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УДК 621-2.002.2

Межотраслевые укрупненные нормативы времени на работы, вы­
полняемые на шлифовальных станках (Единичное и мелкосерийное 
производство) утверждены постановлением Министерства труда и социаль­
ного развития Российской Федерации от 19 июня 2002 г. № 43.

Нормативы разработаны Центральным бюро нормативов по труду Ми­
нистерства труда и социального развития Российской Федерации совместно 
с Южно-Уральским Государственным университетом Министерства образо­
вания Российской Федерации с учетом мнения Федерации Независимых 
профсоюзов России и Российского союза промышленников и предпринима­
телей.

Нормативы времени содержат карты подготовительно-заклю­
чительного времени, на обслуживание рабочего места, отдых и личные по­
требности, вспомогательного времени на установку и снятие деталей, непол­
ного штучного времени на работы, выполняемые на станках; круглошлифо­
вальных, бесцентрово-шлифовальных, внутришлифовальных, плоскошлифо­
вальных, резьбошлифовальных, шлицешлифовальных, а также на абразив­
ную отрезку заготовок вулканитовыми кругами, профильное шлифование на 
станках: плоскошлифовальных, круглошлифовальных и резьбошлифоваль- 
кых, координатно-шлифовальных и на оптических профилешлифовальных.

Нормативами предусмотрена обработка серого чугуна, спали конст­
рукционной углеродистой, легированной, нержавеющей, коррозионно- 
стойкой, жаропрочной, быстрорежущей, медных и алюминиевых сплавов,

В нормативы включены приложения, содержащие характеристики 
шлифовальных кругов и режимы резания, краткие характеристики приме­
няемого оборудования и данные по обрабатываемости шлифованием раз­
личных марок материалов.

Нормативы времени предназначены для расчета норм времени на ра­
боты, выполняемые в условиях единичного и мелкосерийного типов произ­
водства машиностроительных и металлообрабатывающих организациях не­
зависимо от форм собственности и организационно-правовых форм.

Межотраслевые укрупненные нормативы времени на работы, 
выполняемые на шлифовальных станках (Единичное и мелкосерийное про­
изводство) разработаны коллективом авторов в составе; к.э.н. Н.А. Софий­
ского, |д ^ и Г с ! 0 ( о р ^  к.т.н. Г.И, Буторина, к.э.н. В.С. Суворова, Л.А.
Филипповой, О.В. Комкина, И.В. Ильина, З.Д. Соколовой.

Перепечатка, создание электронных 
версий и другие виды тиражирования 
запрещены.



ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Межотраслевые укрупненные нормативы времени разработаны для 
нормирования работ, выполняемых на шлифовальных станках в условиях 
мелкосерийного и единичного типов производства, и содержат нормативы 
подготовительно-заключительного времени, вспомогательного времени на 
установку и снятие детали, нормативы неполного штучного времени на опе­
рацию, переход, или рабочий ход в зависимости от структуры операции (од­
но- или многопереходная).

1.2. Нормативы предназначены для использования в основных и вспомо­
гательных цехах машиностроительных и металлообрабатывающих предпри­
ятий в условиях единичного и мелкосерийного типов производства, характе­
ризующихся по ГОСТ 14.004-83 коэффициентом закрепления операций 
(Кз.о):

для мелкосерийного производства 20<Кз.о<40;
для единичного производства Кз.о не регламентируется.
Значение коэффициента закрепления операций (Кз.о) рассчитывается для 

планового периода равным одному месяцу по следующей формуле;

К з о = | .  (1)

где О—  число различных операций;
Р — число рабочих мест, на которых выполняются различные операции.
Единичный и мелкосерийный тип производства характеризуется широ­

кой номенклатурой изделий при малом объеме их выпуска. Работа произво­
дится мелкими партиями, технологическая документация оформляется, в ос­
новном, в виде маршрутных или маршрутно-операционных карт.

При разработке технологических процессов и норм времени с плановыми 
органами предприятия заранее уточняются средние размеры партий деталей* 
запускаемых в производство для уточнения величины поправочного коэф­
фициента на Тш в зависимости от размера партии деталей.

Классификация видов работ, охваченных нормативами, приведена на 
страницах 11-22.

1.3. Нормативная часть сборника состоит из типового комплекта норма­
тивных карт для каждого вида обработки:

— группы обрабатываемости шлифованием различных марок материа- 
1 0 в, а также точности и шероховатости обработки,

— подготовительно-заключительное время;
—- вспомогательное время на установку и снятие детали,
— неполное штучное время по видам шлифования и доводки.
— поправочные коэффициенты на неполное штучное и штучное время в 

зависимости от измененных условий работы
1.4. В сборник включен ряд приложений, содержащих справочный мате­

риал, необходимый при расчете норм; Характеристики шлифовальных кру­
гов и режимы резания (приложения 1 20), Определение длины д\ги, хорды.
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угла при профильном шлифовании (приложения 21-23); Краткие характери­
стики применяемого оборудования и др. (приложения 24—27).

1.5. При разработке нормативов, в качестве исходных данных были ис­
пользованы следующие материалы:

— Общемашиностроительные нормативы режимов резания для техниче­
ского нормирования работ на металлорежущих станках. Часть 3. Протяжные, 
шлифовальные и доводочные станки. Изд. 3-е. — М : Изд-во НИИ труда, 
1978. — 360 с.;

— Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на 
обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного при ра­
боте на металлорежущих станках. Мелкосерийное и единичное производст­
во. — М.: Изд-во НИИ труда, 1995. — 100 с.;

— Результаты производственных фотохронометражных наблюдений;
— Паспортные данные металлорежущих станков;
— Результаты анализа трудовых процессов, рациональных методов труда 

и организации рабочего места;
—  Техническая литература;
— Действующие ГОСТы;
— Федеральный закон от 17 июля 1999 г. № 181-ФЗ «Об основах охраны 

труда в Российской Федерации» (Собрание законодательства Российской 
Федерации, 1999, № 29, ст. 3702);

— Рекомендации по организации работы службы охраны труда в органи­
зации, утвержденные Постановлением Минтруда России от 8 февраля 2000 
г., №14.

1.6. Норма времени (Нвр) на выполнение станочной операции состоит из 
нормы подготовительно-заключительного времени (Ьз) и нормы штучного 
времени (Тш). Определяется по формуле

Нвр=Тш + , мин (2)
п

где Тш — норма штучного времени, мин;
t n3— подготовительно-заключительное время на партию деталей, мин; 

п — число деталей в партии.
Норма штучного времени при пользовании настоящими нормативами 

определяется как сумма времени на установку и снятие детали и неполного 
штучного времени на обработку поверхности (одной или нескольких) и рас­
считывается по следующим формулам:

при установке на станке одной детали —

” (̂ в у ш} и)2 + -** + шп ^  ^  ̂

«ари установке на станке нескольких обрабатываемых деталей —

Т,и = ( ’в> + ‘иш̂ ' ш К, (4)
я
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где t B — время на установку и снятие деталей, мин;
t HUI —  неполное штучное время на обработку одной поверхности, мин;

q — количество деталей, одновременно устанавливаемых и обрабаты­
ваемых на станке;

КШ1 — поправочный коэффициент на штучное время, в зависимости от 
размера партий обрабатываемых деталей для мелкосерийного и 
единичного производства;

К —  поправочный коэффициент на штучное время в зависимости от 
числа обслуживаемых станков.

1.6Л. Н ормативы  подготовительно-заклю чительного времени со­
держат время на выполнение следующих работ:

— получение наряда, технологической документации;
— ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа;
— получение недостающих на рабочем месте инструментов и приспо­

соблений;
— подготовку рабочего места, наладку и переналадку оборудования, 

инструментов и приспособлений;
—  снятие инструментов и приспособлений со станка по окончании об­

работки партии деталей и другие подготовительно-заключительные работы.
Нормативы подготовительно-заключительного времени приведены в 

виде укрупненных комплексов постоянно встречающихся приемов работ, а 
также в виде дополнительных приемов подготовительно-заключительной 
работы, которые иногда могут иметь место.

В нормативах подготовительно-заключительного времени учтена так­
же степень сложности подготовки к работе: простая, средней сложности и 
сложная.

При простой степени сложности подготовки к работе требуется озна­
комление с чертежом и технологическим процессом, работа выполняется без 
частичных переналадок. При средней степени сложности подготовки к рабо­
те требуется изучение чертежа и технологического процесса, необходим 
краткий инструктаж мастера о построении технологического процесса по 
переходам, о рекомендуемых режимах резания о простых крепежных при­
способлениях, производится одна частичная переналадка оборудования в 
процессе обработки партии деталей. При сложной степени подготовки к ра­
боте требуется изучение чертежа и технологического процесса, необходим 
подробный инструктаж мастера о построении технологического процесса, 
обеспечивающего достижение высокой степени точности обработки и шеро­
ховатости обрабатываемой поверхности, о рекомендуемых режимах резания, 
сложных крепежных приспособлениях, производятся две-три частичные пе­
реналадки оборудования.

При выполнении однотипных операций по обработке конструктивно­
сходных деталей подготовительно-заключительное время должно быть 
уменьшено по сравнению с нормативным на 30-50%.

5



1.6.2. Н ормативы вспомогательного времени на установку и снятие 
детали содержат время на все типовые способы установки, выверки и креп­
ления детали. Время приведено на технологические комплексы приемов, в 
состав которых включены следующие основные приемы:

—  установить деталь;
—  выверить и закрепить ее;
—  включить и выключить вращение шпинделя;
—  открепить деталь;
—  снять ее со станка;
—  транспортировать деталь на место складирования;
—  очистить приспособление от стружки.

