* до

Диаметр отверстия, мм, до

6 8 10 12 1б 18

Неполное штучное время на отверстие, мин

21 Чугун 5 0,55 0,55 0,60 0,60 0,65 0,70
22 Зенкование НВ 4 10 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85
23 фасок в 1,6...2,24 15 0,65 0,75 0,80 0,90 1,00 1,10
24 отверстии ГПа 20 0,75 0,85 0,95 1,05 1,20 1,35

Индекс а б в г д е

П р и м е ч а н и е .  Нормативы времени рассчитаны на зенкование отверстий при 
числе отверстий 3. При измененных условиях приведенное в нормативной карте вре­
мя принимать с коэффициентами:

Измененные условия____________ 1_____________ Коэффициент

3 1,0
Число одинаковых 4-10 0,9
отверстий в детали 11-25 0,85

св. 25 0,8

«1



Неполное штучное время
Вертнкалыго-радналыю- 
спс|>лнлыше ставки

НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ Метчики машинные из стали Р18, 
Р6МЗ, Р6М5, Р9К5

Карта 16

Содержанке работы
1. Подвести метчик к детали 
2* Включить станок
3. Нарезать резьбу
4. Вывести метчик
5. Выключить станок
6. Очистить метчик и отверстие от стружки

№ Иоми*
паль*

Число
рабо-
чих хо­

Длина нарезания, мм, до
поэм* Обрабатываемы ft кый Шаг резьбы, 10 20 30 40 50материал диа­ мм дов
ЦИК метр,

мм Неполное штучное время 
на отверстие, мин

1 6..Л0 1.5—0,75 1 0,4 0,4 •

2 Алюминий 12 1,75 .̂1,25 1 0,4 0,4 0,4 - -
3 НВ < 0,64 ГПа 16 2,0...1,5 1 0,4 0,4 0,4 0,45 -

4 20 2Д~1,5 1 0,4 0,4 0,4 0,45 0,45
5 24 3.0...1.5 2 0,8 0Д5 0,9 0,95 U
6 6...10 1^.0,75 1 0,7 0,8 « _ -

7 Сталь 12 1,75...1,25 1 0,7 0,7 0,8 - -
8 б0 < 0,59 ГПа 16 2.0...U 1 0,7 0,7 0,8 О* -

9 20 2 «5...1,5 1 0,7 0,7 0,8 0,8 0,8
10 24 3.0...1.5 2 1,4 V 1.6 1,7 2,0
П Чугун 6..Д0 1Д..0.75 1 0,8 0,85 • -

12 НВ < 12 1,75.. Л ,25 1 0,8 0Л 0,85 - -

13 1,6...2,24 ГПа 16 2 Д. Л ,5 1 0,75 ол 0,85 0,9 -

14 20 2,5..Л,5 1 0,75 0,8 0,85 0,9 0,9
15 24 3,0.Л,5 2 1,6 1,7 W 1,9 %2

Индекс а б в Г д

П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на наре­
зание резьбы при числе отверстий 3* При измененных условиях приведенное в норма­
тивной карте время принимать с коэффициентами:

Число отверстий_____ доЗ___________4—10_________ П—25__________св. 25

Коэффициент 1,0 0,9 0,85 0,8

62



Штучное время
РЕЗКА ЛИСТОВОГО МАТЕРИАЛА ПО КОНТУРУ

Слесарные работы

НА ВИБРАЦИОННЫХ НОЖНИЦАХ Карта 17, л и с т  1

Содержанке работы
1. Взять лист и установить на стол вибрационных ножниц
2. Включить ход ножа
3. Резать по разметке с подачей листа вручную
4. Выключить ход ножа
5. Отложить заготовку и отходы

№
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Контур

Толщи­
на мс- 
Талла, 
мм, до

Длкиа периметра резки, мм, до

150 1 ”  .1Г 250 i1 300 11 360 [ 450 Ш 2 1 1 7М 1 1[ 1200 1500 1*00 2200
Штучное время, мин

1 Прямо­ 3 0,20 035 озо 035 0,42 0 3 0 0,60 0,70 0,80 0,95 1,15 1,40 1,60 1,90
2 линей­ 4 0,22 038 034 0,40 0,47 035 0,65 0,75 0,90 1,05 1.2S 1,45 1,70 2,0
3 Алюми- ный 5 0,24 озо 037 0,43 озо 0,60 0,70 0,85 0,95 1,15 1,30 1 3 0 1,80 2Д

4 НИИ Криво­ 3 0,24 озо 037 0,43 озо 0,60 0,70 0,84 0,95 1Д5 130 135 1,85 2,2
6 линей­ 4 0,27 034 0,41 0,48 035 0,70 0,80 озо 1Д0 1,30 1,45 1,70 1,95 2,3
6 ный 5 0,29 038 0,45 035 0,60 0,75 0Д5 1,00 1 3 0 1,40 130 1,75 2,1 2,5
7 Прямо­ 3 0Д$ 0 32 038 0,44 032 0,63 0,73 0,86 1,00 1,20 1,45 1,75 2,0 2,4
8 Сталь линей­ 4 0,28 035 0,43 озо 0,60 0,70 0,80 0,95 1,10 1Д5 135 130 2,1 2,5
9 ный 5 озо 038 0,46 034 0,65 0,75 0,90 1,05 1,20 1,45 1,65 1,90 2,3 2,6

Индекс а б в г Д е ж 3 И К л м 11 О



Штучное время
РЕЗКА ЛИСТОВОГО МАТЕРИАЛА ПО КОНТУРУ 

НА ВИБРАЦИОННЫХ НОЖНИЦАХ

Слесарные работы 

Карта 17, л и с т  2

№
пози­
ции

Обрабаты­
ваемый
материал

Контур

Гол ши­
ка ме- 
Талла, 
мм, АО

Длина периметра резки, км, до

ISO | 200 1 250 1 300 1 * > 1 450 t 540 1| 650 780 | «50 1200 Г 1500 1800 2200
Штучное время, мин

10 Криво­ 3 ОДО 0Д8 0,46 0Д5 0,65 0,75 0,90 1,05 1,20 1.45 1.65 1,95 23 2,7
11 Сталь линей­ 4 0 3 3 0,43 0,50 0,60 0,70 0,85 1,0 1Д5 135 1,60 1,80 2Д 2,5 2,8
12 ный 5 0 3 7 0,47 0,55 0,65 0,75 0,95 1Д0 1,30 130 1,75 1.90 2,2 2,6 3,0

Индекс а б В г д е ж 3 и к л м н о

П р и м е ч а н и я :  1. Время в нормативной карте прйведено на резку прямолинейного и криволинейного непрерывного 
контура, 1

2. При повороте заготовки в процессе реза на угол к приведенному в нормативной карте времени добавлять: на 90° — 0 09 мин* 
на 180° — ОД мин.

3. При измененных условиях приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентами:

Полезная длина ножей, 

мм
700

Число двойных ходов ножей в минуту________
9Q0 ~ | 1200 1 1400

Коэффициент

7 1,4 1,3 1,1 1,0
10 V 1,1 1,0 0,8
15 1,0 0,9 0,8 0,7



Неполное штучное время Слесарные работы

НАНЕСЕНИЕ КРАСКИ НА 
ПОВЕРХНОСТЬ ПЕРЕД РАЗМЕТКОЙ Карта 18

Содержание работы

1. Взять кисть (тампон)
2. Обмакнуть а краску
3. Окрасить поверхность детали
4. Отложить ки сть (тампон)

N«
ПО ЗИ ­

ЦИИ

2Площадь окрашиваемой поверхности, см , до
Характер окрашиваемой поверхности

после механической 
обработки, прокат

литье

Неполное штучное время, мин

1 20 0,20 0,25
2 30 0,25 0,32
3 50 0,34 0,45
4 75 0,44 0,60
5 100 0,55 0,70
6 150 0,70 0,90
7 200 0,85 1,10
8 250 0,95 1,25
9 300 1Д0 1,45
10 400 1,30 1,70
п 500 1,50 2,0
12 700 1,85 2,5
13 1000 2,30 3.1
14 1500 2,8 3,8
15 2000 3,5 4,7
16 2500 4,1 5,4
17 3000 4,6 6,1
18 4000 5,4 7,3
19 5000 6,2 8,4
20 6000 7,3 9,9

Индекс 0 б

3  З йкао № 233 65



Неполное штучное время Слесарные работы
РАЗМЕТКА Карта 19

Содержание работы
1- Произвести расчеты
2. Взять инструмент, установить на размер
3. Произвести разметку
4. Отложить инструмент

Ns
пози­
ции

Вид линии Длина линии, 
мм. до

Число линий, до

3 Q _ 1 » 35 20 30 40 50 70 80 100

Неполное штучное время, мин

1 100 1,6 2,1 2,9 34 44 5,0 6,0 7,2 8,7 10,4 12,5
2 Параллельные и взаимно 200 1,9 24 3,4 4,1 4,9 5,9 7Д 84 10,2 -
3 перпендикулярные 500 2 4 23 4,1 5,0 6,1 74 8,9 - - - -
4 1000 гг 34 5,0 6,1 74 - - - - -

5 100 2,1 2,7 3.7 54 74 10,6 14,1 16,9 20,5 24,5 29,0
6 Радиусные 200 24 3,0 4,6 6,4 8,4 П,7 16,9 20,5 23,0 - -
7 500 3,0 34 54 7,9 Ю4 15,2 19,7 - - - -

8 1000 3,7 44 6,9 10,0 13,1 - - - - - -

9 100 24 3,6 5,1 7,1 9,9 144 18,7 23,0 314 35,5 43,0
10 Сложносопрягаемые 200 3,4 4 4 64 8,9 11,7 174 22,0 28,0 374 - -
11 500 4,1 5 4 7,6 11,1 144 2 1 4 28,0 - - - -
12 1000 5,0 6,1 94 13,7 184 - - - - - -

Индекс а б В Г д е ж 3 И к л
П р и м е ч а н и е .  Время в нормативной карте приведено на разметку деталей из алюминия. Для деталей из стали и чугуна 

приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентом К -  1,1.



Неполное штучное время Слесарные работы
РАЗМЕТКА ПО ШАБЛОНУ ИЛИ СОПРЯГАЕМОЙ ДЕТАЛИ Карта 20

Содержание работы
1. Взять чертилку и шаблон (деталь)
2. Произвести разметку
3. Отложить чертилку и шаблон (деталь)

Разметка контура

№ Длина разметки, мм, до

ПОЗИЦИИ 100 150 | 200 I * ? ___ | 400 1 600 *°°___11000 | 1500 | 2000 | 2500 3000 3500 4000

Неполное штучное время, мин

1 0,23 0,26 0,29 0,34 037 0,42 0,46 034 0,67 0,80 0,88 1,02 1,10 1,15
Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н О

Разметка отверстий

№ Диаметр Число отверстий, до

ПОЗИЦИИ отверстия, 1 Г > 3 Т7* Г ^ Т 10 I L 12
. - м 1 16 1 ”

мм. до Неполное штучное время, мкк

2 10 0,10 0,17 0,24 0,30 0,41 0 3 0 0,60 0,70 0,80 0,89 1,05 13
-3 гг 0,12 0,19 0,27 034 0,46 038 0,69 0,80 0,89 1,0 1,15 1,35
4 14 0,14 0,22 од» 0,38 031 0,65 0,77 0,89 1,0 1Д2 1,32 132
5 18 0,15 0,25 035 0,44 0,61 0,77 0,92 1,05 13 132 1,60 1,80
6 20 0,17 0,28 0,38 0,48 0,66 0,84 1,0 1Д2 1,28 1,40 1,68 1,96
7 25 0,19 0,33 0,45 036 0,77 0,96 1Д6 132 1,48 1,64 1,96 2,28
8 30 0,22 0,37 031 0,64 0,88 1,08 138 1,48 1,68 1,88 2,24 236
9 35 0,24 0,42 037 0,71 0,96 1,20 1,59 1,68 1,88 2,08 2,48 2,88
10 40 0,26 0,46 0,62 0,78 1,08 132 1,60 1,84 2,08 2,28 2,72 3,16
И 50 0,31 0,53 0,73 0,92 1,24 136 1,88 2,16 2,40 2,68 ззо 3,68

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

П р и м е ч а н и е .  Время в нормативной карте рассчитано на разметку деталей из алюминия. При разметке деталей из стали и 
чугуна приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентом К = 1,1.