Кроме перечисленных в состав комплексов включены также приемы:
— при работе с мостовым краном — вызвать кран, застропить и отстро- 

пить деталь.
Установка и снятие детали массой до 20 кг производятся вручную и 

свыше 20 кг с помощью подъемно-транспортного оборудования. В нормати­
вах предусматривается применение двух видов подъемно-транспортного 
оборудования: мостового крана и подъемника при станке или группе стан­
ков. В нормативной карте приведено время на работу с мостовым краном, 
которое учитывает время на вызов крана в размере 1,5 мин. При работе с 
подъемником это время необходимо вычитать.

1.7. Нормативы неполного штучного времени включают:
—  основное время;
— вспомогательное время, связанное с обработкой поверхности;
— время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потреб­

ности.
Основное время определено в расчете не на конкретный станок, а на 

группу аналогичных по мощности станков.
Режимы резания (Приложения 1-20), используемые при расчете основно­

го времени, установлены применительно к условиям обработки и характери­
стике абразивного инструмента на распространенном в единичном и мелко­
серийном производстве универсальном оборудовании. При этом учитыва­
лись мощность оборудования, режущие свойства инструмента, жёсткость 
системы «станок-приспособление-инструмент-деталь» и другие факторы.

Приведенные в указанных Приложениях сборника режимы резания сле­
дует рассматривать как справочный материал, который можно использовать 
для инструктажа рабочих-станочников.

Неполное штучное время на обработку деталей в нормативах дано на ка­
ждый переход или рабочий ход в зависимости от размеров обработки, вели­
чины припуска и других факторов.

Вспомогательное время, связанное с обработкой поверхности, входя­
щее в состав неполного штучного времени, содержит постоянно повторяю­
щиеся приемы работы.
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Наряду с повторяющимися приемами, учтены нерегулярно повторяю­
щиеся приемы вспомогательного времени (изменение режима работы обору­
дования, смена инструмента, включение и выключение охлаждения и т.д.).

Для отличных от принятых при расчете нормативов технологических ус­
ловий в картах неполного штучного времени приводятся поправочные ко­
эффициенты.

В неполное штучное время включено время на обслуживание рабочего 
места, отдых и личные потребности, которое определялось в процентах от 
оперативного времени (Табл. 1.1).

Таблица 1.1
Время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности

Наименование станков

Время в 
% от 

опера­
тивного

Наименование станков

Время в 
%от 

опера­
тивного

Круглошлифовальные 16

П
ро

фи
ль

но
е 

ш
ли

ф
о­

ва
ни

е 
на

 с
та

нк
ах

Плоскошл ифовальные 10Внутришлифовальные 15
Плоскошлифовальные 11-13 Круглошлифовапьные 11Шлицешлифовальные 17
Зубошлифовальные 16 Резьбошлифовальные 12
Бесцентровошлифо­
вальные 15-20 Координатно-

шлифовальные 15

Резьбошлифовальные 17 Оптико­
шлифовальные 17Абразивно-отрезной 13

В разделе 4 «Примеры расчета норм времени» приводятся примеры рас­
чета норм времени: круглого наружного врезного шлифования диаметров и 
торцов; шлифования резьбы однониточным кругом по предварительно наре­
занной резьбе; шлифования зубьев шестерни методом обката двумя тарель­
чатыми кругами. Остальные виды работ нормируются аналогично приве­
денным примерам.

1. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. Перечень применяемого шлифовального оборудования приведен в 
приложении 27, в котором отражены основные модели универсального и 
специализированного шлифовального оборудования, встречающегося в ме­
таллообрабатывающих цехах машиностроительных предприятий.

В краткой технической характеристике приводятся основные данные о 
размерах обрабатываемых изделий, размере шлифовального круга, скорости, 
мощности и др
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2.2. В карте 2 приводятся поправочные коэффициенты на неполное 
штучное время в зависимости от срока работы станков.

2.3. По сравнению со сборником 1986 г. в настоящем издании добавлено 
6 новых видов операций совместного шлифования диаметров и торцов сту­
пенчатых валов и более 70 различных уточнений и поправок.

2. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. За основу в нормативах приняты следующие организационно­
технические условия:

—  в производстве находятся одновременно несколько наименований 
машин, изделий, освоенных предприятием и выпускаемых мелкими серия­
ми; для единичного типа производства величина партии деталей и степень 
освоения изделия производством не оговариваются;

—  обработка деталей производится преимущественно на универсальном 
оборудовании с применением универсальных, нормализованных и специ­
альных приспособлений и инструментов;

—  наряды на работу, технологическую документацию, а также преду­
смотренные технологией инструменты и приспособления получает сам ра­
бочий;

—  заготовки на рабочее место доставляются вспомогательным персона­
лом;

— станки, на которых обрабатываются тяжелые детали, обслуживаются 
мостовым краном или местным подъемником;

—  обработка на станках выполняется на основании маршрутного техно­
логического процесса, содержащего состав работ по операциям с указанием 
применяемого оборудования, инструментов и приспособлений и норм вре­
мени на заданный объем работы,

3.2. Расчетные справочные материалы для выбора характеристики абра­
зивного инструмента и режимов резания, рекомендуемые для использования 
при инструктаже рабочих по настройке станков, даны в приложениях по ти­
пам оборудования.

3.3. В мелкосерийном и единичном производстве в большинстве случаев 
применяется такой метод организации, при котором технологический про­
цесс выполняется на участках, специализированных по типам оборудования.

3.4. Основными факторами, влияющими на организацию рабочего места, 
являются степень детализации технологического процесса и организации 
производства. Они определяют операции на рабочем месте, систему обеспе­
чения заданием, технической и другой рабочей документацией, систему 
обеспечения рабочего места материалами и заготовками, порядок передачи 
готовых деталей после данной операции на следующее рабочее место.

3.5. Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, производ­
ственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовых деталей плани­
руется с таким расчетом, чтобы не создавалось стесненных условий работы.
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лишних затрат времени на хождение и поиски, с соблюдением правил тех­
ники безопасности и санитарной гигиены.

3.6. Освещение рабочего места должно быть достаточным и правильным. 
Рабочие места рекомендуется размещать таким образом, чтобы свет падал 
слева и спереди. При наличии местного освещения свет не должен слепить 
глаза, тень не должна падать на обрабатываемую деталь.

3.7. Освещенность от комбинированной системы освещения (местное + 
общее) должна быть не менее 700 лк, освещенность рабочей поверхности от 
источника местного освещения должна быть не менее 400 лк.

3.8. На отдельных рабочих местах, как правило, не происходит разделе­
ние операций между однородными станками, а переналадка оборудования 
иногда производится в течение смены несколько раз. Система обслуживания 
инструментом в этих случаях обычно предусматривает хранение на рабочих 
местах постоянного набора инструмента, в который входят универсальные 
измерительные средства, часто используемые принадлежности и приспособ­
ления, а также вспомогательный инструмент. Специальный инструмент хра­
нится на рабочем месте только во время пользования им.

3.9. Инструменты и приспособления должны располагаться на рабочем 
месте в определенном, удобном для пользования порядке.

ЗЛО. Обслуживание рабочих мест предусматривается дежурное. Обслу­
живающий персонал цеха (транспортные и ремонтные рабочие, наладчики) 
вызывается на рабочее место по мере необходимости.

ЗЛ1. При планировке рабочего места необходимо учитывать характер 
выполняемых работ, габариты обрабатываемых заготовок, трудовые движе­
ния рабочего. Размещение на рабочем месте основного, вспомогательного 
оборудования и оргоснастки должно обеспечивать:

— подъезд средств внутрицехового и межоперационного транспорта;
— свободный доступ к зонам, требующим профилактического осмотра и 

ремонта;
— хороший обзор шкал и приборов, досягаемость органов управления;
— возможность организации многостаночного обслуживания.
ЗЛ2. При внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем преду­

смотрено в настоящем сборнике, организации труда, технологии выполне­
ния работ, более производительного оборудования, механизмов, оснастки и 
т.п., следует разрабатывать и вводить в установленном порядке местные 
нормативы времени, соответствующие более высокой производительности 
труда.

При установлении на предприятиях норм времени на основе настоящего 
сборника тарификация работ и профессий должна производиться по Едино­
му тарифно-квалификационному справочнику работ и профессий рабочих. 
Выпуск 2. Раздел «Механическая обработка металлов и других материалов», 
утвержденному постановлением Министерства труда и социального разви­
тия Российской Федерации от 15 ноября 1999 г. № 45.
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3.13. Ниже приведены схемы планировок отдельных рабочих мест*
3.13.1. Рабочее место шлифовщика на круглошлифовальном станке

I -  столик с инструментальными 
ящиками, 2 -  стол производственный 
3 - стеллаж елочный, столик
приемный передвижной, 4 -  стеллаж- 
подставка, 5 -  тара производственная, 
6 -  планшет для чертежа, 7 -  решетка

3.13.2. Рабочее место шлифовщика на плоскошлифовальном станке

I -  столик с инструментальными 
ящиками, 2 -  стол производственный, 4 

стеллаж-подставка, 5 -  тара
производственная, 6  -  планшет для 
чертежа, 7 -  решетка под ноги рабочему

3.13.3. Рабочее место шлифовщика на зубошлифовальном станке

столик с инструментальными ящиками 2 
- стол производственный 3 стеллаж 
елочный, столик приемный передвижной 4 

стеллаж-подставка, 5 -  тара
производственная 6 -  планшет для чертежа 
7 -  решетка под ноги рабочему 8 
стеллаж для хранения оправок и сменных 
шестерен

Планировка рабочих мест принята в соответствии с рекомендациями 
работ Государственного проектно-технологического и экспериментального 
института «ОгрстанКипром», Минский филиал

10



Классификация основных видов работ,

П
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13



14



15
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17



Вид
шлифова­

ния

Обрабатываемая по­
верхность

ояX
и
8 &о> а
? е
га

№ карты 
нормативов

Эскиз

Ш.з tB.y Ш.ш

Sяга«о
•в-sча

45 
■в*оа.

Шлифование уступов 
и элементов профиля 
«Ласточкин хвост» 

одной стороной про­
филированного круга 23 24 49

Шлифование пери­
ферией непрофили- 
рованного круга при 
установке детали в 
синусных приспо­

соблениях 23 24 50

Шлифование много­
гранников

23 24 51

Шлифование выпук­
лых радиусных по­
верхностей торцом 

непрофилированного 
круга

(

! л

7"

)
! у U! А , У

1. ; г .  v\
1 —  i f

Деталь

23 24 52

1 8



Вид
шлифова­

ния

Обрабатываемая по­
верхность

яв*
«8яci-

Шлифование выпук­
лых радиусных по­
верхностей перифе­
рией спрофилиро­

ванного круга

Шлифование криво­
линейных поверхно­
стей по копиру пери­
ферией спроф или­

рованного круга

ЯXевсо
о
■в-
Sк
3
<и
оX-оXX
оО.
С

Шлифование выпук­
лых криволинейных 
поверхностей по ко­
пиру торцом с п р о ­

филированного круга

Шлифование криво­
линейных поверхно­
стей по копиру пери­
ферией профилиро­

ванного круга

Шлифование криво­
линейных поверхно­
стей по копиру тор­
цом профилирован­

ного круга

£
& Эскиз

№ карты 
нормативов

ttl.3

23

tB.y

24

to.in

53

деталь [i Кс копир

23 24 54

Деталь

Копир

№

23 24 55

Оетаяь № копир

Г Г

23 24

1

56

23 ; 24 57

! I



П
ро

ф
ил

ьн
ое

 ш
ли

фо
ва

ни
е

Вид
шлифова­

ния

Обрабатываемая по­
верхность

№ карты 
нормативов

Эскиз

ЙК.З te.y tH.HI

ci-
Шлифование слож­
ных профилей пери­
ферией профилиро­

ванного круга

Шлифование слож­
ных профилей пери­
ферией профилиро­

ванного круга

Шлифование выпук­
лых и вогнутых ра­
диусных поверхно­

стей периферией 
профилированного 

круга

Шлифование угло­
вых канавок профи­
лированным кругом

23 24 58

23 24 58

23 24 59

1
2

Шлифование пазов с 1 
радиусами перифери­
ей профилированного 

круга

23 24 60

23 24 61

20



21



22



23



4. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМ ВРЕМЕНИ

ПРИМЕР РАСЧЕТА НОРМЫ ВРЕМЕНИ №1
Круглое наружное шлифование диаметров с радиальной 

подачей (карта 7) и торцов с продольной подачей кругом с 
поднутрением (карта 9)

Исходные данные для расчета Тш

О 5cs u sv
Коэффициент закрепления операций
(Кз о) 30

С? ^  1
5 1 * 1 

45“
Число деталей в партии 20

—

— г
fa §*N§ Деталь

♦ i
i ,
i 1

l
*

- Наименование Вертикальный валик
[ \ ̂ " l *'

V YlV
г У

i
' 2  4 I1

Марка материала Сталь 18ХНВА
1

L,(IT10) , "  J
i

L  30 ,
Твердость HRC22 30

L JIT  10) Размер обработки 
Lj, U <100

028,4-оон, (ГП0) 
02О.ОО1Э, С  UT10)

j Станок Припуск на диаметры и торцы 2ПД|=0,5, П2=0.35 
2Пда=0,5, П4=0,35

Наименование Круглошлифовальный Длина диаметров, длина торцов, точ­
ность расположения ступеней

43,30, Ьд2"11, Ьд4=2 
L2 (IT10), L4 (IT10)

Модель 3A151 Способ установки детали В центрах с хомутиком

Мощность эпектродвигателя шли­
фовального круга 7,8 Квт Масса детали 0,7 кг

Срок эксплуатации 5 лет Способ подвода пиноли задней бабки 
(с центром) Пневматический



Расчет нормы времени

Расчет Гш Характеристика круга и режимы резания 
(для справок)

Последовательность расчета Обоснование Принято Что определяется Обоснование Принято
1н Ш| в мин на поверхность 1 

(028,4h6Uoi3)) Карта 7, лист 1 U 2

Характеристика
круга Приложение 1 24 А 14А40 

U  1 v6 К

i

Поправочные ко* 
эффициенты на 

tn Ш[ в зависимое™ 
от

обрабатываемого 
материала» квалитета 

и шероховатости
Карта 2 0,85

формы поверхности 
и жесткости детали

Карта 6, лист 5

1,2

Соотношение между 
толщиной стенок и 
диаметром (для вту­

лок)

1,0

Точности и жестко­
сти станка Карта 3 1,0

Режимы резания Приложение 1 
вист 2

Приложение 4

StM-0 84 мм/мин 
(нов 1)

StM~l 56 мм/мин j 
(пов 2)

tH Ш) на поверхность 1 с учетом коэффи­
циентов — 1,14

tH ш2 на поверхность 2 (торец) для Ьл2=П Карта 9 1,38

Режимы резания

Поправочные ко­
эффициенты на 

ш ш2 в зависимости 
от

обрабатываемого 
материала, квалитета 

и шероховатости
Карта 2 0,5

Точности и жестко­
сти станка Карта 3 1,0

tH ш2 на поверхность 2 (торец) с учетом 
коэффициентов — 0,69

tH ш3 в мин на поверхность 3 
(02Oh6( 0013)) Карта 7, лист 1 0,82 Режимы резания Приложение 1 

лист 2
St*i“ 1 4 мм/мин 

(нов 3)



Поправочные ко- 
эффициенты на 

tH.ui} в зависимости 
от:

обрабатываемого 
материала, квалитета 

и шероховатости
Карта 2 0,85

!
1

1

|

1

$ш=3,17 мм/мин 1 
(пов 4) |

1
1
i

формы поверхности 
и жесткости детали

Карта 6 , лист 5

1,4

Соотношение между 
толщиной стенок и 
диаметром (для вту­

лок)
1,0

Точности и жестко­
сти станка Карта 3 1,7

Ш.шз на поверхность 3 с учетом коэффи­
циентов — 0,98

tH.1114 на поверхность 4 (торец) для Ьд4=2 Карта 9 0,97

Режимы резания Приложение 4
Поправочные ко­
эффициенты на 

tH.1114 в зависимости
от:

обрабатываемого 
материала, квалитета 

и шероховатости
Карта 2 0,5

Точности и жестко­
сти станка Карта 3 1,0

Ш.щ* на поверхность 4 (торец) с учетом 
коэффициентов — 0,49

Вспомогательное время на установку и 
снятие детали Карта 5, лист 9 0,42

1

!
_________________t

Штучное время на деталь Тш, мин и коэф­
фициент на Тш Карта 1, К -1,07 (1,14+0,69+0,98 

+0,49)* 1,07-3,53
Подготовительно-заключительное время 

Ш.з на одну деталь, мин Карта 4 — = 0,55 
20

Норма времени Т, мин — 4,08





Расчет нормы времени

Расчет Тш
Характерно'гика круга и pewj 

J p m  справок)
!чы резания

Последовательность расчета Обоснование Принято
Что определя­

ется Обоснование i финято

№ ш в мин без учета коэффициентов Карта 31, лист 1 5,09

Поправочные ко­
эффициенты на

обрабатываемого
материала

Карта 31, лист 3
1,2

Характери- 
стиха круга

25А 5-4С1
tH .m  в зависимости 

от степени точности 1,0
8-9 К

[

tH ш с учетом коэффициентов — 6,1

Время на установку и снятие детали Карта 30, лист 1 0,42

Тш, мин — 6,1+0,42=6,52 1
Приложение 16

1=3
1

Коэффициенты на Тш в зависимости от 
партии деталей Карта 1 0,8

Режи­
мы

|

Подготовительно-заключительное время 
на одну деталь, мин Карта 29

реза­
ния 1

Тш с учетом коэффициента — 5,2 п п~8 об/мин

Норма времени Т, мин — 5,2+0,62=5,82



ПРИМЕР РАСЧЕТА НОРМЫ ВРЕМЕНИЕ №3 Шлифование зубьев методом обката двумя тарель- 
_______________ чатыми кругами

Исходные данные для расчета Тш

1,25

-  —  —  —  -  -

—  —  _  —  _
—  “  ~

44,5

Размер партии и продолжи­
тельность обработки 25 ил, ! смена

Деталь

Наименование
1

Шестерня

Марка материала

------------------------- ----------------- 1
1 ! 
| Сталь 12Х2Н4А1
Ь__-------------------------- ---- 1

Т вердость HRC>58 (цементиро­
ванная)

Станок Величина модуля и припуска 2,25,0,12

Наименование Зубошлифовальный Длина зуба и масса детали , 44,5. 0,5 к:
1
1

Модель и диаметр круга SS 30, до 80 мм Степень точности и шерохо­
ватость поверхности 7 Ra 1,25

Мощность электродвигателя шли­
фовального круга 0 3 кВт Способ установки детали В центрах с хомутком 

1___ _ .  * ..