Неполное штучное время Слесарные работы
КВРНЕНИЕ ЛИНИЙ ПО РАЗМЕТИВ Карта 21

Содержанке работы
1. Взять с верстака керн, молоток
2. Кернить по разметке
3. Отложить керн и молоток на верстак

№ Число точек, до

пози­ Обрабатывае­ Вид линий 2 п ^ - 5 7 Q _ L 12 20 П Г 30 40 50 (S0

ции мый материал Неполное штучное время, кин

1 Алюминий П рямолинейные 0Д2 0,18 0,24 0,30 0,36 0,44 0,48 0,65 0,70 035 3,0 1,2 1,45
2 Криволинейные 0,17 0.2S 0,32 0,40 0,48 0,55 0,6S 0,80 0,95 1Д0 135 1,6 1,85

3 Сталь Прямолинейные 0,15 0,23 0,30 038 0,45 035 0,60 0,80 0,90 1,05 1,25 13 1 3

4 Криволинейные 0,21 0,31 0,4 03 0,6 0,7 0,8 1,0 12 1,4 1,7 2,0 2 3

5 Чугун Прямолинейные 0,14 0,21 0,27 0,34 0,41 0,48 035 0,75 0,80 0,95 1,15 135 1 3

6 Криволинейные 0Д9 0,28 0,36 0,46 0,55 0,65 0,7 0,9 14 135 135 13 2Д

Индекс а б в г Д е ж 3 И К Л м н



exхз

Неполное штучное время 
ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ РУЧНОЙ Слесарные работы

ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ (ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ Карта 22, л и с т 1

Содержание работы
Ь  Взять пневматическую (электрическую) машину, включить
2. Д овеет  поверхность ручной пневматической машиной
3. Выключить машину и отложить

Обраба- Группа Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до
№ тывае- 

кый ма- мости Вид обработки
вож ­ териал поверх­ 25 [ J0 то 100 150 J jo o J 300 | 400 [ 600 1 000 1000 I| 1500 | 2000 3000 4000
дей ности Неполное ипучиое время на поверхность, них

1 Зачистка 0,65 0,95 1,3 1,6 2,1 23 33 4,0 5Д 63 73 9,1 И,2 14,1 173
2 I Обработка 1,05 1,50 2,1 2,6 3,4 4,0 53 6,4 83 10,1 11,7 14,6 17,9 223 28,0

в размер

3 Зачистка 0,80 МО 1,6 1,9 23 3,0 4,0 4,8 53 7,0 8,4 10,9 13,4 16,9 21,0
4 Алю- п Обработка 1,30 1,90 2,6 3,0 4,0 4,8 5,4 7*7 93 113 13,4 17,4 213 27,0 33,5

в размер

5 М Ш И Зачистка 0,90 1,35 1,9 23 3,0 3,6 43 53 6,9 8,4 10,1 12,1 16Д 20,5 25,0
б ш Обработка 1,45 2,15 3,0 3,7 4,8 5,8 7,7 93 11,0 13,4 16,2 19,4 25,5 32,5 40,0

в размер
7 Зачистка 1,05 1,55 2,1 2,6 3,3 4.0 S3 6,4 83 10,0 11,7 143 17,9 22,5 28.0
S IV Обработка 1,70 230 3,4 43 5,3 6,4 83 10,2 13,0 16,0 18,7 23,0 28,5 36,0 45,0

в размер
9 Зачистка 1,25 1,85 2,5 3,1 4,0 4,8 63 7,7 9,7 12,0 14,0 17,4 21,5 27,0 33,0

1 0 V Обработка 2,0 3,0 4,0 5,0 6,4 7,7 93 123 153 19,2 223 28.0 34,5 43,0 533в размер

Индекс б в г д е ж з и к л м н о п



Неполное штучное время 
ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ РУЧНОЙ

Слесарные работы

ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ (ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ Карта22, л и с т  2

№
пози­

Обраба­
тывае­

мый ма­

Группа
слож­
ности Вид обработки

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

ции териал поверх­ 25 | 50 70 | 100 | 150 | 200 300 | 400 | 000 | 800 | 1000 1300 | 2000 | 3000 | 4000
ности Неполное штучное время на поверхность, мни

И Алю- Зачистка 1,45 2,2 3,0 3,7 4,8 5,2 7,4 9,2 11,6 14,4 16,8 21,0 26,0 33,0 40,0
12 миний VI Обработка 2,3 35 43 5,9 7,7 8,3 113 14,7 18,6 23,0 27,0 333 415 52,0 64,0

в размер
13
14 I

Зачистка 
Обработка 
в размер

1,15
1,90

1,70
2,7

25
3,7

23
4,6

33
6,1

45
75

53
9,4

75
115

95
14.7

ИЗ
18,1

13,1
21,0

16,4
26,0 О

 О 255
41,0

315
50,0

15 Зачистка 1.4S 25 2,9 3,4 45 5,4 75 8,6 10,4 1 2 ,6 15,7 19,6 24,0 30,5 38,0
16 II Обработка 

в размер
25 35 4,6 5,1 75 8,6 115 133 16,6 2 0 ,0 24,0 315 38,5 49,0 613

17 Зачистка 1,60 2,4 3,4 4,1 5,4 65 8,6 10,4 12,4 15,1 18,2 22,0 29,0 36,5 45,0
18 Сталь Ш Обработка 

в размер
2 ,6 35 5,4 6,6 8 , 6 10,4 13,8 16,6 193 24,0 29,0 35,0 46,5 59,0 72,0

19 Зачистка 1,90 23 33 4,7 5,9 75 9,4 И5 14,6 18,0 2 1 3 26,0 32,0 40,5 51,0
20 IV Обработка 

в размер
3,0 45 6,1 75 95 ИЗ 15,0 185 235 29,0 335 415 61,5 65,0 81,0

21 Зачистка 23 35 45 5,6 75 8,6 115 13,9 175 215 25,0 31,5 38,5 48,5 60,0
22 V Обработка 

в размер
3,7 55 75 9,0 Н 5 133 17,9 22,0 283 345 40,0 51,0 62,0 78,0 97,0

23 Зачистка 2,6 4,0 5,4 6,7 8 , 6 9,4 135 16,6 21,0 26,0 30,0 38,0 47,0 59,0 72,0
24 VI Обработка 

в размер
45 6,4 8,6 10,7 133 15,0 215 265 335 415 48,0 61,0 75,0 93,0 115,0

Индекс а б в г д е ж з и к л м н о п



Неполное штучное время 
ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ РУЧНОЙ

Слесарные работы

ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ (ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ Карта22, л и с т  3

№
пози­

Обраба­
тывае­

мый ма*

Группа
СЛОЖ­
НОСТИ Вид обработки

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

ции теркал поверх­ 25 1 50 70 | 100 150 | 200 300 | 400 600 | 800 1000 | 1500 | 2000 | 3000 4000
ности Неполное штучное время на поверхность, мин

25
26 I

Зачистка 
Обработка 
в размер

1,11
1,78

1,62
2,6

25
35

2,7
45

3,6
ь»

45
6,9

5,6
9,0

6J8
10,9

8,7
13,9

10,7
17,1

12,4
195

155
255

19,0
303

24,0
383 £

 &
 

-о
-о

 J

27
II

Зачистка 136 2,0 2.7 зд 45 5,1 6,8 82 9,9 11,9 145 185 23,0 283 353
2В Обработка 

в размер
25 3,2 4,3 5.1 6,9 82 10,9 13,1 15,8 19,0 235 295 37,0 453 57,0

29 Зачистка U3 25 3,2 3,9 5,1 6,1 82 9,9 11,7 14Д 17Д 203 275 345 425
30 Чугун III Обработка 

в размер
и 3,7 5,1 65 82 9,8 13,1 15,8 18,7 23,0 275 33,0 44,0 55,0 68,0

31 Зачистка 1,W 2,6 3,6 4,4 5,6 6,8 8,8 10,9 13,8 17,0 19,9 245 305 38,0 475
32 IV Обработка 

в размер
2,9 4,2 5,8 7,0 9,0 10,9 14,1 17,4 22,0 27,0 32,0 39,0 49,0 61,0 76,0

33 Зачистка 2,7 3,2 4,0 45 55 65 8,2 И,2 13,1 163 20,4 24,0 295 363 46,0
34 V Обработка 

в размер
3,4 5,1 6,9 8,5 10,9 13,1 17,9 21,0 265 323 383 47,0 585 73,0 91,0

35 Зачистка 3,0 3,7 5,1 63 85 8,8 12,6 15,6 19,7 34 3 285 355 44,0 55,0 68,0
36 VI Обработка 

в размер
4,0 5,9 85 ю д 13,1 14,1 20,0 25,0 315 39,0 455 57,0 71,0 83,0 109,0

Индекс а б в г д е ж  з и к л м н о п



Неполное штучное время
ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И ПРИТУПЛЕНИЕ ОСТРЫХ 

КРОМОК НАПИЛЬНИКОМ
Слесарные работы

Карта23, л и с т  1 ___

Содержание работы
1. Взять напильник
2. Зачистить заусенцы и притупить острые кромки
3. Отложить напильник

№
пози­
ции

О брабаты­
ваемый

материал

Обрабаты­
ваемый
контур

Глубина 
съема, 
мм, до

Длина обрабатываемого контура, мм, до

100 | 240 | 320 450 600 I 800 1000 1500 2000

Неполное штучное время, мин

г од 0,14 0,17 0,19 0,24 0Д9 0Д5 0,41 0Д5 0,65
2 Прямоли­ од о л 0,24 0,27 0,34 0,4 0,49 0,55 0,75 0,9
3 нейный 0,4 0,28 034 0,38 0,48 0Д5 0,7 0,8 1,1 1,3
4 од 0,39 0,48 0,55 0,65 од 1,0 1,15 1Д5 1,8
5 Алюми- 1Д 0,5 0,6 0,7 0,85 1,0S 1Д5 1,5 2,0 2,3

6 НИИ 0,2 0,17 од 0,23 0,29 0Д5 0,43 од 0,65 од
7 Криволи­ 0,3 0,23 0Д8 0,32 0,4 0,49 0,6 0,7 0,9 1,1
8 нейный 0*4 0,33 0,4 0,46 0,55 0,7 0,85 1,0 1,3 1Д
9 од 0,46 0Д5 0,65 0,8 1,0 U 1,4 1,8 2Д
10 1,0 0,6 0,7 0,8 1,05 1,25 1Д5 1,8 2,3 2Д

Индекс а б в г д е Ж 3 И



Неполное штучное время
ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И ПРИТУПЛЕНИЕ ОСТРЫХ 

КРОМОК НАПИЛЬНИКОМ
Слесарные работы
Карта 23, л и с т 2

№ Обраба ты- Обрабатъь Глубина Длина обрабатываемого контура, мм, до

поди- ваемый ваемый съема, 100 | 240 320 J 450 ] 600 800 | 1000 | 1500 2000

ЦНИ материал контур мм, до Неполное штучное время, мин

11 од 0Д2 0,27 ОД 0Д8 0,46 0,55 0,65 0,9 1,05
12 Прямоли- од 0,34 0,41 0,46 0,55 0,7 0,85 1,0 1Д 1Д5
13 нейный 0,4 0,45 0,55 0,6 0,75 0,9 1Д 1Д 1,75 2,1
14 ОД 0,55 0,70 0,75 0,95 1,15 1,4 1,65 2Д 2,6
15 Сталь 1,0 0,7 0,85 0,95 1Д 1,45 1,75 2Д 2,8 ЗД

16 од 0,26 0,32 0,36 0,46 0,55 0,7 од 1,05 1Д
17 Криволи­ од 0,4 0,47 0,55 0,7 0,85 1,0 1Д 1Д5 1,9
18 нейный 0,4 0,5 0,65 0,7 0,9 U 1Д5 1,6 2,1 2,6
19 од 0,65 0,80 0,90 1,15 1,4 1,7 2,0 2,6 ЗД
20 1,0 0,8 1,0 1,15 1,45 1,75 2,1 2Д 3,25 4,0

21 од 0,17 ОД 0,23 0,29 0,45 0,42 од 0,65 0,8
22 Прямоли­ од 0,28 0,34 0,38 0,48 0,55 0,7 од U 1Д
23 нейный 0,4 0,36 0,44 0,49 0,6 0,75 0,9 1,05 1,45 1,7
24 ОД 0,45 0,55 0,6 0,75 0,9 1,1 1Д 1,75 2,1
25 Чугун 1,0 0,55 0,7 0,75 0,95 1,15 1,4 1,65 2 Д 2,6

26 од о д 0,24 0,27 0Д5 0,42 од 0,6 0,8 0,95
27 Криволи­ од о д з 0,4 0,46 0,55 0,7 0,85 1,0 1Д 1,6
28 нейный 0,4 0,43 од 0,6 0,75 0,90 1,105 1,3 1,7 2,1
29 од ОД 0,65 0,7 0,9 1,1 1,35 1,6 2,1 2,6
30 1,0 0,65 0,8 0,9 1,15 1,4 1,7 2,0 2,6 ЗД

Индекс а б В г д е ж 3 И



Неполное штучное время
ОБРАБОТКА ПОВЕРХНОСТИ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ

Слесарные работы

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ ПРИ ПОМОЩИ 
ШАРОШКИ

Карта 24, л и с т  1

Содержанке работы
1. Взять пневматическую (электрическую) машину, включить
2. Обработать поверхность
3. Выключить пневматическую (электрическую) машину и 