Число зубьев
—1

15



Расчет нормы времени

Расчет Тш Характеристика круга и режимы резания 
(для справок)

Последовательность расчета Обоснование Принято Что определяется Обоснование Принято

t’H.rn в мин без учета коэффициентов Карта 37,
ЛИСТ1 4,76 Характеристика кру­

га

Приложение 17

44А,
92А16СМ2

8-9-К
Поправочные ко­
эффициенты на 

Ш.ш в зависимости 
от

обрабатываемого 
материала, шеро­
ховатости и степе­

ни точности

Карта 37, 
листЗ 0,92

Г лубина 
шлифования 

по дели­
тельной ок- 
ружности, 

мм

1 \ 1 | 
Ко

ли
че

ст
во

 п
ро

хо
до

в
I

0,07 1

Гн.ш с учетом коэффициентов *— 4,38 0.02 1

t’H.iu, мин на деталь t’H.iu+To(Z-l) 4,38+1,64x14=27,34
Подача на 1 
обкат, мм

4,7
1

Время на установку и снятие детали te.y, 
мин Карта 35 0,53 1

Штучное время Тш, мин — 27,87 1.33 1

Коэффициенты на Тш в зависимости от 
партии деталей Карта 1 0,85 Длина перебега 35

Тш с учетом коэффициентов — 23,7 Время наделение 
для обработки сле­
дующего зуба, мин

0,015Подготовительно-заключительное время 
на одну деталь, мин Карта 34 29 + 3 + 2 = 1,36

25

Норма времени Т, мин — 25,06 Число обкатов 200



УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Т —  норма времени, мин;
То —  основное время, мин;
Тш —  штучное время, мин;
tn.3 — подготовительно-заключительное время, мин; 
tB.y — время на установку и снятие детали, мин; 
tH .u i — неполное штучное время, мин;
Од —  диаметр шлифования, мм;
Вд —  ширина шлифования или габаритная ширина расположения шлифуе­

мых поверхностей на столе станка, мм;
D —  наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм;
Ьд —  длина шлифования или габаритная длина расположения шлифуемых 

поверхностей на столе станка с учетом врезания л перебега, мм;
Lc —  наибольшая длина стола, мм;
Вк —  ширина шлифовального круга, радиальная ширина кольца или сегмен­

та, мм;
Уд —  скорость вращения детали, скорость движения стола (продольная или 

окружная), м/мин;
So —  продольная подача, мм на один оборот детали (при наружном и внут­

реннем шлифовании), поперечная подача на ход стола на станках с  пря­
моугольным столом, мм/об, мм/ход, подача на один обкат (при зубо- 
шлифовании методом обката);

S —  подача на глубину на проход, мм/ход;
S m —  минутная продольная подача, мм/мин;
StM —  минутная поперечная подача, мм/мин;
Stx —  поперечная подача на ход стола, мм/ход;
Бдв.х —  поперечная подача на глубину на двойной ход стола (ползуна), 

мм/дв.ход;
Ыд —  частота вращения детали, мин;
I —  число проходов;
П —  припуск на шлифование на сторону, мм (с включением допуска на 

предшествующую обработку);
2П —  припуск на шлифование на диаметр, мм (с включением допуска на 

предшествующую обработку); 
q —  количество одновременно обрабатываемых деталей;
Dh —  наружный диаметр детали, мм;
D b —  внутренний диаметр детали, мм;
D k —  диаметр шлифовального круга, мм; 
d —  диаметр резьбы, мм;
Р —  шаг резьбы, мм;
Вр.х —  длина рабочего хода в направлении зуба, мм;
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Бд.х —  подача обкатки на один двойной ход штосселя (на ставках типа 
5831), мм;
Z —  число шлицев или зубьев (при шлицешлифовании и зубошлифовании); 
Пд —  допуск на сторону, отсчитанный по делительной окружности, мм; 
ш —  модуль зуба, мм;
В —  длина зуба, мм;
Do —  диаметр делительной окружности зубчатого-колеса, мм;
N —  частота вращения детали (двойных ходов стола, штосселя), об/мин; 
t — глубина шлифования по делительной окружности, мм; 
tctB.x —  глубина шлифования на двойкой ход, мм;
Dcp —  средний диаметр рабочей зоны стола, мм;
М —  масса детали, кг;
L —  длина детали, мм;
\ —  измеряемая длина, мм;
Впр —  приведенная ширина шлифования, мм;
£Р д —  суммарная площадь шлифования, мм2;
Lx —  длина хода стола, мм;
N —  мощность станка, кВт;
1р — длина шлифуемой резьбы, мм;
1д —  толщина детали, мм;
I —  длина дуги, мм.
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5. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ШТУЧНОЕ Все типы станков
ВРЕМЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ РАЗМЕРА ПАРТИИ

ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ
И НА МНОГОСТАНОЧНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ Карта 1

I. Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости 
от размера партии обрабатываемых деталей

№

ПОЗИ­

ЦИИ

Штучное 
время, 

мин, до

Количество деталей в партии, urr

1 .3 4...6 7...10 11.„15 5\ К) о 2 1 .„30 31...40 >40

Коэффициент на штучное время К tin

1 3 1,4 1,2 1,10 1,05 1,0 0,95 0,90 0.85

2 15 1,2 1,10 1,05 1,0 0,95 0,90 0,85 0,80

3 60 МО 1,05 1,0 0,95 0,90 0,85 0,80 0,75

4 300 1,05 1.0 0,95 0,90 0,85 0,80 0,75 0,7

5 >300 1,0 0,95 0,90 0,85 0,80 0,75 0,7 0,65

Индекс а б в г д е ж 3

II. Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от 
числа обслуживаемых станков К

Но
пози­
ции

Число станков, обслуживаемых рабочим 1 2 3

6 Коэффициент на штучное время К 1,0 0,65 0,48

Индекс а б в

Примечания
1 Поправочные коэффициенты на штучное время «Кtm» следует применять при 

расчете норм штучного времени в процессе подготовки производства с учетом серийно­
сти работ Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления операций 
«Кз о» Серийность работы внутри производства как фактор специализации определяется 
продолжительностью времени обработки одинаковых деталей на станке

2 Продолжительность работы станка по обработке партии деталей рассчитывается 
с )а1СТ0 м трудоемкости операции и числа деталей в партии и устанавливается по согласо­
ванию с плановыми opi анами предприятия как средняя величина всех запусков изделий в 
производство в течение года

э з



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА НЕПОЛНОЕ 
ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ В ЗАВИСИМОСТИ 

ОТ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА, 
КВАЛИТЕТАИ ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ

Группы обрабатываемого 
материала

(марки материала см. в 
Приложении 2$)

Кваяитет

5 6 7 8 ,9 грубее 9

Шероховатость поверхности Ra, мкм

0,63 U 5 0,63 1,25 0,63 1,25 0,63 1Д5 2,5 >2,5

Коэффициент

/. Стали конструкционные углеро­
дистые, легированные хромом, 
никелем в сочетании с марган­
цем, кремнием, вольфрамом, ти­
таном, а также инструментальные 
углеродистые

1,5 1,25 1,2 1,0 0,95 0,9 0,85 0,70 0,60 0,53

И. Стали конструкционные, легиро­
ванные хромом и никелем

1,3 0,95 0,90 0,85 0,80 0,75 0J5 0,60 0,50 0,45

Ш. Стали нержавеющие, коррози- 
онностойкие, жаропрочные

3,0 2,50 2,40 2,00 2,00 1,65 1,60 U 5 и о 0,95

IV. Жаропрочные никелевые спла­
вы и титановые сплавы

3,45 2,90 2,75 2,50 2,50 1,90 1,80 1,75 1,45 1,30

V. Быстрорежущие стали типа 
Р6М5

5,30 4,50 4,30 3,50 3,60 2,95 2,80 2,35 1,95 1Л0

VI Быстрорежущие стали типа 
Р6М5К5

7,40 6,20 6,00 5,00 5,00 4,15 3,95 3,30 2,75 2,40

VII Чугун и бронзы 1,05 0,85 0,85 0,70 0,70 0,60 0,55 0,45 0,4 0,35
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ  
НА НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ  

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЖЕСТКОСТИ  
Н ТОЧНОСТИ СТАНКОВ

Карта 3

Вид

шлифования
Модель станка

Станки, проработавшие

до 10 лет
до 20 

лет
Свыше 
20 лет

Коэффициент

Кругло шлифо­
вальные 

станки

316Т; ЗБ1.3161П; 316IT; ЗБ161: ЗБ161П; 
3A130; 313; ЗБ151; 3E153,3M 153A ЗА110В; 
ЗУ НОВ; ЭМ15 IB; ЗМ152В; ЗМ151У,

1,0 1,0 1,0

316, ЗБ151, ЗА 151,3153, ЗА153У, 312П, 
310П, 3M131, ЗУ 131,3M132, ЗУ132В, 
ЗУ133, ЗУ 143, У144.3М173Е, 3M I62, 
ЗМ174, 174В, 3M I75, ЗУ142

1,0 U 5 и

ЗБ 15, 310,315, ЗГ12М, ЗГ12, ЗА 12,3110,
ЗБ 12, ЗЕ12, ЗУ 12 А, ЗК12, ЗУ12УВ, ЗУ 12УС

U 5 1,2 U

Внутришлифо-
вальные

станки

ЗА228, ЗА227В. ЗА260, ЗБ260, ЗБ260В, 
B C 3-11НЗ, ЗК228В, ЗК228А, ЗМ229В, 
ЗМ229А, BC3-135

U0 1,0 1,0

ЗА227, ЗБ250, ЗБ250В, ЗК227В, ЗК227Е 1,0 1,1 U 5

325,3250, ЗА225, ЗА226, ЗА 229,3240, 
ЗК 225,3251, ЗМ225Б, ЗМ225В, ЗМ225А, 
ЗК227В, К227А, ЗК227Е, ЗА225

U 5 1,2 и

Плоскошлифо­
вальные

станки

3734А, 3734Т, 373, 371П, 371К, 3756, 
372АМ, 3720,3731,3724,30732,3732  
39731,375, 3510 ,3E 711E B -I,376-2. 3763, 
3772Б,ЗМ758

1,0 U0 1,0

37727, 3772,3742, ЗЕ740, 3701, ЗГ71, ЗБ70В U0 IJ5 1,3

Примечания.
1 Для бесцентровошлифовальных, резьбошлифовальных, зубошлифовальных, шли­

це шлифовальных и доводочных станков независимо от срока работы станка, К=1,0
2 В карте указаны типовые модели станков Для моделей станков, не указанных в 

карте, поправочные коэффициенты на неполное штучное время устанавливаются по со- 
v ласованию со службами главного механика завода.
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5.1. Круглое наружное шлифование
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Круглош лиф овальные станки

Карта 4
I. Подготовительно-заключительное время

№
пози­
ции

Характер
наладки

Сложность 
подготовки 

к работе

Число 
переходов 
в операции

Наибольший диаметр устанавливаемого изде­
лия D, мм, до

400 600 800 400 600 800

С заменой установоч­
ных приспособлении

Без замены устано­
вочных приспособле­

ний
Время tn.3, мин

1
Без заме- 
ты шли- 
фовально-

Простая 1— 3 8 9 10 5 6 7

2 Средней
сложности

2— 4 9 10 11 6 7 8
3 5— 7 10 И 12 7 8 9
4 го круга

Сложная
3-^г 11 12 13 7 8 9

5 5— 8 12 13 14 8 9 10
6 С заме- 

ной и
Простая 1— 3 14 16 18 11 13 15

7 Средней
сложности

2— 4 15 17 19 12 14 16
8

правкой 
шлифо- 
вального 
*РУга ___

5— 7 16 18 20 13 15 17
9

Сложная
3—4 17 19 21 13 15 17

20 5— 8 18 20 22 14 16 18

Индекс а б в г д е

II. Время на дополнительные элементы подготовительно-заключительной
работы, не включенные в комплекс

Ха
пози­
ции

Наименование работы

Наибольший диаметр устанавливаемого изделия 
D, мм, до

400 600 800

Время Ш.з, мин

И Установить и снять люнет 3 3,5 4

12
I

Повернуть стол на угол j 3 4.0 5

13
Повернуть копировальную 1 
линейку на угол и закрепить \ 1

i
i 5\L. .... .

Индекс *
; а!

б В
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ В 
САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Круглое наружное шлифование

Карта 5 лист 1

№ пози­
ции Способ установки и крепления детали

Масса детали М, кг, до

0,3 1,0 3,0 5,0 10 20 30 50 100

Время te.y, мин

1

В патроне с 
креплением

пневматическим зажимом 0,16 0,19 0,27 0,32 0,42 0,53 — — —

2 рычагом 0,17 0,23 0,29 0,37 0,46 — — — —

3

кл
ю

чо
м

без выверки 0,26 0,42 0,63 0,75 0,97 1.28 4.9 5 45 6J5

4
с выверкой по 
диаметру и торцу 
с точностью, мм

0,5 0,64 0,86 1,14 1,28 1.5 1,85 5,45 6.73 8.93

5 0,1 1,33 1,77 2,32 2,49 3,07 3,65 7,07 8,7 11,6

6 0,05 1,56 2,15 2,78 3,01 3,2 4,4 8,5 10,4 13,9

7 В патроне с 
поджатием зад- 
ним центром без 
люнета

без выверки 0,35 0,47 0,65 0,74 0,89 1,1 — — —

8 с выверкой по диамет­
ру с точностью 0,1 мм 0,56 0,79 1,05 1,2 1,46

д

1,76

е ж J

—

Индекс а б в Г и



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Круглое наружное шлифование

Карта 5, лии 2

ж
S 3=

I s

Способ установки 
и крепления детали

Длина де- 
тали Ьд,

М М ,  ДО

Масса детали М, кг, до (

3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1 1500| 3000 I
L - 1Время 1в у, мин

9

В патроне с 
поджатием 

задним 
центром

1
Бе

з 
лю

не
та

без выверки —
1 0 0 0 — — — — 4,5 4,99 5,8 6 6

8 5

13

1

9,7 11,0

1

12 8
\

_
1

10
1!------

11

2 0 0 0 — — — — — 5,57 6,4 74 1

с выверкой 
по диаметру, 

мм
0,1

1000 — —* — 5,45 5,9 6,8 7,8 —

12 2000 — — — — — 6,6 7,5 8,6 9,8
г

11 4 | 127
I

.......

14 5

13

С 
лю

не
то

м

без выверки —
1000 1,09 1,2 1,41 1,6 4,9 53 6,15 7,07 —*

' ...... Т '

i

---- —t

1

14 2000 — — 1,6 1,97 5,3 5,9 6,8 7,8 9,0 10,3 | 11,6 13 3 ,

15 с выверкой 
по диаметру, 

мм
о л

1000 2,98 3,3 3,8 4,4 6,4 — — — —

— 1--------
1

__  1 __

-  Л J

1

/

22 4 116 2000 — — 4,5 5,2 7,4 8,35 9,8 11 7 13,8 16,2 18 9

Индекс а б в г Д е ж 3 и
----- .—1---- .---

К | л м



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Круглое наружное шлифование

Карта 5 листЗ
№

 п
оз

иц
ии

Способ установки 
и крепления детали

Длина детали 
Ь д, мм, до

Масса детали М, кг, до

3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000

Время te у, мин

17

В кулачках 
патрона и 
люнете

без выверки —
1000 0,86 1,02 1,3 1,6 4,06 4,4 5,2 — — — — —

18 2000 — — 1,45 1,8 4,64 5,2 6,03 6.96 8,0 9,3 10,7 122

19

с выверкой 
по диаметру, 

мм

0,5
1000 1,16 1,4 1,7 2,1 4,6 5,1 6 03 — — — — —

20 2000 — — 1,97 2,4 5,45 6,03 6.96 8,12 9,4 10,8 12,8 14 S

21
0,1

1000 1,22 1,6 1,97 2 4 5,3 5,9 6,96 — — — — —

22 2000 — 2,3 2,8 6,3 6,96 8,0 9,4 10,8 12,2 14,5 16,8

Индекс а б В Г д Е ж 3 и К л м

Примечания-
1 При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей с применением мостово­

го крана без выверки к табличному времени применять коэффициент К=0,65; с выверкой с точностью 0,5 мм — К==0,75, с выверкой с 
точностью до 0,1 мм —  К=0,85.

2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ

Круглое наружное шлифование

Карта 5, лист 4

аа
X
8с
*

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, мм

Д
ли

на
 д

ет
ал

и 
Ьд

, м
м

, д
о Масса детали М, кг, до 1

3,0 5,0 10 20 30

оо

1 
°

200
\

400 800 i ИОО 3000
_____1_____,____

S0001
Время 1в у, мин

1

В кулачках 
патрона

С выверкой 
по диаметру

0,5 — 1,5 1,86 2,32 2,9 8,12 8,8 10,1 11,6 13,3 15,1 17,4 — -  .

2 0,1 — 1,86 2,1 2,7 3,5 9,86 п,о 12,8 13,9 15,1 16,8 18,6 -

3 0,05 — 2,2 2,5 3,25 4,2 11,6 12,8 14,5 16,2 17,9 197 22
1--------

i4 0,01 — 2,7 3,01 3,9 4,98 13,9 15 17,4 19,7 21,4 23,0 26,7

5
С выверкой 
по диаметру 

и торцу

0,5 — 2,4 2,78 3,6 4,64 12,2 13,9 15,1 17,4 19,7 22,0 24,4

6 0,1 — 2,9 3,48 4,4 5,7 12,8 14,4 16,2 17,9 20,8 23,2 25 S —
— j

f
7 0,05 — 3,48 4,2 5,3 6,7 15,1 16,8 19,1 20,8 24,4 27 8 30 2 ' —

8 0,01 — 4,2 4,98 6,4 8,1 17,9 20,3 23,3 25,5 29,0 33,6 35,9 -
I

-  j

9
В патроне с 
поджатием 
задним цен- 

тром

С выверкой 
по диаметру

0,5
1000 1,6 1,9 2,4 2,9 8.5 9,3 10,4 12,2 13,3 15.1 —

! 24,4
j _

26 7_j10 3000 — — — — — — 12,7 14,5 16,2 19,1 20,8

11
0,1

1000 1,86 2,2 2,78 3,48 10,9 П,6 13,3 15,1 17,9 19.7 —

12 3000 — — — — __ — 16,8 19,1 22 24,4 26,7 30 2 33 6 1

Индекс а , б в Г д е ж г и к п м H



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ _______ Круглое наружное ииифованче
ПРИ РАБОТЕ В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ Карта 5, лист 5