отложить
4. Произвести контрольные измерения

№
ПОЗИ­

Обраба­
тывае­

мый ма­

Группа
слож­
ности Вид обработки

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

ЦИИ териал поверх­ 25 | SO | 70 100 | 150 | 200 300 400 | 000 ] 800 1000 | 1500 2000 | 3000 | 4000
ности Неполное штучное время на поверхность, мин

1
2 I

Зачистка 
Обработка 
в размер

0,45
0,7

0,8
1,25

1,4
2,1

1,7
24

2,0
34

24
34

3,0
4,7

34
5,7

4,1
6.9

54
84

54
94

6,9
114-

84
13,9

10,1
17,1

12,1
20,4

3 Алю­ Зачистка 0,55 1,0 1,7 2,0 2,4 3,0 34 44 4,9 64 7,0 8,3 10,0 12,1 14,5
4 минии и Обработка 0,85 1,5 24 3,1 34 44 54 64 84 10,0 114 13,8 16,7 20,5 25,0

в размер

5 Зачистка 0,75 14 1,9 24 24 3,4 4,1 44 5,9 7,1 8,1 94 Н 4 13,9 16,7
6 П1 Обработка 1,05 14 24 34 44 5,4 64 8,0 9,7 11,7 134 164 194 24,0 28,0

в размер
Индекс а б в Г д е Ж 3 И К Л м н о п



Неполное штучное время
ОБРАБОТКА ПОВЕРХНОСТИ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ 

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ ПРИ ПОМОЩИ 
ШАРОШКИ

Слесарные работы

Карта24, л ис т  2

Обраба­
тывае­
мый ма­
териал

Группа
слож­
ности

поверх-
нрети

Вид обработки

2
Площадь обрабатываемой поверхности, см , до

25 50 70 100 150 | 200 | 300 | 400 | 600 | 300 1000 | 1500 2000 3000 4000
Неполное штучное время на поверхность, мхн

7 Зачистка 0,8 1,4 %2 2,6 3,2 3,9 4,7 5,6 6,8 8,2 9,3 11,0 13,2 16,0 19
8 IV Обработка 1,2 2,1 33 4,1 5,2 6,2 7,6 9,2 11,2 13,4 153 18,6 22,0 28,0 33

в размер

9
10

Алю­
миний V

Зачистка 
Обработка 
в размер

0,9
U

1,6
23

22
3,7

2.9
4.9

3,6
5,8

4,4
6,9

52
82

62
Ю2

7,6
122

92
15,0

10.4
17.4

12,3
20,0

14,8
25,0

17,9
31,0

22
37

11 Зачистка 1,05 1,8 2,8 3,3 4,0 4,9 53 7,0 82 10,3 11,7 13,8 16,6 20,0 24
12 VI Обработка 12 2,6 4,4 5,9 7,0 82 92 112 14,0 16,8 192 23,0 28,0 35,0 41

в размер

13 Зачистка ops 1,7 3,3 32 4,1 52 6,1 72 8,4 10,6 11,9 14,0 16,9 21,0 25
14 I Обработка 1,45 22 4,3 52 62 73 9,6 и з 14,0 16,9 19,6 23,0 28,0 35,0 41

в размер

15 Сталь Зачистка 1,15 2,0 3.5 4,1 4,9 6,1 72 83 10,0 12,0 14,3 16,9 20,0 25,0 30
16 II Обработка 1,75 3,1 52 62 7,8 9,4 11,4 13,9 16,9 20,0 24,0 28,0 34,0 42,0 50

в размер

17 Зачистка 1,35 2,4 3,8 4,7 5,8 7,0 8,4 10,0 12,0 142 16,6 19,6 232 282 34
18 III Обработка 2.1 3,7 5,9 72 92 11,1 13,4 162 19,8 24,0 28,0 33,0 40,0 49,0 69

в размер
Индекс а б В Г д е Ж 3 и К Л М н О п



Неполное штучное время
.ППТТ А т*/ЧШП'ПКГТТЛ1Г«Т«ТЖ ТТТТПП1 Я А ГГ*ТЖТТТ7/-<1Г,л Л

С лесарн ы е р а б о т ы
и ь г л ь и  J. Л Л  U U D crA nV V >  A XL  1Ш С0П 1Л  X

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ ПРИ ПОМОЩИ 
ШАРОШКИ К арта24, л и с т  3

№
ПОЗИ­

Обраба­
тывае­

мый ма­
Группа 
слож­
ности Вид обработки

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

ЦИИ териал поверх­ 25 j 50 70 | 100 | 150 | 200 | 300 1 400 | 600 | 800 | 1000 | 1500 | 2000 3000 | 4000
ности Неполное штучное время на поверхность, мин

19 Зачистка 1,6 2,9 4,4 5,3 6,5 7,9 9,6 11,4 13,9 16,7 19,0 22,5 27,0 325 39,0
20 IV Обработка 2,5 4,3 6,7 8,4 10,6 12,6 155 18,7 23,0 275 315 38,0 455 56,0 67,0

в размер ___  __________________________________  ____

21
22 Сталь V

Зачистка 
Обработка 
в размер

1,9
2,7

3,2
4,7

55
7,6

5,9
10,0

75
12,0

9.0
14.0

10,8
I V

1 2 5

21,0
155
255

18,7
305

21,0
36^

25.0
42.0

30.0
51.0

36,5
62,0

44.0
76.0

23 Зачистка 3,1 3,7 5,8 6,7 85 10,0 12,0 145 17,4 21,0 24,0 28,0 34,0 41,0 49,5
24 VI Обработка 4,4 55 9,0 12,0 13,4 16,9 19,4 235 285 34,5 40,0 475 57,0 71,0 85,0

в размер
25 Зачистка 1,15 1,4 2,4 2,9 3,4 45 5,1 6,1 7,0 8,8 9,9 11,7 14,1 17,2 2 0 5

26 I Обработка 1,75 2,1 35 4,3 5,4 65 8,0 9,7 11,7 14,1 165 19,6 235 29,0 345
в размер

27 Зачистка 1,5 1,7 2,9 3,4 4,1 5,1 6,1 75 85 Ю5 11,9 14,1 17,0 20,5 245
28 Чугун II Обработка 25 2,6 45 55 65 75 95 11,6 14,1 17,0 19,6 235 285 35,0 415

в размер

29 Зачистка 1,6$ 2,0 35 3,9 45 5,8 7,0 8,3 10,0 12,1 13,8 165 19,6 235 285
30 П1 Обработка 2,6 3,1 4,9 6,1 7,7 9,2 П5 13,6 16,5 19,9 23,0 275 335 40,0 49,0

в размер
Индекс а б В Г д е Ж 3 и К л М н О п



Неполное штучное время
ОБРАБОТКА ПОВЕРХНОСТИ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ 

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) МАШИНОЙ ПРИ ПОМОЩИ 
ШАРОШКИ

Слесарные работы

К арта24, л и с т  4

N9
ПОЭМ'

Обраба­
тывае­
мый ма*

Группа
слож­
ности Вид обработки

Площадь обрабатываемой поверхности, см ,̂ до

ЦИК термах поверх­ 25 | 50 1 70 1 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 600 | 800 1000 1500 | 2000 3000 4000
ности Неполное штучное время на поверхность, мхн

31
32 IV

Зачистка 
Обработка 
в размер

2,0
3,0

2,4
33

3,7
5,6

4,4
7,0

5,4
8,8

6,6
ю з

8,0
12,9

93
15,6

11,6
19,0

13,9
23,0

153
263

18,7
313

22,5
38,0

27.0
47.0

32,5
56,0

33 Чугун Зачистка 23 2,7 43 4,9 6,1 73 9,0 10,7 12,9 15,6 17,7 21,0 25,0 зоз 36Д
34 V Обработка 33 3,9 63 8,3 9,9 11,7 143 173 21,0 253 29,5 353 423 52,2 63,0

в размер

35 Зачистка 2,6 3,1 4,8 5,6 6,8 83 10,0 11,9 143 173 19,9 233 28,0 34,0 41,0
36 VI Обработка 3,7 4,4 73 10,0 11,9 14,1 16,2 19,6 24,0 29,0 33,0 40,0 48,0 59,0 70,0

в размер
Индекс а б В Г д е ж 3 И К л М н О П

П р и м е ч а н и е .  При зачистке снимается припуск до ОД мм, при обработке в размер — до ОД мм.



--- ---— Неполное штучное время Слесарные работы
ШАБРЕНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ Карта 25, л и с т  1

Содержание работы
1. Взять шабер
2. Шабрить поверхность
3. Отложить шабер
4. При необходимости произвести контрольные измерения

№
пози­
ции

Обра-
баты-
вае-
мый
мате­
риал

Группа
слож­
ности
обра­
баты­
ваемой

поверх­
ности

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

15 25 50 70 100 150 200 300 400 600 800 1000 1500 2000 3000 4000

Неполное штучное время на поверхность, мин

1 Алю­ I 2,0 23 3,4 4,4 53 7,9 9,9 1зз 16,9 23,0 29,0 34,0 46,0 57,0 80,0 98,0
г ми­ п 23 3,1 4.0 53 6,9 9,4 И,7 16,0 19,9 27,0 34,0 404 55,0 6 8 ,0 94,0 116,03 ний ш 2,8 3,6 43 63 8.1 ИД 13,9 19,0 23,5 324 404 48,0 64,0 '80,0 111,0 138,04 IV 33 43 53 7,1 93 12,7 15,9 213 27,0 37,0 46,0 544 744 91,0 127,0 157,0
5 V 3,7 43 63 83 10,7 14,7 183 25,0 31,0 424 53,0 63,0 8 6 ,0 106,0 147,0 182,0
6 VI 43 53 73 9,7 123 173 2 2 ,0 293 37,0 51,0 63,0 75,0 1 0 2 ,0 126,0 175,0 216,0
7 I 3,7 4,7 6Д 73 юз 14,3 173 243 30,5 413 52,0 62,0 83,0 103,0 143,0 177,0
8 Сталь п 4,4 5,6 73 9,4 1 2 3 16,9 2 1 ,0 283 36,0 49,0 61,0 73,0 98,0 122,0 169,0 208,0

Индекс а б В Г д е ж 3 И К л м н о п Р



Неполное штучное время 
ШАБРЕНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ

Слесарные работы
Карта 25, л и с т  2

№
пози­
ции

Обра-
баты -
вее­
мый
мате­
риал

Группа
СЛОЖ­
НОСТИ
обра­
баты­
ваемой

поверх­
ности

Площадь обрабатываемой поверхности, см2, до

15 25 50 70 100 150 200 300 400 600 800 1000 1500 2000 3000 4000

Неполное штучное время на поверхность, мин

9 ш 5,2 6,7 8,6 и з 14,6 20,0 25,0 34,0 424 58,0 73,0 86,0 117,0 145,0 201,0 248,0
10 IV 6,1 7А 93 12,7 16,7 23,0 284 39,0 48,6 66,0 83,0 99,0 133,0 166,0 229,0 283,0
11 Сталь V ^а 8,7 И З 14,7 19,3 264 33,0 45,0 56,0 77,0 96,0 114,0 154,0 191,0 265,0 327,0
12 VI 8,2 10,5 133 173 23,0 314 39,0 54,0 67,0 91,0 114,0 135,0 183,0 229,0 315,0 389,0

13 I 3,0 з а 5Д 6,6 8,7 и ,9 14,9 204 254 344 43,0 514 69,0 86,0 119,0 148,0
14 II 3,6 4,6 6,0 7,8 10,3 14,1 173 24,0 30,0 40,9 51,0 61,0 82,0 102,0 141,0 174,0
15 Чугун ш 4 а 5,5 7,1 9Л 12,2 16,7 21,0 284 354 484 60,0 72,0 97,0 120,0 167,0 207,0
16 IV 4,9 63 8,1 10,6 13,9 19,1 233 324 404 55,0 69,0 82,0 110,0 137,0 191,0 236,0
17 V 5,8 7,4 93 12,3 16,1 22,0 273 374 47,0 64,0 80,0 95,0 128,0 159,0 221,0 273,0
16 VI 6,8 8,6 1 U 14,6 19,2 26,0 323 444 56,0 76,0 95,1 113,0 153,0 189,0 263,0 325,0

Индекс а б В г Д е Ж 3 и к л м н о п Р



Неполное штучное время 
ОПИЛИВАНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ Слесарные работы

ПОСЛЕ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ Карта26, л и с т  1

Содержание работы
1. Взять напильник
2. Опилить поверхность
3. Произвести контрольные измерения
4. Повторить приемы 2 и 3 необходимое количество раз
5. Отложить напильник

№ При- Площ адь обрабатываемой поверхности, см2, до

пози­ Вид Обрабатывае­ пуск. 50 70 100 130 130 200 I 250 |I 300 400 I 500 I 600 800 1000
ции поверхности мый материал мм, до Неполное штучное время на поверхность, мин

1 Алюминий 0,1 0,85 U 1,45 1,75 2,4 2Д зд 3,9 _ - _
2 0,3 1,5 1,9 2,4 3,0 зд 4,0 4,7 5Д 6,6 - - - -

3 Плоская Сталь од 1,95 2Д 33 4Д 4,6 5,7 6,7 7Д 9,7 . _
4 од зд 4,1 53 6,7 7Д 9,4 ид 12,8 16,1 - - - -

5 Чугун од 1,65 2,1 2,8 3,4 ЗД 4,6 5Д 6Д 7Д . .