X
вс

2 Ж
§

Способ 
установки 
и крепле­

ния детали

Характер
выверки

Точность
выверки,

мм

Дл
ин

а д
ет

ал
и 

Ьд
, м

м,
 д

о Масса детали М, кг, до

3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000 S000

Время 1в у, мин

13
В патроне 
с поджати- 
ем задним 
центром

С выверкой 
по диамет­

ру

0,05
1000 2,32 2,7 3,4 4,2 12,7 13,9 15,9 17,9 20,8 23,2 — — —

14 3000 — — — — — — 19,7 22,6 25,5 29 31 3 35,9 39 4
15

0,01
1000 2,8 3,2 4,1 4,9 15,1 16,8 19,1 21,5 24,9 27,8 — — —■

16 3000 — — — — — — 23,2 26,7 30 34,8 37,1 42 9 47 6
17

В патроне 
с поджати- 
ем задним 
центром, 
установка 
детали в 
люнет

0,5
1000 — 2,32 2,9 3,48 10,1 п,о 14 5 16,2 17 9 — — — -

18 3000 —- — — — — 15,1 17,4 19,7 23,2 25,5 29 32 5
19

0,1
1000 — 2,7 3,4 4,2 12,2 13,9 16,2 17,9 21,5 23,8 — — —

20 3000 — — — — — — 20,3 23,2 26,7 29 32,5 35,9 40,6
21

0,05
1000 — 3,25 4,06 4,9 15,1 16,2 19,1 21,5 25,5 27,8 — — —

22 3000 — — — — — — 23,2 26,6 30,1 34,8 37,1 42,9 47 6
23

0,01
1000 — 3,9 4,9 6,03 17,9 20,3 23,2 25,5 30,2 33,6 — — —

24
3000 — — — — — — 27,8 32,5 35,9 41,8 44,1 51 56 8

Индекс 3 б в г д е ж з и К л м н



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ

Круглое наружное шлифование 1
■ 1

Карта 5, лист 6 (

1

*

Способ 
установки 
и крепле­

ния детали

Характер
выверки

Точность
выверки,

мм

Д
ли

на
 д

ет
ал

и 
Ь

д,
 м

м
, д

о

Масса детали М, кг, до

3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 j 1500 | 3000 5000 ;

Время te.y, мин

25

В патроне с 
люнетом

С выверкой 
по диаметру

0,5
1000 1.8 2,3 2,9 3,7 8,8 9,9 ц,б 13,9 16,2 49,7

35,9 1 39.426 3000 — — — — — 12,08 15,1 17,9 22 25,5 30,2
27

0,1
1000 2,1 2,5 3,2 4,2 9,8 11,4 13,3 15,6 18,5 22,6 — 1| -- j -----

28 3000 — — — — — 15,1 17,4 20,9 24,4 29 34,8 | 40,6 i 45.2- - 4 

-  129
0,05

1000 2,5 3,0 3,9 4,9 11,6 13,3 15,6 18,5 22 26,7
30 3000 — — — — — 17,4 20,9 24,4 29 34,8 40,6 47,6 53,4
31

0,01
1000 3,0 3,6 4,7 5,9 13,9 16,2 18,5 22,0 26,7 32,5 — — —

32 3000 — — — — — 20,9 25,5 29 34,8 41,7 48,7 56,8 63,8
Индекс а б в Г д е Ж 3 И К л м l j l J

Примечания
1 При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей (в пределах иролеш) с 

применением мостового крана без выверки к табличному времени применять коэффициент К~0,65, с выверкой с точностью до 0,5 мм — 
К=0,75, с выверкой с точностью до 0,1 мм —  К=0,85, с выверкой с точностью до 0,05 мм — К-0,95

2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин
3. При установке деталей с применением более одного люнета на каждый люнет сверх одного добавлять 3 мин



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ НА КОНЦЕВОЙ ИЛИ ЦЕНТРОВОЙ ОПРАВКЕ

Круглое наружное шлифование

Карта 5, лист 7

№
ПОЗИ­

ЦИИ

Способ установки и крепления детали
Масса детали М, кг, до

0,3 1,0 y
j о СЛ о 10 | 20 30 50 100

Время t в у, мин

1 На концевой оправке с 
креплением гайкой

с быстросъемной шайбой 0,29 0,47 0,73 0,89 1,17 1,5 3,8 4,5 5 8

2 с простой шайбой 0,4 0,66 1,02 1,25 1,6 2,2 4,7 5,7 7,3

3 На концевой оправке с 
креплением гайкой, с под- 
жатием задним центром

с быстросьемной шайбой 0,57 0,63 0,89 1,05 1,4 и — — —

4 с простой шайбой 0,53 0,79 1,14 1,3 1,7 2,1 — — —

5
На резьбовой оправке

без контргайки 0,32 0,49 0,7 0,85 1,05 — — — —

6 с контргайкой 0,39 0,6 0,87 1,02 1,28 — — — —

7
На концевой разжимной 
оправке

центром задней бабки 0,3 0,43 0,6 0,66 — — — — —

8 болтом или гайкой 0,35 0,47 0,65 0,75 0,92 1,16 — — —

9 с гидропластом 0,31 0,44 0,59 0,68 0,82 1,04 — — —

Индекс а б в г д е ж л и



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ ______ Крутое наруж ное шлифование
ПРИ РАБОТЕ НА КОНЦЕВОЙ ОПРАВКЕ________________  Карта 5. лист 8

№ по­
зиции Способ установки и крепления детали

Масса детали М, кг, до

0,3 1,0 3,0 5,0 10 20 30 50 100

Время tB у, мин

10
На центровой гладкой 
или шлицевой оправке

при свободном надевании 
детали 0,38 0,53 0,72 0,81 1,06 1,3 5,3 5,8 6,6

И при тугом надевании де­
тали 0,64 0,88 U 4 1,4 1,7 2,1 6,4 6,9 7.8

12
На центровой оправке с 
креплением гайкой

с быстросъемной шайбой 0,59 0,82 1,1 1,3 1,57 2,08 5,9 6,4 7,5

13 с простой шайбой 0,82 1,09 1,3 1,4 1,97 2,3 6,6 7,2 8.1

14 Установка на оправку каждой последующей детали 0,16 0,18 0,22 0,28 — — — — —

Индекс а б в г д е ж 3 и

Примечания.
1 При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке детали с применением мостовою 

крана к табличному времени применять коэффициент К=0,7
2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В ЦЕНТРАХ

Круглое наружное шлифование ^

Карта 5, лист 9 i
1

№ по­
зиции

Способ
уста­
новки

Число
люнетов

Длина детали 
Ьд, мм, до

Масса детали М, кг, до
0,3 1,0 3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000 i 5000

Время te у, мин
1

С 
на

де
ва

ни
ем

 х
ом

ут
ик

а

—

— 0,29 0,42 0,58 0,68 0,85 1,05
1

........ 4....... I
2 1000 6,3 7,2 8,2 9,5 11.2 — f 1 

~~ 1 ~~ 1
3 2000 8,2 9,5 10.9 13,9 15 1 174
4 3000 — — — — — — — — — 11,6 — , —

~i

5
1

1000 0,36 0,52 0,72 0,86 1,05 1,4 6,7 7,5 8,6 9,8 П.4 18,6 1 — — ' 1
1

5 2000 — — — — — — — — 9,8 И,4 13,3 15,1 — —

7 3000 13,9 16,2 18,6 20,8 —

8

Бе
з 

на
де

ва
ни

я 
хо

му
­

ти
ка

—

— 0,18 0,27 0,36 0,43 0,53 0,66 ______1
9 1000 — — — — — — — 5,2 5,9 6,8 7,9 10,5 — П |

.. I. . ,
10 2000 6,8 7,9 9,05 11,6 12,7 и
п 3000 — — — — — — — — — — 9,6 — —

12
1

1000 — — — — — — — 6,6 7,1 8,2 9,6 — ■ — — 1 —

13 2000 — — — — — — — — 8,2 9,5 10,9 12,7 —* ,  -

14 3000 П,6 13,9 15,1 — —

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м I н О '1 п

Примечания'
1 При переустановке детали вручную время по карте принимать без изменений; при переустановке деталей с применением мостово­

го крана к табличному времени применять коэффициент К-0,7.
2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин



сл

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Круглое наружное шлифование 
с продольной подачей

Карта 6, лист i

1

1. Неполное штучное время

№ пози­
ции

Диаметр Припуск на 
диаметр 2П,

Длина шлифования Цц, мм, до
“  - 1

I
шлифова­
ния Од, 
мм, до

50 80 100 125 160 200 250 320 400 500 630 800 1000 О 250 ГГ 600 2000!
мм, до Неполное штучное время Ш.ш, мин

1 од 0,83 1,12 1,23 1,46 1,62 — — — — - — — — — — — —

2 10 0,3 1,01 1,20 1,31 1,55 1,78 — — — — — — - — — — — —  ,

3 0,5 1,06 1,28 1,42 1,70 1,95 — — — — — — — — i j
4 0,2 0,93 1 ДО 1,30 1,52 1,76 1,94 — — — — — — — — -  I
5 12,5 0,3 1,04 1Д8 1,42 1,70 1,94 2Д2 — — — — — .— — — — -

|— ---\
I

6 0,5 1,10 1,38 1,55 1,86 2,14 2,34 1
11 !

7 од 0,96 1Д8 1,42 1,70 1,86 2,07 2,26 — — — — — — — — —

8 16 0,3 1,10 1,38 1,56 1,88 2,05 2Д6 2,48 —

9 0,5 1,17 1,49 1,68 2,02 2,37 2,48 2,72 — — — — — — — — —

10 0,2 0,99 1,42 i,6i 1,94 2,27 2,64 3,08 3,64 — — — — ------  : — — ___  1
----------------1

11 25 0,3 1,17 1,52 1,73 2,06 2,51 2,86 3,36 3,98 — — — — — — —

12 0,5 1Д0 1,63 1,86 2,23 2,65 3,10 3,63 4Д4 — — — — — — —

1 -
Индекс а 6 в г д е ж 3 и к л м н О п

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

: Р 1



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Круглое наружное шлифование 
с продольной подачей

Карта 6, лист 2

1. Неполное штучное время

Ха по­
зиции

Диаметр 
шлифова­

ния Цц, мм, 
до

Припуск на 
диаметр 2П, 

мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до
50 80 100 125 160 200 250 320 400 500 630 , 800 , 1000 ( 1250 1600 2000

Неполное штучное время tarn, мин

13 0,2 1,44 1,76 № 233 2,71 3,15 335 4,68 5,64 638 821 10,0 121 — — —
14 32 0,3 1,50 1,86 2,10 246 288 338 428 5,0* 534 7,19 9,06 юз 13,4 — —
15 0,5 1Д7 1)97 222 264 3,10 3,65 438 5,47 633 7,86 9,82 121 14,7 — — —
16 0,2 1,52 1,86 2Ю 2,45 289 338 422 5,04 536 7,17 9,09 11,0 13,4 — — —
17 40 0,3 1,55 1,97 221 2 3 0 3,17 3,66 438 534 638 73 10,0 122 14,9 — — —
18 0,5 1,65 2,10 237 284 338 335 437 6,08 7,16 8,64 103 13,4 163 — — —
19 0,2 1,56 1,97 222 269 3,15 3,66 4,61 534 6,61 7,94 9,84 123 14,9 18,6 232 28,6
20 50 0,3 1,66 2,11 24 288 3,41 4,0 5,02 53 6,77 8,77 П,0 13,6 16,6 226 25,9 322
21 0,5 1,74 258 3,09 3,68 434 5,44 6,61 7,94 938 121 143 182 23,7 28,6 35,5
22 о,з 2,09 239 3,0 3,45 4,05 4,17 536 6,94 8,42 10,0 126 15,4 18,9 23,4 29,0 35,8
23 63 0,5 2,19 2,75 3,10 3,70 434 5,08 6,42 7,70 922 11,0 133 17,0 203 Д6 322 39,7
24 0,7 229 2,86 328 ззз 4,62 5,44 7,02 826 930 и з 16,0 18,4 226 ДО 35,0 43,4

25 0,3 1 р 2,77 3,14 3,71 4,36 5,04 6,15 7,79 929 112 14,0 17,1 21,0 ДО 326 403
26 80 0,5 234 293 336 4,01 4,78 537 7,02 8,46 10,0 122 153 183 ДО Д6 ДО 44,5
27 0,7 2,42 3,09 334 427 5,06 535 734 9,14 юз 132 16,6 20,5 д о 313 393 48.6

28 0,3 230 2ДЗ 3,41 3,58 4,85 5,15 634 8,45 10,1 120 152 183 Д9 Д7 ДО 44.5
29 100 0,5 2,42 3,1 338 428 5,10 6,02 739 9,18 П,0 133 16,8 20.6 ДО 31,0 393 492
30 0,7 233 338 3,81 437 531 6,46 8,15 93 П,9 162 182 226 273 36,0 45,9 53.7

Индекс а б в г Д е ж 3 И к л м н 0 п Р



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

К р у г л о е  н а р у ж н о е  ш л и ф о в а н и е  
____ с п р о д о л ь н о й  п о д а ч е й_____

Карта 6, лист 3

I. Неполное штучное время

№ Диаметр шли- Припуск Длина шлифования La, мм, до

пози- фования Ол, на диаметр 50 80 100 125 160 200 ; 250 320 400 500 630 800 1000 1250] 1600 2000
ции мм, до 2П, мм, до Неполное штучное время мин

33 0,3 3,0 3,63 4,16 4,18 5,62 6,85 8,33 9,95 11,8 14,1 15,4 21,9 25,6 32,6 36,9 45.3
32 125 0,5 3,22 3,76 4,34 5,14 6,04 7,1 8,99 10,7 12,8 15,4 17,8 22,4 29,0 36,0 45,1 54,7
33 0,7 3,32 3,9 4,59 5,44 6,43 7,6 9,56 И ,6 13,8 16,6 20,3 23,2 31,8 38,9 47.0 55,7
34 0,5 3,34 3,95 4,65 5,69 6,50 7,71 9,76 11,8 14,1 16,9 21,4 26,4 32,0 40,0 50.0 62,0
35 160 0,7 3,45 4,2 4,94 5,87 6,99 8,26 10,6 12,8 15,3 18,4 22,4 28,8 34,2 43,7 55,0 68,0
36 1,0 3,6 4,5 5,38 6,43 7,55 9,12 11,6 14,4 17,1 20,5 25,1 31,0 38.5 49,3 62,0 76 8
37 0,5 3,46 4,16 4,99 5,92 7,06 8,35 10,6 12,8 15,4 18,6 23,5 29,0 35.4 44,4 56 0 67R
38 200 0,7 3,56 4,5 5,7 6,32 7,55 8,99 11,4 14,3 16,6 20,3 26,0 30,7 37,6 48,5 61,3 75.7
39 1,0 3,73 5,1 5,81 6,93 8,34 9,79 12,6 15,4 18,4 21,7 27,6 34,6 41,0 54,7 69,0 85,8

40 0,5 3,58 5,33 6,0 7,23 8,5 9,98 12,5 15,1 18,1 21,8 27,2 33,4 40,8 50,4 62,1 78,08
4! 250 0,7 4,4 5,6 6,4 7,7 9,1 10,7 13,4 16,3 19,5 23,4 29,6 36,5 44,5 53.4 69,3 5,6
42 1,0 4,67 6,0 6,96

Г'-сооо 9,97 11,7 14,8 17,8 21,8 25,1 32,9 40,2 48,2 61,9 78.2 96.6
43 0,5 4,45 5,68 6,53 7,8 9,26 10,9 13,7 16,4 19,8 24,2 30,2 35,7 45.4 56.3 70,9 87.5
44 320 0,7 4,64 6,0 6,93 8,32 9,9 И ,7 14,7 17,9 21,6 26,2 32,8 40,5 49.4 61,6 75,8 96.0
45 1,0 4,96 6,56 7,55 9,1 10,9 13,0 16,3 19,5 23,8 29,1 36,3 45,4 55,7 69,4 87,5 108.5
46 0,5 4,99 6,34 7,3 8,5 10,0 12,0 15,0 18,4 20,6 26,7 33,4 41,3 50,9 62,4 78,9 102
47 : 400 0,7 5,12 6,72 7,76 9,09 10,9 13,0 16,2 19,8 22,1 28,6 36,3 45,1 54,2 68,2 86,9 107
48 1,0 5,38 7,47 8,46 9,95 12,0 14,2 17,9 22,0 25,7 32,5 40,8 50,6 62,2 76,9 97,3 121

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о п Р



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Круглое наружное шлифование 

с продольной подачей
Карта 6, лист 4

I. Неполное штучное время

№ по­
зиции

Диаметр Припуск Длина шлифования Ьд, мм, до

шлифо­
вания Од,

на диа­
метр 2П, 50 80 100 125 160 200 250 320 400, 600 630 800 1000 1250 1600 2000

мм, до мм, до
Неполное штучное время tH.iu, мин

49 0,5 5,3 6,77 7,98 9,33 П,2 13,3 16,6 20,3 24,6 29,9 37,4 46,2 57,3 84,6 107,0 133
50 500 0,7 5,6 7,02 8,5 9,98 12,0 14,4 17,9 22,1 26,7 32,5 40,8 50,9 62,1 93,1 117,8 146
51 1,0 5,98 7,84 9,28 10,9 13,3, 16,0 20,0 24,6 29,9 36,6 45,9 57,1 70,4 102,4 129.6 160

Индекс а 6 в г д е ж 3 и к л м н о п Р



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Круглое наружное шлифование 

с продольной подачей
Карта 6, лист 5

11. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы, в зависимости от:

I. Формы поверхности, ширины круга и жесткости детали

Жесткость
детали

(отношение
Ьд/Од)

Шири­
на кру­
га Вк, 
мм, до

Шли( >уемая поверхность

цилиндри­
ческая

прерыви- 
стая (шли­

цевая)

с галтелью
с торцомс одной 

стороны
с двух 
сторон

Коэффициент

40 1,15 0,90 1,25 1,40 1,40
50 1,00 0,80 1,10 1,20 1,20
63 0,85 0J0 0,95 1,05 1,05
75 0,70 0,55 0,75 0,85 0,85

40 1,50 1,20 1,60 1,80 1,80

>1 п 50 ьзо 1,05 1,40 1,55 1,55
** \ V 63 1,10 0,90 1,20 1,30 1,30

75 0,90 0,75 1,00 1,10 U 0

2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. карту 2).
3. Точности и жесткости станка (см. карту 3).
4. Партии деталей (см. карту 1).

50



НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

I  Неполное штучное время

№
позиции

Диаметр 
шлифования 
О д , мм, до

П
ри

пу
ск

 н
а 

ди
а­

ме
тр

 2
П

, м
м,

 д
о Длина шлифования Lа, мм, до

32 40 50 63 80 100 125 150

Неполное штучное время хн ш, мин
I 0,15 0,48 0,53 0,56 0,61 - - - -
2 10 0,30 0,53 0,59 0,62 0,68 - - - -

3 0,50 0,59 0,66 0,69 0,75 - - - -

4 0,15 0,53 0,59 0,62 0,67 0,72 - * -
5 12,5 0,30 0,59 0,66 0,69 0,75 0,80 - - -
6 0,50 0,66 0,74 0,77 0,83 0,88 - - -

7 0,15 0,59 0,66 0,69 0,75 0,80 0,85 - -
8 16 0,30 0,66 0,74 0,77 0,83 0,88 0,94 - -
9 0,50 0,72 0,82 0,86 0,93 0,99 1,06 - -
10 0,15 0,68 0,72 0,75 0,80 0,83 0,89 0,98 1,04
И 20 0,30 0,77 0,82 0,86 0,91 0,96 1,02 1,17 U 5
12 0,50 0,82 0,91 0,96 1,04 U 0 1,18 1,33 1,44
13 0,15 0,74 0,77 0,82 0,86 0,90 0,92 1,04 1,10
14 *)С 0,30 0,85 0,88 0,91 0,98 1,06 1,09 1,22 1,33
15

i  J
0,50 0,93 0,98 1,04 1,12 1,22 1,26 1,41 1,54

16 0,70 0,96 1,04 1,10 1,17 1,28 1,33 1,51 1,63
17 0,15 0,83 0,86 0,90 0,96 0 98 1,06 1,18 1,26