6 0,3 2,7 зд 43 5Д 6Д 7,6 8,9 МД 12,6 - - - -

7 Алюминий од 1,05 135 1,75
h 2Д 2Д 2,9 3,4 3,9 4,8 5,6 6,4 7,9 9,38 о д 1,6 2,1 з д 3,7 4,6 5,4 6Д 7,7 9,1 10,4 12,9 15,3

9
10 Выпуклая Сталь од

од
2,4
4Д

3,1
63

4.0
7.0

4 fi 
8Д

5Д
9Д

«
ИД

76
13,1

8,6
143

10,6
18,1

12,4
21,0

14Д
24,0

17,3
29,0

20,0
34,0

11
12 Чугун од

ОД
2,4
зд

зд
4.1

3,9
5,4

4,7
6Д ЗД

7Д
6,4
9,0

7,4
10,7

8,6
123

м д
15Д

123
17,9

14Д
20Д

17Д
25Д

20,0
30,0

Индекс а б в Г д е Ж 3 И к Л м н



Неполное пг 
ОПИЛИВАНИЕ]

[учнос время 
ХОВЕРХНОСТЕЙ 
5СКОЙ ОБРАБОТКИ

Слесарные работы

ПОСЛЕ МЕХАНИЧ1 Карта26, л и с т  2

№
пози­
ции

Вид
поверхности

Обрабатывае­
мый материал

При- 1
пуск, 
мм, ДО

Площадь обрабатываемой поверки ости, см^. до

50 | 70 | 100 1 >30 I 150 200 250 300 I 400 500 600 800 1000

Неполное штучное время на поверхность, мни

13 Алюминии од V 135 2,0 2,4 2,7 3,4 3,9 43 5,6 - - . -

14 0,3 135 2,4 3,1 3 3 4 3 5,3 6,2 73 8,9 - - - -

15 Вогнутая Сталь 0,1 23 3,6 4,6 5 3 6,1 73 83 9,9 12,3 _ _ _

16 03 4,9 73 8,1 9,6 10,7 12,9 153 17,1 20,9 - - - -

17 Чугун 0,1 23 3,6 4 3 5,4 6,0 7,4 8,6 93 12,1 _ _ _

18 0,3 3,7 4,6 63 73 8,4 10,4 12,4 143 17,6 - - - -
Индекс а б В Г д е Ж 3 И К л м н

П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны при опиливании поверхностей Драчевым напильни­
ком. При измененных условиях приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентами:

Вид напильника Глубина съема, мм, до Коэффициент

Драчевый 03 13
0,4 135
03 1,0

Личной 0Д0..Д15 0,45



Неполное штучное время 
З А Ч И С Т К А  П О В Е Р Х Н О С Т Е Й  Н А Ж Д А Ч Н О Й  

БУ М А ГО Й  ВРУЧНУЮ

Слесарные р а б о т ы  

Карта27, л и с т  1

Содержание р а б о ты

Г Взять наждачную бумагу
2. Довести поверхность наждачной бумагой
3. Выбросить бумагу

н о п



00
u

Неполное штучное время 
ЗАЧИСТКА ПОВЕРХНОСТЕЙ НАЖДАЧНОЙ 

БУМАГОЙ ВРУЧНУЮ
Слесарные работы

Карта27, л и с т  2

№
пози­
ции

О брабаты ­

ваемый
материал

Группа
СЛОЖНОСТИ

обрабаты ­
ваемой

поверх­
ности

2
Площ адь обрабатываемой поверхности, см , до

25 50 70 100 150 200 300 400 600 800 1000 1500 2000 3000 4000

Неполное штучное время на поверхность, мин

13 I 0,21 0,27 0,48 0,55 0,80 0,95 1,1 135 2,0 2,4 2,9 3,4 4 3 6,2 7,4

14 11 0,25 0,33 0,55 0,70 0,95 1,15 135 1,60 2,40 2,9 3,4 4 3 5,1 73 9,0

15 Чугун ш 0,29 0,38 0,70 0,80 1,10 1,35 135 1,9 23 3,4 4,0 4,8 5,9 8,7 10,4

16 IV 0,34 0,44 0,75 0,90 13 1,5 1,75 23 33 3,8 4,6 5 3 6,8 10,0 11,9

V? V 0,38 0,48 0,9 W 1,45 1,75 2,0 23 3 3 4 3 5 3 6 3 7,6 И З 13,4

18 VI 0,40 0,55 0,96 1Д 1,6 1,9 2,2 2,7 4,0 4 3 53 6,9 83 1 2 3 14,9
Индекс а б в г д е Ж 3 И К Л м н 0 п



Н еполное ш тунвое врем я 
В Ы Р У Б К А  У ГЛ О В  П Н ЕВМ А ТИ Ч ЕС К И М

Слесарные р аб оты

РУБИ ЛЬН Ы М  М О ЛО ТКО М Карта 28, л и с т 1

Содерж ание р аб оты

1. Взять и включить пневматический рубильный молоток
2. Произвести вырубку
3. Выключить и отложить пневматический рубильный молоток
4. Произвести контрольные измерения

Ne Обрабаты­ Ширина обра­
пози­ ваемый батываемой по­ Вил профиля
ции материал верхности, мм

3
4

5
6

9
10

11
12

Алюминий

Сталь

Индекс

10

15

20

10

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

50 70 100

Неполное штучное время на поверхность, мин

Прямолинейный
Криволинейный

Прямолинейный
Криволинейный

Прямолинейный
Криволинейный

П рямолинейный 
Криволинейный

Прямолинейный
Криволинейный

Прямолинейный
Криволинейный

0,38
0,47

0,60
0,75

0,90
1,15

U0
1,35

0,47
0,75

0,75
0,95

035
0,70

0,90
1 Д 0

1,35
1,70

1,65
2,1

0,70
1,10

1Д0
1,40

0,75
0,95

1,20
130

1,85
2,3

7 7
23
0,95
130

130
1,90



Неполное штучное время 
ВЫРУБКА УГЛОВ ПНЕВМАТИЧЕСКИМ Слесарные работы

РУБИЛЬНЫМ МОЛОТКОМ Карта28, л и с т  2

№ Обрабаты­
ваемый

Ширина обра­ Длина обрабатываемой поверхности, мм, до

пози­ батываемой по­ Вид профиля SO ] 70 | 100 | 150 | 200
ции материал верхности, мм Неполное штучное время на поверхность, мнн

13 15 П рямолинейный 1Д5 1,70 23 3,2 4,2
14 Сталь Криволинейный 1,45 2,1 2,9 4,0 5,3

15 20 Прямолинейный 1,35 2,1 2,7 4,0 5,0
16 Криволинейный 1,70 2,6 3,4 5,0 6,3

17 5 Прямолинейный 0,42 0,65 0,85 1,35 1,75
18 Криволинейный 0,55 ОД) 1,05 1,70 2,2

19 10 Прямолинейный Д70 1,00 135 1,90 2,3
20 Чугун Криволинейный 0,85 1,25 1,70 2,4 2,9

21 15 Прямолинейный 1,05 1,55 2,1 2,9 3,8
22 Криволинейный 1,30 1,90 2,6 3,6 4,7

23 20 Прямолинейный 1,20 3,85 2,4 3,6 4.5
24 Криволинейный 1,50 2,3 3,0 43 5,6

Индекс а 6 В Г Д



Неполное штучное время
СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ

Слесарные работы

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) СВЕРЛИЛЬНОЙ МАШИНОЙ Карта29, л и с т  1

Содержанке работы
1. Взять машину, установить сверло в намеченный керном центр
2. Включить машину
3. Сверлить отверстие
4. Вывести сверло из отверстия
5. Выключить машину
6. Очистить сверло и деталь от стружки
7. Отложить машину (переместить на шаг)

N° Обрабаты­ Диаметр Глубина сверления, мм, до

пози­ ваемый сверла, 5 10 1___ » ___ 30 40 60 80 100 125 j[ 150
ции материал мм, до Неполное штучное время на отверстие, мин

1 Алюми­ 4 0,20 0,29 0,42 0,55 0,65 - - - - -

г 6 0,24 0,35 0,50 0,65 0,75 1,0 - - - -

3 ний 10 0,29 0,46 0,65 0,85 1,о 1,2 1,45 1,60 1,90 2,1

4 4 0,29 0,42 0,60 0,80 0,95 - - - - _

5 Сталь 6 0,34 0,50 0,75 0,95 1,10 1,40 - - - -

6 10 0,42 0,65 0,95 1,20 1,40 1,75 2,10 2,3 2,7 3,0
Индекс а б в г Д е ж 3 и К



Неполное штучное время
СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ Слесарные работы
(ЭЛВКТРИЧЕСКО]Й) СВЕРЛИЛЬНОЙ МАШИНОЙ К ар та29, л и с т  2

№ Обрабаты­ Диаметр Глубина сверления, мм, до

ПОЗИ­ ваемый сверла, 5 | 10 | 20 | 30 40 60 ВО 100 Д25 1S0
ЦИИ материал мм, до Неполное штучное время на отверстие, мкн

7 4 0,23 0 3 5 0,48 0,65 0,75 - - - - -
8 Ч угун 6 0,27 0,40 0,60 0,75 0,90 1,10 - - - -
9 10 0,34 0 3 0 0,75 0,95 1Д0 1,40 1,70 1,85 2,2 о А

И ндекс а б в г Д е ж 3 и К

П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на сверление сквозных отверстий при числе отверс­
тий 7. При измененных условиях приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентами:

Измененные условия Коэффициент

1. Ч исло отверстий в детали, до 10 0,9
20 0,85

30 0,75

2. Глухие отверстия 1,2



Неполное штучное время 
ЗВНКОВАНИВ ОТВЕРСТИЙ 

ПНЕВМАТИЧЕСКОЙ
Слесарные работы

(ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ) СВЕРЛИЛЬНОЙ 
МАШИНОЙ

Карта 30

Содержание работы
1. Взлтъ машину, установить зенковку
2. Включить машину
3. Зенковать отверстие
4. Выключить машину и отложить

№
пози­
ции

Обрабатываемой материал
Глубина

ЭСНКОВ0НИЯ, 
мм, до

Диаметр отверстия, мм, до
5 8

Неполное штучное время, мин

I. Под потайные головки

1 1.0 0,09 0,11 _

2 1,5 0,11 0,12 0,13
3 Алюминий 2,0 0,12 0,13 0,14
4 3,0 0,13 0,14 0,15
5 5,0 0,15 0,16 0,18
6 1,0 0,13 0,15
7 1,5 0,15 0,16 0Д7
8 Сталь 2,0 0,16 0,17 0,19
9 3,0 0,18 0,20 0,21
10 s,o 0,21 0,23 0,25
И 1,0 0,10 0,12
12 1,5 0,12 0,14 0,14
13 Чугун 2,0 0,13 0,15 0,15
14 3,0 0,15 0,16 0,17
15 5,0 0,17 0,18 0,20

II. Под резьбу (снятие заусенцев)

16 Алюминий - 0,9 0,11 0,13
17 Сталь - 0,13 0,15 0,19
18 Чугун - 0,10 0,12 0,15

Индекс а б в
П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на 

зенкование отверстий при числе отверстий 7. При измененных условиях приведенное 
в нормативной карте время принимать с коэффициентами;

Измененные условия Коэффициент

Число отверстий в 
детали, до

10
20
30

88

0,9
0,75
0,65



Неполное штучное время Слесарные работы
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ В ОТВЕРСТИЯХ ВРУЧНУЮ Карта 31, лист 1

p=5- /U /
Содержанке работы
1. Взять метчик, окунуть в масло
2. Взять вороток, надеть на метчик
3. Нарезать резьбу
4. Вывернуть метчик из отверстия
5. Очистить метчик и отверстие от стружки, отложить метчик
6 . Повторить приемы 1 —5
7. Отложить метчик и вороток на верстак

№
позиции

Обрабаты­
ваемый
материал

Диаметр, мм
Шаг резь­

бы, мм
Вид

отверстия

Длина нарезания, мм, до

5 L l _ Г * ^ Т » 1 J4 п г - г 40 1 » 6S
Непаяное штучное время на отверстие, мин

1 3 0,5 Сквозное 0,8 1,0 1,15 1,30 1,55 . _ _ _ •
2 Глухое 0,95 1,2 1,4 1,55 1,85 - - - - -

5 6 1,0 Сквозное 0,6 0,75 0,85 0,95 1,1 1,25 1Д5
4 Глухое 0,7 0,9 1,0 1,15 1,3 1,5 1,85 - - - -

5 10 V Сквозное 0,47 0,6 0,65 0,75 0,85 1,0 и 1,4
6 Алюминий Глухое 0,55 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,45 1,75 - - -

7 14 2,0 Сквозное 0,55 0,65 0,75 0,85 1,0 1,2 1,4 1,6 1,98 Глухое 0,65 0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,7 1,9 2,3 - -

9 18 2,5 Сквозное 0,75 0,85 1,0 1,15 1,35 1,6 1,8 2,2 2,6
10 Глухое - 0,9 1,0 1,2 1,4 1,9 2,2 2,6 3,1 -

11 24 3,0 Сквозное • _ - 1,3 1,55 1,8 2,0 2,5 2,9 3,3
12 Глухое - - - I # 1,85 2,2 2,4 3,0 3,5 4,0

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К л
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 К

В
Неполное штучное время

№ Обрабаты­ Шаг резь­ Вил
ПОЗИЦИИ ваемый Диаметр, мм бы, км отверстия

материал

13
14

15
16

31
32

17
18

19
20

21
22

Чугун

Сталь

Слесарные работы
Карта31, л и с т  2
Длин» нарезания, мм, до

0,5 Сквозное 1,15
Неполное штучное время я» отверстие, мин

1,4
1J

1,65 1,85 гл
2,0

И ндекс

6 1,0 Сквозное 0,85 1,05 1,2 145 1,6 14 24Глухое 1,0 1,25 1,45 1,6 1,9 24 2,7 - - - -
10 14 Сквозное 0,68 0,83 0,96 1,1 14S 1,45 1,75 2,0

Глухое 0,82 1,0 1,15 14 14 1,75 2,1 2,4 - - -
14 2,0 Сквозное 0,79 0,96 1,1 1,2S 1,45 1,7 2,0 2 4 2,7 _

Глухое 0,95 1,1 13 14 1,75 24 2,4 24 зд - -
18 24 Сквозное - 1,1 1,25 М 1,65 1,9 2,3 2,6 3,1 3,7 _

Глухое - 1,3 14 1,7 2,0 2,4 2,8 3,1 3,7 4,4 -
3 0,5 Сквозное 0,9 1,1 14 . 14 1,75 _ _

Глухое 1,1 и 1Д5 14 2,1 - - - - -
6 1,0 Сквозное 0,7 0,85 0,95 1,1 14 1,45 1,75 . _

Глухое 0,85 1,0 1,15 14 145 1,75 2,1 - - -
10 14 Сквозное 0,55 0,65 0,75 0,9 1,0 1,15 1,4 1,6 _ _

Глухое 0,65 0,8 0,9 1,1 14 1<4 1,7 1,9 - - -
14 2,0 Сквозное 0,65 0,75 0,9 1,0 1,15 1,35 1,6 145 2 4 - -

Глухое 0,8 0,9 1Д 1,2 1,4 1,6 14 24 2,6 * -

18 24 Сквозное 0,9 1,0 и. 14 14 145 2,1 24 3,0 _
Глухое - 1,1 14 14 145 14 24 24 3,0 3,6 -

а 6 В Г д е Ж 3 И к Л



Неполное штучное время Слесарные работы
И[АРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ В <ОТВЕРСЗг и я х в к УЧНУЮ Карта31, л и с т  3

№
ПОЗИЦИИ

Обрабаты­
ваемый
материал

Диаметр, мм
Шаг резь­
бы, мм

Вия
отверстия

Длина нарезания, мм, до

5  7 9 И 14 18 24 | 30 40 55 65

Неполное штучное время на отверстие, мин

33 Чугун 24 3’° Сквозное 1,5 1,75 2,1 2,3 2,8 3,4 3,8
34 ___________________________________ Глухое 1,8 2Д 2^ 2,8 3,4 4,1 4,6

Индекс а б в г д е ж з и к л

ь* П р и м е ч а н и е .  Нормативное время рассчитано для нарезания резьбы в сквозных отверстиях двумя метчиками, в глухих от­
верстиях — тремя метчиками в детали с числом отверстии до 7. При измененных условиях приведенное в нормативной карте вре­
мя принимать с коэффициентами:

Число отверстий в детали, до

10 20 30

Кооффициеит

0,9 0,85 0,75



Неполное штучное время 
УСТАНОВКА БОЛТОВ, ШТИФТОВ, 

ШТЫРЕЙ, ВТУЛОК 
НАПРАВЛЯЮЩИХ, ВЕНТ 
В ОТВЕРСТИЕ ВРУЧНУЮ

Сборочные работы

Карта 32, л и с т  1

Содержание работы

I. С в о б о д н о
1. Взять болт, штырь или втулку направля­

ющую
2. Установить болт, штырь или втулку 

направляющую в отверстие одной или 
нескольких деталей

I I . З а п р е с с о в ы в а л и е  м о л о т к о м
1. Взять штифт, втулку направляющую или венту
2. Смазать штифт, втулку направляющую или 

венту и установить в отверстие
3. Взять оправку и молоток
4. Запрессовать штифт, втулку направляющую 

или венту
5. Отложить оправку и молоток

№
пози­
ции

Вид
у ста попки

Число
штифтов,
болтов,
штырей,
втулок
напрев*
ляющмх,
вент

Диаметр
штифта,
болта,
штыря,
втулки
на ира в л я*
ющей, вви­
ты. мм, до

Длина посадки, мм

15 25 35 50 100

Неполное штучное время на штифт,
болт, штырь, втулку направляющую, венту, мин

1 10 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09
2 1 16 0,07 0,08 0,08 Q»09 ОДО
3 32 0,08 0,09 0,09 0,11 0,12

4 10 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08
5 Свободно 3 16 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09
б 32 0,07 0,08 0,08 0,09 0,10

7 10 0,045 0,05 0,05 0,06 0,07
8 6 16 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08
9 32 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09

10 10 0,040 0,05 0,05 0,05 0,06
11 10 16 0,045 0,05 0,05 0,06 0,07
12 32 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08

Индекс а б в г Д

92



Неполное штучное время 
УСТАНОВКА БОЛТОВ, ШТИФТОВ, 

ШТЫРЕЙ, ВТУЛОК 
НАПРАВЛЯЮЩИХ, ВВНТ 
В ОТВЕРСТИЕ ВРУЧНУЮ

Сборочные работы

Карта 32, л и с т  2

N*
пози­
ции

Вид
установки

Число
штифтов,
болтов,
штырей,
втулок
направ­
ляющих,
вент

Диаметр
штифта,
болта,
штыря,
втулки
налравля-
ющей» вен- 
ты, мм, до

Длина посадки, мм

13 1___» 1 100

Неполное штучное время на штифт,
болт, штырь, втулку направляющую, венту, мин

13 10 0,42 0,49 0,55 0,6 0,7
14 1 15 0,48 035 о/> 0,65 0,8
15 20 0,50 0,6 0,65 0,75 0,9

16 Запрессо 10 035 0,41 0,46 озо 0,6
17 вывание 3 15 0,40 0,46 озо 035 0.7
18 молотком 20 0,44 озо 035 0,65 0,75

19 10 0,32 0,37 0,41 0,45 035
20 6 15 0,36 0,41 0,45 0,49 0,65
21 20 0,39 0,45 0,49 035 0,7

22 10 0,29 0,34 0,38 0,42 0,5
23 10 15 озз 0,38 0,42 0,45 0,6
24 20 0,36 0,42 0,45 озо 0,65

Индекс а б в г Д

93



Неполное штучное время
ЗАВЕРТЫ ВАНИЕ БОЛТОВ, ГАЕК ПРИ КРЕПЛЕНИИ  

М ОДЕЛЕЙ Н А  ПОДМОДЕЛЬНОЙ ПЛИ ТЕ

Сборочные работы 

Карта33, л и с т  1

Содержание работы
1. Взять болт, гайку, завернуть на 2 — 3 нитки
2. Взять инструмент, установить на болт, гайку
3. Завернуть болт, гайку окончательно
4. Отложить инструмент (переместить к следующему болту, гайке)

&
ПОЗИ­

ЦИИ

Вид
инструмента

Диаметр 
резьбы, 
мм, до

Шаг
резьбы,
мм

Установка
болтов,
гаек

Длина ввертывания, мм, до

8 10 12 20 25 30 40

Неполное штучное время на болт, ганку, мкн

1 0,5 Сверху 0,50 0,60 0,70 0,85 - - - -

2 Снизу 0,60 0,70 0,85 1,05 - - - -

3 6 0,75 Сверху 0,36 0,45 0,50 0,65 _ - - -

4 Снизу 0,43 0,56 0,60 0,75 - - - -

5 1,0 Сверху 0,29 0Д5 0,42 0Д0 _ - - -

6 Гаечный Снизу 0,35 0,42 0,50 0,60 - - * -

7 ключ 0,75 Сверху 0,42 0,50 0,60 0,75 0,55 1,15 - _

8 Снизу 0,50 0,60 0,70 0,90 1,15 1,40 - -

9 1,0 Сверху 0,34 0,42 0,49 0,60 0,75 1Д0 - -

10 10 Снизу 0,41 0,50 0,60 0,70 0,90 1,90 - "

11 1,5 Сверху 0,25 0,31 0,35 0,43 0Д5 0,65 - _

12 Снизу 0,30 0,37 0,42 0Д0 0,65 0,80 - -

Индекс а б В г Д е ж 3



Неполное штучное время
ЗАВЕРТЫВАНИЕ БОЛТОВ, ГАЕК ПРИ КРЕПЛЕНИИ 

МОДЕЛЕЙ НА ПОДМОДЕЛЬНОЙ ПЛИТЕ

Сборочные работы

Карта33, л и с т  2

№ Шаг Длина ввертывания, мм» до

поэм- инструмента резьбы, резьбы, болтов, 8___ L »____1 12 П Г - 1 ”  !| 30 | 40
цкн ММ, ДО мм гаек Неполное штучное время на болт, гайку» мкн

13 0,75 Сверху _ 0,60 0,70 0,85 1,10 1,25 145 2,00
14 Снизу - 0,70 0,85 1,00 1Д5 1Д) 1,85 2,4

15 1,0 Сверху 0,48 0,55 0,65 ОД) 1,05 1,25 1,60
16 Снизу - 0,60 0,65 0,80 1,05 1,25 1Д) 1,90

17 16 14 Сверху _ 0,35 0.41 0,49 0,65 0,75 0,90 1,15
18 Снизу - 0,42 0,49 0,60 0,75 0,90 1,10 1,40

19 2,0 Сверху 0,28 0,32 0,39 ОД) 0,60 0,75 1,15
20 Гаечный Снизу - - 0,38 0,47 0,60 0,75 0,90 1,35

2i ключ 0,75 Сверху 0,80 0,95 1,25 1,45 1,75 2,3
22 Снизу - - 0,95 1,15 140 1,75 2,10 2,70

23 1,0 Сверху _ _ 0,65 0,75 1,00 1,20 1,40 1,80
24 Снизу - - 0,75 0,90 1,20 1,45 1,70 2,15

25 24 14 Сверху _ - 0,46 0,55 0,70 0,85 1,00 1,85
26 Снизу - - 0,55 0,65 0,85 1,05 1,20 2,20

27 2,0 Сверху _ - 0,36 0,45 0,55 0,70 0.8S 1Д)
28 Снизу - - 0,43 0,55 0,70 0,85 1,00 1,80

29 3,0 Сверху _ - 0,27 0,32 0,42 ОД) 0,60 1,10
30 Снизу - - 0,32 0,39 ОД) 0,60 0,70 1,30

Индекс а б в г д е ж 3



Непол]
ЗА ВЕРТЫ ВА Н И Е БС 

М ОДЕЛЕЙ  НА

аое штучное время 
ОТТОВ. ГА ЕК  ПРИ К РЕП Л Е НИИ

Сборочные работы

подмо;ЦЕЛЬНО] \  П Л И ТЕ Карта 33, л и с т  3

К9
ПОЗИ­

ЦИИ

Вид
инструмента

Диаметр 
резьбы, 
мм, до

Шаг
резьбы,
мм

Установка
болтов,
гаек

Длила ввертывания, мм, до
10 12 1 1S 20 25 30 40

Неполное штучное время[ ка болт, гайку, мин
31 0̂ 5 Сверху 0,36 0,45 035 0,65 - - - -

32 Снизу 0,45 0,55 0,65 0,80 - - - -

33 6 0,75 Сверху 0,28 0,34 039 0,49 _
34 Снизу 0,34 0,41 0,47 0,60 - - - -

35 1,0 Сверху 0Д2 0,28 032 0,39 _ .
36 Снизу 0Д6 0,34 038 0,45 - - - -
37 0,75 Сверху 0,31 038 0,45 035 0,70 0,85 _
38 Снизу 0,37 0,46 035 0,65 0,85 1,00 - -

39 10 1,0 Сверху 0,25 0 3 1 0,36 0,45 035 0,70 _
40 Торцовый Снизу 0,30 037 0,43 0,55 0,65 0,85 - -
41 КЛЮЧ U Сверху 0,20 034 0,28 035 0,43 0,55 _

42 Снизу 0,24 0,29 034 0,42 озо 0,6S - -
43 0,75 Сверху _ 0,43 озо 0,60 0,80 0,95 1,15 1,30
44 Снизу - озо 0,60 0,70 0,95 1,15 1,40 1,55

45 16 1,0 Сверху _ 035 0,41 озо 0,65 0,80 0,90 1,05
46 Снизу - 0,42 0,49 0,60 0,80 0,95 1,10 1,25

47 1,5 Сверху * 037 031 0,38 0,49 0,60 0,70 0,80
48 Снизу - 032 035 0,46 0,60 0,70 0,85 0,95

49 2,0 Сверху 031 0,25 0,31 0,39 0,48 035 0,65
50 Снизу - 035 0,30 037 0,47 0,60 0,65 0 3 0

Индекс а б в г д е ж 3
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NO
>1

Неполное штучное время
ЗАВЕРТЫВАНИЕ БОЛТОВ, ГАЕК ПРИ КРЕПЛЕНИИ 

МОДЕЛЕЙ НА ПОДМОДЕЛЬНОЙ ПЛИТЕ

Сборочные работы

Карта33, л л с т  4

№
пози­
ции

Вид
инструмента

Диаметр 
резьбы, 
мм, до

Шаг
резьбы,
мм

Установи*
болтов,
гаек

Длина ввертывания, км, до
S 10 т ^ - L »  _1 * 1 * ___ Г -

Неполное штучное время на болт, гайку, мин

51 0,75 Сверху - - 0,55 0,65 0,85 1,05 1,25 1,45
52 Снизу - - 0,65 0,80 1,00 1,25 140 1,75

53 1,0 Сверху _ 0,45 0,55 0,70 0,85 1,00 1,15
54 Снизу - - 045 0,64 0,85 1,00 1,20 1,40

55 Торцовый 24 14 Сверху _ 0,34 0,42 035 0,65 0,75 0,90
56 ключ Снизу - - 0,41 0,50 0,65 0,80 0,90 1,10

57 2,0 Сверху * _ 0,28 0,65 0,43 045 0,65 0,70
58 Снизу - - 0,34 0,41 озо 0,65 0,80 0,85

59 3,0 Сверху - _ 0,21 0,25 034 0,41 0,48 045
60 Снизу - - 0Д5 озо 0,41 0,49 0,60 0,65

Индекс а б в г д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  Нормативы неполного штучного времени рассчитаны на 1 болт, гайку. При наличии в одном резьбовом сое­
динении двух и более болтов, гаек приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентами:

Число болтов (гаек) в одном соединении, до 4
Коэффициент 0,95

6 10
0,9 0,8



Неполное штучное время
ВВЕРТЫВАНИЕ ВИНТОВ С ПОМОЩЬЮ ОТВЕРТКИ 

ВРУЧНУЮ

Сборочные работы

Карга 34_______

Содержание работы
L Взять винт, ввернуть на 2—3 нитки
2. Взять отвертку и установить в шлиц винта
3. Ввернуть винт окончательно
4. Отложить отвертку (переместить к следующему винту)

№
пози­
ции

Шаг
резьбы,

мм

Длина ввертывания, мм, до

6 в 10 r z : 14 18 Г Г ^ т 22 25 30 35 40

Неполное штучное время на винт, мин

1 0,5 0,37 0,47 0,57 0,66 - - - . - -
2 0,75 0,30 0,39 0,47 034 - - - , _ - - -
3 1,0 0,25 0,31 0,38 0,44 ОД) 0,62 - . - - -
4 135 - 0,27 0,33 0,39 0,44 034 039 0,64 - - - -
5 13 - - 030 035 039 0,49 033 0,58 0,64 0,75 0Д5 0Д5
б 1,75 - - 0,27 0,32 036 0,45 0,49 033 039 038 0,78 0Д7
7 2,0 - - 0,25 0,29 озз 0,41 0,45 0,49 034 0,63 0,72 0 3 0

8 23 - - 0,22 0,26 039 036 039 0,43 0,47 035 0,63 0,70
Индекс а б в г Д е ж 3 и X л м

П р и м е ч а н и е .  Нормативное время рассчитано на ввертывание щитов с диаметром резьбы до 20 мм. ТТпи вотл-ивании не скольких винтов приведенное в нормативной карте время принимать с коэффициентом К -  ОД ввертывании не-



4** Неполное штучное время
КЕРНЕНИЕ ЦЕНТРОВ ОКРУЖНОСТЕЙ, ЗАКРЕПЛЕНИЕ

Слесарно-сборочные работы

ВИНТОВ КЕРНЕНИБМ Карта 36

Содержание работы
1. Взять с верстака керн и молоток
2. Кернить
3. Отложить керн и молоток на верстак (передвинуть на шаг)

so

№ Обрабаты­ Шаг между Число точек, до

пози­ ваемый точками, 2 5 9 1_________ 15 2 0 30 40 50 60
ции материал мм, до Неполное штучное время, мии

1 Алюми­ 1 0 0 0,13 0,25 0,39 0,46 035 0,65 0,85 1,05 130 1,35
2 500 0,15 0,32 - - - - - - - -

3 ний
1 0 0 0 0,32 - - - - - - - - -

4 1 0 0 0,19 035 035 0,65 0,80 0,90 130 1,70 1,90
5 Сталь 500 0 , 2 2 0,45 - - - - - - - -
6 1 0 0 0 0,45 - - - - - - - - -

7 1 0 0 0,15 0,28 0,44 0  3 0 0,65 0,70 1 , 0 1 3 0 1,35 1 3 0

8 Чугун 500 0,18 036 - - - - - - - -
9 1 0 0 0 0,36 - - - - - - - - -

Индекс а б в г Д е ж 3 и к



Неполное штучное время Слесарно-сборочные работы
ОЧИСТКА ДЕТАЛЕЙ СЖАТЫМ ВОЗДУХОМ Карта 36

Содержание работы
1. Взять шланг, открыть вентиль
2. Очистить деталь
3. Закрыть вентиль, отложить шланг

№ Длина по- Криволинейная вогнутая поверхность Г “ Криволинейная выпуклая поверхность

ПОЗИ­ верхкостх. Ширина поверхности, им, до
ЦИИ мм, до 50 100 200 500 1000 1500 | 100 200 500 1000 1500

Неполное штучное время на деталь, мин

г 50 0,08 - - - - - 0,07 — _ —

2 100 0,11 0,15 - - - - 0,09 0,12 - - - -

3 200 0,14 0,20 037 - - - 0,12 0,16 0,22 - - -

4 300 0,17 0,24 0 3 2 - - - 0,14 0,19 0 3 6 - - -

5 400 0,19 0,26 036 - - - 0,16 031 0,29 - - -

6 600 0,22 0 3 1 0,42 0,65 - - 0,18 035 0,34 030 - -

7 800 0,25 034 0,47 0,70 - - 0,21 038 0 3 8 035 - -

В 1000 - - о з о 0,80 1,05 - - - 0,41 0,60 0,85 -

9 1200 - - 0 3 5 0,91 1,15 - - - 0,45 0,70 0,95 -

10 1500 - - - 1,05 1,25 1,40 - - - 0 3 5 1,05 1,15

И н д е к с а б в г д е Ж 3 и к л м



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ 
И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ

М епш чесш  обработка 
ж  слссарно-сборочныс работы

Карта 37, л и с т 1

Содержанке работы
Вр у ч н у ю
1. Взять деталь, установить (выверить)
2. Закрепить деталь
3. Открепить деталь
4. Снять и отложить деталь

М о с т о в ы м  краном,  к р а ы - б а л к о й
1. Застропить деталь, переместить и установить
2. Закрепить деталь
3. Открепить деталь
4. Снять и переместить деталь
5. Положить деталь и расстрошпъ

№ Вручную I1_____ Мостовым краном, кран-балхой

пази* Способ установки к характер выверки Масса деталн (партии деталей), кг, до
ЦИК 1 3 L i _ 1 10 ” . Jr z : 50 I м» 1 200 400 I 800

Бремя на деталь (партию деталей), мин

1 В центрах Без надевания хомутика 0,23 031 0 3 7 0,46 0,57 3 ,9 43 5,1 5,9 6,8 9,1
2 С надеванием хомутика 0,36 0 3 0 0,60 0,75 0,90 5 ,0 53 63 7,1 8,2 п,о
3 В кулачках с без выверки 0,36 035 0,65 0 3 S 1,1 4 3 4,7 53 6,1
4 В самоцент- креплением ключом с выверкой 1,55 2,0 2,15 2,65 3,15 6 ,1 73 10,0 13,0 - -

5 рирующем В кулачках с без выверки 0,41 035 0,65 0,75 0,95 3 ,9 43 5,0 5,7
патроне поджатием задним

6 центром с выверкой 0,7 0,90 1,05 135 1,50 4 ,7 5.1 5,9 6,7 - -

7 В четырехку- Детали цилиндр»- без выверки 0,6 03 0 ,9 5 1,15 1 .4 4 3 4,7 53 5,9 6,7 7,5
8 лачковом ческой формы с выверкой м 1,6 1 3 23 3 ,0 83 93 11,0 12,0 13,0 14,5

патроне
по диаметру 
с выверкой 2,0 
по диаметру 

И торцу

2,5 3,0 3,8 4,9 11,0 12^ 14,0 15,5 18,0 20,0

Индекс ж



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ Механическая обработка 
и  слесарно-сборочные работы

И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ Карта 37, л и с т  2

№ Вручную J____ Мостовым краном, кран-балкой

поэм- Способ установки И характер выверки Масса детали (партии деталей), кг, до
цим _ l_ L j _ L 5 1 10 1 » 1 » 50 100 200 | 400 |Гкю

Врс** и» деталь (партию деталей), мин

10
11

12

Детали фасон­
ной и коробча­

той формы

В четырехку­
лачковом 
патроне

без выверки 
с выверкой в 
одной пло­

скости 
с выверкой 

в двух 
плоскостях

0,9
13

3,1

1Д
2,1

3,7

U
23

4,4

1,6зз
53

2,0
4.1

7.1

&

15,0

6,1
12,0

17,0

7.0
14.0

19.0

Z

21,0

9Д
163

25,0

ю з
19.0

28.0

13 В кулачках с 
поджатием

без выверки 0з 1,0 и 1 2 1 2 5,0 5,5 63 7,1 8,1 9,1

14 задним
центром

с выверкой 1,3 1,6 1 2 2,4 3,0 9,4 10,0 И Д 13,0 153 17,0

15 На планшайбе с креплением без выверки 0,9 1,3 1,9 2,4 4,6 5,1 53 6,7 _
16 болтами и планками с выверкой 

водной 
плоскости

23 3,0 зз 43 5,4 10,0 11,0 13,0 16,0 203

17 с выверкой 
в двух 

плоскостях

3,7 5,0 5 » 7,0 8,5 17,0 19,0 21,0 25,0 28,0 *

1S На столе с креплением без выверки 0,75 1,0 1Д 1,3 1,6 4,2 42 5 3 6,4 73 8,719 болтами и планками с выверкой 
водной 

плоскости

1,50 2,0 23 23 зз 7 2 82 10,1 12,0 14,0 163

20 с выверкой 
в двух 

плоскостях

2 2 2,9 3,4 4,1 4,9 12,0 1 2 2 153 18,0 20,0 23,0

Индекс а б в Г д е Ж 3 и К л
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ 

И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ

Механическая обработка 
ш слесарно-сборочные работы

Карта37, л и с т  3

№ Вручную г — Мостовым краном, кран-балкой

пози­ Способ установки к характер выверки Масса детали (партии деталей), кг, до
ции 1 [ » 5 Ю 20 30 | 50 <п о 200 1[ 400 800

Врем* на деталь (партию деталей), мин

21 без выверки 1,0 1,3 1,5 1,9 2,3 4,9 53 6,6 8,0 9,3 11,0
22 На столе с домкратами, 

подставками с креплением 
болтами и планками

с выверкой 
водной 

плоскости

1.9 2,6 3,0 3,7 44 93 Ю З 124 15,0 18,0 22,0

23 с выверкой 
в двух 

плоскостях

2,3 3.2 3,8 4,6 5,7 13,0 15,0 17,0 20,0 23,0 27,0

24 с выверкой 2,9 3,9 4,7 S 3 7Д 16,0 183 21,0 25,0 29,0 34,0
в трех 

плоскостях
25 Количество одно­ 1
26 На магнит­ временно уста­ 3
27 ном столе навливаемых де­ 5
28 талей, unv, до 10
29 25
30 50
31 75

0*3 034 037 0,42 0,48 3,4 3,8 4,0
0Д5 0,65 6,7 03
0.70 0,85 0,95 1,1
1,1 13 1,4 1,6
1,80 23  2,4 2,7
2,7 33  3,6
3,4 4Д

6,9 
1Л

Щ В тисках с винтовым наложением

чгоо
о

о озо
1,05

0,60
1Д

0,7
1,4

0,80
1,65

- *

34 Простым наложением на плиту 0,09 0,11 0,12 0,14 0,16 2,6 3,2 3,9 44 5,7 7,1
Индекс а б в г д е Ж 3 И К Л

П р и  м е ч а н и я: 1. При креплении детали к угольнику, призме двумя-тремя струбцинами или болтами к времени по карте 
добавлять 0,9 мин; в случае если при креплении производится регулировка правильности установки — 1Д мин.

2. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей с применением 
мостового крана без выверки к времени по карте применять коэффициент К = 0,65, с выверкой в одной плоскости — коэффици­
ент К ~ 0,8; с выверкой в двух-трех плоскостях — коэффициент К -  0,95.

3. Нормативное время рассчитано на перемещение детали на растояние до 5 м, При перемещении детали на расстояние свыше 
5 м от рабочего места к времени по карте добавлять время в соответствии с картой 38Т



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ГРУЗА Вспомогательные работы
Карта 38

№ Расстояние перемещения, м, до

поэмднм Характер перемещения 3 1 5 ю IL * 20 || 25 | 30 L * 40 50
Время, ммн

1 без груза или с грузом 0,045 0,075 0,15 0,22 0,30 0,38 0,45 0,55 0,6 0,75
Перемещение рабочего до 10 кг

2 с грузом до 20 кг 0,06 0.10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 1,0

3 Перемещение тележки без груза 0,048 0,12 0,22 0,32 0,43 0,55 0,65 0,75 0,85 1,05
4 с грузом 0,089 0,15 0,28 0,41 0,48 0,65 0,80 0,95 1,05 м

5 Перемещение деталей с грузом до 500 кг 1Д V 1,8 2,2
6 мостовым краном с грузом до 1,0 т 1,5 1,7 2,0 2,5

Индекс а б в Г д е ж 3 И к



105

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
Механическая обработка, сборочные 
ж слесарные работы

Карта 39
Группа сложности мсталломодельной оснастки

Вид обработки Наименование работ 1 II Ш W V VI
Время на партию деталей, мин

Строгание 10
Точение 18

Механическая Растачивание 20
обработка Фрезерование 18

Шлифование 10
Сверление 15

Разметка 4 5 8 10 13 16

Слесарные работы Обрубка, прорубка по шаблону, 
вырубка, обработка пневматичес­

кой (электрической) машиной, 
опиливание, шабрение, нарезание

4

резьбы и тд.
Зачистка поверхности наждачной 2

бумагой
Сборочные и другие 

работы
5

П р и м е ч а н и е .  При бригадной форме организации труда, когда производится межсменная передача обрабатываемых изде­
лий, подготовительно-заключительное время может быть уменьшено на з0.«50 %.



Классификатор групп сложно 
металломолсльнои

СТЙ изготоплошш оснастки

Группа
сложности Краткая характеристика

I Металлические модели, монолитные формовочные плиты, литниковая 
система, образованная простейшими прямолинейными поверхностями.

Рабочая полость стержневых ящиков, драйеров имеет прямоугольные 
________периметры р плоскости разъема с углами 90°______________________

И Металлические модели, монолитные формовочные плиты, рабочая по­
верхность которых образована из простейших геометрических фигур 
(куб, призма, цилиндр) и представляет собой сочетание не более двух 
тел. Оси этих тел параллельны плоскости разъема или плоскости под- 
моделыюй плиты.

Стержневые ящики, драйеры, рабочая поверхность которых образована 
несложными криволинейными контурами с 2—3-ступенчатыми высота­
ми, оси которых расположены перпендикулярно к плоскости разъема.

Литниковая система образована комбинацией простейших геометричес- 
________ких фигур, пересекающихся под углом___________________________

III Металлические модели, монолитные формовочные плиты, рабочая по­
верхность которых представляет собой конструктивную комбинацию 
из 3—5 простейших геометрических фигур (призма, куб, цилиндр, сфе­
ра, конус), оси которых могут быть параллельны или перпендикуляр­
ны плоскости разъема, или же из двух простейших геометрических фи­
гур, оси которых расположены к плоскости разъема под различными 
углами. Переход от одной поверхности к другой представляет собой 
прямую или. плавную кривую в форме радиусных поверхностей и т.п.

Обработка рабочей поверхности ведется без применения специальных 
шаблонов. Плоскость разъема имеет прямолинейную форму.

Стержневые ящики, рабочая поверхность которых образована неслож­
ными криволинейными контурами (цилиндр, конус, сфера и т.п.) с 4 -5 - 
ступенчатыми высотами, оси которых расположены перпендикулярно 
к плоскости разъема.

Литниковая система образована комбинацией геометрических фигур, 
пересекающихся под различными углами. Шлаковик может иметь из­
лом плоскости основания

IV Модели, монолитные формовочные плиты, рабочая поверхность кото­
рых представляет собой конструктивную комбинацию из 6-10 фигур 
средней сложности (цилиндр, конус, сфера, сегмент и т.п.), оси кото­
рых могут быть параллельны или перпендикулярны плоскости разъе­
ма. Возможно наличие двух-трех выступов и углублений правильных 
геометрических форм, отстоящих друг от друга не менее чем на 100 
мм. Вся рабочая поверхность доступна для обработки, которая ведется 
без применения специальных шаблонов. Плоскость разъема имеет 
прямолинейную форму.

Стержневые ящики, драйеры, рабочая поверхность которых образована 
несложными контурами тел вращения (цилиндр, сегмент, сектор и 
т.п.) с более чем 5-ступенчатыми высотами, оси которых расположены 
перпендикулярно к плоскости разъема, или же с 2—Знступенчатыми 
высотами, оси которых расположены под различными углами к плос­
кости разъема. Возможно наличие двух-трех ребер, бобышек, углуб­
лений.

Стержневые ящики могут иметь отъемные части (вкладыши) прямоли­
нейной формы. Изготовление стержневых ящиков требует примене­
ния шаблонов
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Продолжение

Группа
сложности

Краткая характеристика

V Металлические модели, рабочая поверхность которых представляет со­
бой конструктивную комбинацию более чем десяти сложных геомет­
рических фигур (шар, конус, пирамида, сфера и т.п.), оси которых мо­
гут быть параллельны или перпендикулярны плоскости разъема, или 
же из 6 —10 сложных геометрических фигур, оси которых расположе­
ны под различными углами к плоскости разъема. Переход от одной по­
верхности к другой образует сложную или кривую линию. На рабочей 
поверхности возможно наличие 4-6 выступов и углублений, отстоящих 
друг от друга не менее чем на 50 мм. Рабочая поверхность имеет труд­
нодоступные для обработки места. Обработка сложных переходов 
производится с помощью шаблонов или специального инструмента. 
Плоскость разъема может иметь криволинейную или ломаную форму.

Стержневые ящики, рабочая поверхность которых образована контура­
ми тел вращения (цилиндр, сегмент, сектор и т.п.) с 4-6-ступенчатыми 
высотами, оси которых расположены под различными углами к плос­
кости разъема. На рабочей поверхности стержневых ящиков возмож­
но наличие 4-6 ребер, бобышек, углублений.

Стержневые ящики могут иметь отъемные части (вкладыши) сложной 
конфигурации в сочетании двух-трех поверхностей (цилиндр, сегмент, 
сектор). Изготовление стержневых ящиков требует применения 
шаблонов

VI Металлические модели, рабочая поверхность которых представляет со­
бой конструктивную комбинацию более десяти сложных геометричес­
ких фигур в сложном сочетании, с большим количеством переходов и 
сопряжений, с пересечением под различными углами, с наличием бо­
лее шести ребер, углублений и "карманов" сложных профилей, близко 
расположенных друг от друга и труднодоступных в обработке. Пере­
ход от одной поверхности к другой образует сложную кривую или ло­
маную линию. Рабочая поверхность модели имеет труднодоступные 
для обработки и измерения места и требует при изготовлении примене­
ния шаблонов или специального инструмента, а также доводки отдель­
ных размеров по экспериментальным отливкам. Линия разъема может 
иметь криволинейную или ломаную форму.

Стержневые ящики могут иметь отъемные части (вкладыши) сложны­
ми геометрическими фигурами, более чем с шестью ступенчатыми вы­
сотами, оси которых расположены под различными углами к плоскос­
ти разъема. На рабочей поверхности стержневых ящиков возможно 
наличие более шести ребер, бобышек, углублений.

Стержневые ящики могут иметь отъемные части (вкладыши) сложной 
конфигурации в сочетании более трех геометрических поверхностей 
(цилиндр, сегмент, сектор, шар, конус, сфера и т,п.). Изготовление 
стержневых ящиков требует применения шаблонов или специального 
инструмента
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П Р И Л О Ж Е Н И Я

Рсжнмы резани 
СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ

Продольно-строгальные станки 
N a  д о  15 кВт

Приложение 1

Шероховатость Глубина 
поверхности резания

t, им, до

Rz 80 5

Rz40...Rz20 2

Обрабатываемый материал

сталь бв < 0,59 ГПа чугун НВ s< 1,6...2,24 ГПа

Режущий ниструмскт

резцы из стали Р18, 
Р6М5, Р6МЗ, Р9К5

резцы с пластинками 
Т5К10

резцы с пластинками 
ВК8

Режимы резания

подача Я, скорость 
мм/дв. ХОД V, м/мин

подача S, скорость 
мм/дв. ход у, м/мнн

подача S, скорость 
мм/дв. ход V, м/мин

ад 9,7 0.9 33 ад 30

2.0 16.S 0,6 58 3,0 40

ш



Режимы резания
Поперечно-строгальные станки 
№ до 10 кВт

СГРОГАНИВ ПЛОСКОСТЕЙ
Приложение 2

Обрабатываемый материал

сталь б0 ^ 0Д9 ГПа ЧУ1УН НВ^1Д^Д4ГПа

Режущий инструмент

Шероховатость 
поверх кости

Глубина резв* 
иия t, мм, до

резцы и» стали Р18, 
Р6МЗ, Р6М5, Р9К5

резцы с пластинками ВК8

Режимы резания

подача S, 
мм/дв. ход

скорость 
V, м/мин

подача S, 
мм/дв. ход

скорость 
V , м/мин

Rz80 5 1,0 15,0 18,0

Rz4Q,,.Rz20 г 0Д5 30,0 0,45 51,0
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Режимы резания
ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ 

ТОЧЕНИЕ

Токарно-винторезные станки 
Ид до 14 кВт

Приложение 3

Обрабатываемый

материал

Диаметр 

обраба- 

тываемой 

поверхности, 

мм, до

Шероховатость поверхности

Rz80 квалитет 14„12 [ Ra40...Rz20 квалитеТ 14... 12

Глубина резания t, мм, до

S

Подача S, 
мм/об

Скорость 
v, м /мин

Подача S, 
мм/об

Скорость 
V, м /мин

Алюминий 
НВ <? 0,64 ГПа

30 0,4 108

0,4 136
50 112
75 0.S 108
100 0,6 112
130

0,7160 100
> 160 112

Сталь
бв ^ 0,59 ГПа

30 0,4 85

0,3

105
50 0,5 90 99
75 82 94
100

0,75 60

99
130 98
160 94

200 100
__> 200 98

Чугун

НВ а? 1,6...2,24 
ГПа

30 0,6 55 0,25 82
50 59,5

7875
1.0

47 0,28
100 50 0,35
130

49
0,4 70

160

1,2

0,45
200 78,5
250 47 0,5
300

80400 44
500

П р и м е ч а н и е .  Режимы резания для токарной обработки рассчитаны на режу­
щий инструмент Т5К10 (Rz80) и Т15К6 (Rz40...Rz2Q) при обработке стали, ВК8 (Rz80) 
и ВК6 (Rz40.,.Rz20) при обработке чугуна, Р6МЗ, Р6М5, Р9К5 при обработке 
алюминия.

ИЗ



Режимы резании 
РАСТАЧИВАНИЕ

Токарно-тицторсзпые станка 
Ид до U  кВт

Приложение 4

Обрабатываемый

материал

Диаметр

обраба* 

тыааемой 

поверхности, 

мм, до

Шероховатость коперхиости

R z 8 0  коалите? 14 ...12 Кг40».Нг2О комитет 14*12

Глубина (пш ика (, мм, до

5

Подача S, 
мм/об

Скорость 
V, м/мнн

Подача S, 
мм/об

Скорость 
V, м /м кк

Алюминий 

ИВ  ̂ 0,64 ГПа

30

0,3

86

0,3 136

50 98

75 103

100 0,5 90

160 0,6 85

> 160 90

Сталь

б в 4  0,59 ГПа

30 0,2 85

0,25

106

50

0,3

78 105

75 74 106

100 78 111
130

75

98

160 106

200 101

250 110

300 104

400 100

500 72

Чугун

Н В ^ 1,6.„2,24 

ГПа

30 0,25 76

0,4

85

50 0,35

60

88

75

0,6

84

100 79

130 63

160 75

> 160 79

114



Режимы р е за ш
ФРЫЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ 
________ Фрезы торцовые________

Горязонтально-вертнкально- 
фрезерныс станки ХЧд до 17 кВт
__________ Приложение 5________

Диаметр фрезы D, мм / число зубьев

Обрабатываемый
материал

Материал
режущего

инструмента

Глуби-
Шероховатость на ре­
поверхности эзния 

I. мм,

АО

80/10 125/14 160/16 200/20 250/14

Ширина обрабатываемой поверхности 
В, мм, до

50 75 | 110 150 200

Реж!<мы роза1КИЯ

I
“8А !

«г

I
f I

«

s
9

1
4

4
i

Алюминий
РбМЗ,
Р6М5,

Rz80 S 315630200 500160500125500100400

Н В< 0,64 ГПа Р9К5 Rz40...Rz20 2 630400250 250200200125160100125

Р18, Р6МЗ, Rz80 5 125125 80 100 63 100 50 100 - -
Р6М5, Р9К5 Rz40...Rz20 2 250160160160125 80 100 63 80 63

6В ^ 0,59 ГПа Rz80 3 Ш08ОО800 500 500400400315 250250
П5К6 5 630400500250400200250200 - -

Rz40...Rz20 5 шобЗО 1000500800400500200 - -
Чугун серый 
НВ^ 1,6...2,24

ВК8 Rz80 2 315630160500100315 80 200 - -

ГПа Rz40...Rz20 2 ioooSOO 630315400 200400 200315160

Г! р име на ние .  При обработке стали торцовыми фрезами Т5К10 режимы реза­
нии принимать с коэффициентом К » 0,65.
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Режимы резания
ФРЕЗЕРОВАНИИ ПЛОСКОСТЕЙ 
_________Фреды концевые_________

Горхэонтально-вертнкальио- 
фрезерные станки Nk до 14 кВт

Приложение б
Обрабатываемый материал

сталь б# «  0,59 ГПа
чугун серый 
НВ $ 1ДЛД4 
ГПа

алюминий 
НВ ^ 0,64 ГПа

Диаметр 
фрезы 
D, мм/ 
число

Шероховатость Глуби- 
на ре­
зания 
t, мм,

Режущий инструмент —фрезы

поверхности Р18, Р6МЗ, 
Р6М5, Р9К5

концевые с
пластинками
Т5К10.Т15К6

Р!8» РбМЗ, Р6М5, Р9К5

зубьев до Режимы резания

п,
об/мин

п,
об/мин

п,
об/мин ®м*мм/мин

А.
об/мнн мм/мин

16/3 Rz80 3 1000 160 1600 250 630 125 1600 400

Rz40...Rz20 2 1250 160 1600 200 800 160 2500 400

20/4 Rz80 5 800 160 1600 315 400 160 1600 400

Rz40...Rz20 2 1250 250 1600 250 800 250 1600 630
25/4 Rz80 5 630 160 1250 315 400 160 1250 400

Rz40...Rz20 2 800 200 800 200 630 200 1600 500

32/4 Rz80 5 400 125 1000 250 315 160 630 400

Rz40...Rz20 2 500 200 800 200 500 200 1000 400

П р и м е ч а н и е. Режимы резания приведены для обработки поверхности 
Ж оватостью RzSO фрезами TSK10, а шероховатостью Rz40..,Rz20 — фрезами
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Режимы резания 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

УСТУПОВ 
Фрезы концевые

Горнзонтадьно-вертнгально- 
фрсэсрныс станки Мд до 14 кВт

Приложение 7

Диаметр фрезы 

D, мм
число зубьев

Ширина обра­
батываемой
поверхности 
В, мм

Обрабатываемый материал
сталь чугун серый алюминий

Глубина
бв < 0,59 ГПа НВ41Д.2Д4

ГПа
НВ « 0,64 ГПа

резания
t, мм, до

Режущий инструмент

Фрезы концевые из стали Р18, Р6МЗ, P6MS, Р9К.5

Режимы резання

П,
об/мин

S ,
мм/мин об/мин

S ,
мм/мин

п,
об/мИК

S ,
мм/мин

5 1000 160 800 200 1250 400
10 800 125 630 160 1250 315

1 0 / 4 12... 18 20 630 100 б  а р 125 1000 250
20/5 30 500 63 400 80 630 200

40 400 50 315 63 500 100

5 800 200 500 160 1250 400
10 500 160 400 125 1250 400

12 20 500 100 315 100 1000 315
30 400 63 250 80 630 250

25/S 45 315 50 250 63 500 200

5 630 160 500 125 1250 400
10 500 160 315 100 1000 315

22 20 400 100 315 100 800 250
30 315 63 250 63 630 200
45 315 50 250 50 500 125
5 500 160 400 160 1000 400
10 315 1 0 0 400 125 800 315

32/6 18...30 20 250 80 250 100 630 250
30 250 63 250 80 400 200
40 200 50 200 63 315 125
60 160 31,5 160 50 250 100
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Р е ж и м ы  р е за н и я  
Ф Р Е З Е Р О В А Н И Е  П А З О В  

Ф р е з ы  к о н ц е в ы е

Г о р н з о н т 8 л ь н о * 11е р т и к а л ы ( о -  
ф р е зе р н ы е  с т а н к и  №  д о  14 к В т

Приложение 8
Обрабатываемый материал

сталь ба ^ 0,59 ГПа чугун серый алюминий
HU ^ ГПа ИВ *  0,64 ГПа

Диаметр Глубина Режущий инструмент — фрезы

фрезы паза. Р18, РбМЗ, T1SK6 PI8, РбМЗ, вка РбМЗ, РбМЗ,
1), мм, мм, до Р6М5, Р9К5 Р6М5, Р9К5 Р9К5

ДО Режимы резания

п, S, п, S, п, S, И, S, п. S.
об/мин мм/мнн об/мин мм/мин об/мин мм/мнн об/мин мм/мнн об/мии мм/мин

6 2 2000 200 - - 1600 160 - - 2500 250
5 80 - - 80 - - 125

8...10 8 1250 80 2000 250 1000 80 2000 250 2000 160
12 63 200 63 160 100

12 8 1000 80 2000 250 630 80 2000 250 1600 160
12 50 200 50 160 100

16 16 630 80 1600 160 500 80 1600 125 1250 160
20 63 1250 80 63 80 125

16 125 1250 200 160 1250 160 315
20.,.25 20 500 80 800 160 315 80 1000 160 1000 200

30 63 630 125 80 800 125 160

32 20 250 80 500 100 200 100 500 80 630 250
30 63 63 63 63 160
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Режимы резания
Шлифовальные станки

ШЛИФОВАЛЬНЫЕ РАБОТЫ
Приложение 9, л и с т 1

1. Круглое наружное шлифование с продольной подачей

Шсрохова» 
тость по­
верхности 
К», мкм

Диаметр 
шлифом- 

ним D, 
мм, до

Ширина 
круга, мм

Продольная 
минутная подача 

$. мм/мин

Поперечная подача 
иа ход стола S^, 

мм/ход

Скорость 
вращения 

круг» vK, м/с

25 6000...5800 0,004
2,5—0,63 40 40—63 5200...4300 0,003—0,004 3S

63 4500—3700 0,003.„0,004
100 3900...3200 0,002...0,003

2. Круглое наружное шлифование с радиальной подачей

Шерохова­
тость по­

Диаметр
шлнфова-

Длина шлифования L, мм, до
Скорость
вращенияверхности ння D, ___ “ ___ 11___ _____ !___ » 1 « 1 80

На, мкм мм, до Минутная поперечная подача SM, мм/мик круг»
V м'*

25 0,82 0,71 0,62 034 0,47
2,5-0,63 40 0,64 0,58 0,49 0,43 0,38 35

63 0,52 0,45 0,39 0,34 0,30
100 0,40 035 031 0,27 0,23

3- Шлифование отверстий

Шерохова­
тость по­
верхности 
Ra, ики

Диаметр 
шлифова­

ния 0 , 
мм, до

Ширима 
круга, мм

Продольная 
минутная подача 
S, мм/мин

Поперечная подача 
на ход стола Su> 

мм/ход

Скорость 
вращения 

круга *к, м/с

20 8..Л6 5200-4300 0,0022-0,0027
2,5—0,63 32 4300.. .2700 0,0024-0,0035

50 25—40 3700—3200 0,0023...0,0032 35
80 3200-2800 0,0023...0,0030
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Режимы резания 

ШЛИФОВАЛЬНЫЕ РАБОТЫ

Шлифовальные станки

Приложение9, л и с т  2

4. Плоское шлифование периферией круга

Шероховатость
riODCpXHOCI и

Скорость 
движения 
стола 
v, м/мин

Ширина 
круга, мм

Поперечная 
подача на ход 

стола 
Sn, мм/ход

Подача на 
глубину 

Spj, мм/ход

Скорость 
вращения 

круга vfcf м/с

12 0,0072

16 32.,.40 19...24 0,0056

Rz20...Ra2,5 20 0,0036 35

12 0,0051

16 50...63 30...38 0,0040

20 0,0026

12 0,016

16 32...40 8...10 0,013

Ral,25...RaO»63 20 0,008 35

12 0,011

16 50...63 12,5...16 0,008

20 0,006
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Режимы резания __________ Вертииадьно-радиадьно-свсрдидьные станки
ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ_______________________________Приложение 10, л и с т 1

Диаметр Обрабатываемый материал

Вил Режущий кнсгру- ____ т я ь  б . ^ 0.S9 ГПа 1 чугун серый НВ <  1Д_2Д4 ГПа | алюминий НВ ^ 0,64 ГПа

обработки инструмент мента, мм Режимы резания

S, мм/об | V, м/мин | S, км/об V, м/мин | S, мм/об I V, м/мин

8 од 14..29 0,4 12...17 0,4 2Z..42
Сверла 10 0,25 14...18 036 12...21 052 33...52

спиральные 12 0,28 14...22 036 10...17 0,58 30...52
из стали Р18, 16 0,34 12. „23 0,68 10...19 0,68 28..:49

Сверление Р6МЗ, Р6М5, 20 0^9 11...20 0,78 11...16 0,78 36...45
Р9К5 25 0,43 17...25 0Д7 10...21 0,87 35...58

30 ОД 11...22 1,0 9...18 1,0 36...40
40 0,58 11—22 V 9...18 -

50 0,58 11_22 1Д 9...18 - -

10 - - 0Д6..033 36...58 _ _

Сверла 12 - - о^б...озз 44...62 - -
спиральные 16 - - 030...038 42...60 - -

с пластинками 20 - - 0,35...0,44 36...58 -
ВК8 25 - - 0,44...035 53...75 - -

Рассверливание 30 - - 0,42...0,6 45...63 - -

Сверла 25 0,9 12 V 15 0,8 63
спиральные 30 0,9 13 1Д 17 0,9 45

из стали 40 1,0 13 1,4 15 1,05 48
Р18, P6M3f 50 1,15 12 1,6 14 1,1 44,„58
Р6М5, Р9К5 60 1,15 14 1,6 14 1,2 52

80 1Д 14 1,7 14 U 48
Индекс а б В г д е

П р и м е ч а н и е .  Меньшие значения скоростей резания приведены для обработки отверстий большей длины (L > 30), 
большие — для обработки отверстий меньшей длины (L ^ 30).



Режимы резаяяя
Г И Й

Вертккжльно'радяально-сверлкльные станки
О Б Г А Ы Л  К А  Ш  В К Р С Приложение 10. л и с т 2

Диаметр Обрабатываемый материал
Вид Режущий кнетру- СТЯЛЬ 6 п ^  039 гп» I алюминий НВ ^ 0.64 ГПа

обработки инструмент мента, мм

S, мм/об | у и / ы ы я 1 S, мм/об V, м/мкн | S, мм/об V , м/мин

Зенкование под 15 0,06 0Д2 ОД 2
гайку или головку Зенковки из 30 0,08 11,0 0Д6 18,0 0Д6 27,0

винта стали Р18, РбМЗ, 50 0Д2 0,20 0,20

Зенкование фасок Р6М5, Р9К5 и 10 0,08 11,0 ОДО 12,0 0,10 18,0
в отверстии пластинки ВК8 20 0,12 о д з 0,13

Метчики 6...10 1 4 - 0,75 6ДЛ4,5 14-0,75 ЗД...6Д 14-0,75 5,6...9,2
Нарезание машинные 12 1,75...1,25 7,9...12,8 1,75-1,25 5,3...7,4 1,75-1,25 7,9-11,1

резьбы из стали 16 2,0...14 10^„Л5Д 2,0—14 7Д.Д8 2,0-14 104-14,7
Р18, Р9К5, Р6МЗ, 20 24- .14 13Д...18,9 2 4 -1 4 8ДЛ2Д 2 4 -1 4 12,3-18,3

Р6М5 24 3,0..•14 16Д...22.9 3,0-14 9Д Д  9 3,0-14 134-14,9
Индекс гL б в г д е

П р и м е ч а н и е .  Меныше значения скоростей резания приведены для нарезания основной метрической резьбы, большие — 
для нарезания мелкой метрической резьбы.
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