18
32

0,30 0,93 0,96 1,02 1,09 1,15 1,25 1,39 1,50
19 0,50 1,02 1,09 1,12 1,25 и з 1,46 1,62 1,74

20* 0,70 1 07 1,20 1,24 1,31 1 41 1,54 1 Л 1,87
21 0 15 0,98 1,02 1.06 1,15 1 18 1,36 1,42 1,52
22 0 30 1 10 1,14 1,18 1,31 ! 39^ 1 57 , 1,66 1,72

{ 23 '
40

0 50 } 20 1 28 1 1,34 1,49 1 58 | 1 79 1 1.92 2,06

[_  0 70 ! 26 1 33
L М 2

! 55 1 68 |! 1 89 !i 2 03 2.19
1 Индекс 1 а ' " б ” 1 в I * 1L_£^ j1 ..3  - L i J
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
К р у г л о е  н а р у ж н о е  врезное 

шлифование

Карта 7, лист 2
1. Неполное штучное время

№
позиции

Диаметр
шлифования
Од, мм, до

П
ри

пу
ск

 н
а д

иа
­

ме
тр

 2
П

, м
м,

 д
о

L _
__

__
__

__
_

__
__

 
.

Длина шлифования Lд, ММ, ДО

32 40 50 63 80 100 125 150

Неполное штучное время tH .in, мин
25 0,15 1,02 1,06 1,09 1,18 1,25 1,41 1,50 1,57
26 0,30 U 4 1?18 1?2б 1,38 1,46 1,65 1/76 1,87
27 50 0,50 1,26 2,33 2,41 2,55 i,66 3,92 2,03 2,19
28 0,70 1,33 1,39 1?49 1,57 1,78 2,0 2,14 2,34
29 U0 1,38 1,49 1,57 1,76 1,89 2,14 2,34 2,54
30 0,15 1,42 1,49 1,51 1,63 1,68 1,82 1,97 2,06
31 0,30 1?57 1,62 1,70 1,84 1,92 2,10 2,27 2,42
32 63 0,50 1,71 2,79 1,89 2,05 2,16 2,37 2,58 2,77
33 0,70 1,76 1,84 1,95 2,14 2,27 2,50 2,70 2,93
34 1,0 1?84 1,95 2,06 2,26 2,42 2,85 2,91 3,14
35 0,15 1,46 1,50 1,55 1,68 1,74 1790 2,06 2,16
36 0,30 1,6 1,62 1,68 1,74 2,0 2,22 2,38 2,58
37" 80 0,50 1,76 1,86 1,97 2,16 2,27 2,51 2,74 2,93
38 0,70 1,84 1,94 2,03 2,24 2,42 2,64 2,90 3,12
39 1,0 1,92 2,03 2,28 2,40 2,56 3,04 зло 3,34
40 0,30 1,65 1,74 1,82 1,98 2,13 2,50 2,51 2,71
41 100 0,50 1,84 1,94 2,05 2,26 2,42 2,64 2,88 3,13
42 0,70 1,92 2,03 2,16 2,38 2,58 2,80 3,07 3,37
43 1,0 2,0 2,14 2,3 2,53 2,70 2,99 3,31 3,63
44 0,30 2,16 2,26 2,37 2,54 2,69 2,90 3,12 3,34
45 125 0,50 2,37 2,50 2,61 2,86 3,0 3,07 3,55 3,79
46 0,70 2,46 2,58 2,72 2,98 3,18 3,46 3,71 4.06
47 1,0 2,54 2,70 2,86 i 3,15 3,34 3,70 4,03 4,37
48 0,30 2,26 2,35 2,46 2,64 2,82 3,14 3,31 3,58
49 160 0,50 2,46 2,61 2,74 3,02 3,17 3,50 3,79 4.11
50 0,70 2,58 2,70 2,86 3,17 3,36 3,66 3,89 4,35
51 1,0 2,67 2,83 3,04 3,31 3,57 3,94 4,3 4,72
52 0,30 ^ 2,35 2,45 2,58 2 77 2,961 3.23 3.49 3,81
53 200 0,50 2,58 2,77 2,91 3,22 3,38 3,73 | 3,98 4 37
54 0.70 2,72 2,86 3.02 3,39 3.6 3,9 I1 4,34. 4.63
55 1,0 2,83 3,02 : 3,22 3,55 3,86^ 4,22 j! 4,66 5,02

Индекс а б В г _д__[X I ж 3
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Круглое наруж ное врезное 

шлифование

Карта 7, лист 3
I. Неполное штучное время

№
позиции

Диаметр 
шлифования 

Оду мм, до
П

ри
пу

ск
 н

а д
иа

­
ме

тр
 2

П,
 м

м,
 д

о Длина шлифования Lп, мм, до

32 40 50 63 80 100 125 150

Неполное штучное время г„ ш, мин
56 0,50 3,2 3,39 3,56 3,99 4,11 4,38 4,77 5,25
57 250 0,70 3.36 3,52 3,73 4,Ю 4,38 4,66 5,10 5,54
58 1,0 3,50 3.71 3,94 4,30 4,62 5,02 5,46 5,95
59 0,50 3?33 3,54 3,73 4,11 4,34 4,66 5,09 5,65
60 320 0,70 3,36 3,68 3,94 4,34 4,66 4,85 5,49 5,97
61 1,0 3,66 3,90 4,14 4,58 4,91 5,25 5,98 6,47
62 0,50 3,47 3,71 3,94 4,34 4,58 4,93 5,42 6,03
63 420 0,70 3,53 3,87 3,75 4,58 4,93 5,15 5,86 6,4
64 1,0 3,86 4,11 4,37 4,88 5,25 5,58 6,43 6,94

Индекс а б в г Д е ж 3

II Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных усло­
вий работы в зависимости от:

]. Формы поверхности и жесткости детали
Жесткость 
детали (от­
ношение

Шлш >уемая поверхность

свободная прерывистая
(шлицевая)

с галтелью
с торцомс одной сто­

роны
с двух сто­

рон
<7 1,0 0,8 1,1 1,2 1,2
>7 1,3 1,05 1,4 1,55 1,55

2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости (см. карту 2). 
3 Точности н жесткости станка (см. карту 3)
4. Партии деталей (см карту I).
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

? J 4 ) ■ ' « * — ц Шлифование торцов 
на круглошлифовальных 

станках торцом круга с про­
дольной подачейс?

, У< * ‘ \-щ--

ь >I/
■- — - -

1 -  - )
' гд

/ Карта 8
1. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

1д, ММ,
до

Измеря­
емая дли- 
на /, мм,

ДО

Диаметр шлифования £>#, мм, до

32 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, до

0,17 0,35 0,17 0,35 0,25 0,50 0,25 0,50 | 0,25 0,50

Неполное штучное время tH ш, мин
1

6,3
100 U 7 1,21 1,25 1,30 1,36 1,41 1,43 1,50 1,54 1,64

2 200 1,54 1,56 1,60 1,65 1,71 1,74 1,79 1,83 1,88 1,97
3 500 1,89 1,96 2,04 2,10 2,18 2,25 2,35 2,42 2,56 2,70
4

8
100 1,18 1,23 1,28 1,33 1,40 1,46 1,50 1,55 1,60 1,72

5 200 1,55 1,58 1,64 1,67 и з 1,78 1,80 1,88 1,93 2,05
6 500 2Д0 2,18 2,24 2,30 2,35 2,40 2,50 2,60 2,70 2,80
7

!0
100 1,45 1,50 1,59 1?62 1,70 1,76 1,80 1,85 1,92 2,04

8 200 1,57 1,60 1,67 1,71 1,77 1,84 1,86 1,95 2,02 2,15
9 500 2,33 2,40 2,46 2,53 2,59 2,64 2,75 2,86 2,97 3,08
10

16
100 - - 1,67 1,72 1,80 1,91 2,03 2,15 2,21 2,35

11 200 - - 1,71 1,80 1,85 1,97 2,10 2,21 2,39 2,58
12 500 - - 2,69 2,78 2,85 2,93 3,03 3,15 3,27 3,39
13

25
100 - - - - 1,88 2,03 2,10 2,29 2,43 2,67

14 200 - - - - 1,92 2,10 2,18 2,36 2,61 2,85
15 500 - - - - 3,13 3,25 3,33 3,46 3,59 3,73
16

40
100 - - - - - - 2,23 2,5 2,59 2,84

17 200 - - - - - - 2,26 2,61 2,79 3,07
18 500 - - - - - - 3,57 3,61 3,95 4 1
19

50
100 - - - - - 2,37 2,62 2,80 3,10

20 200 - - - - - - j 2,47 2,77 2,96 3,61
21 500 - - - - - - 3,77 3,97 4,35 4,5
22
23 63

100 1 - : . - -  -
........ т

^ 1
- 2,97 3 65

200 - 1 - 3,14 4 06
24 500

------- 1-------
" | ' - - - ~ -\ - - 4,78 4,96

Индекс а | б в г Д е i ж 3 —i U к

If. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для низменных 
условий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала точности размера и шероховатости поверхности (см 
карт\ 2)

2 Точности и жесткости станка (см карту 3)
3 Партии детазей (см карт> !)
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НЕПОЛНОЕ
Ш ТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

г* о F-
о > —

Шлифование торцов 
на кругло шл ифовальных стан­

ках торцом круга 
с поднутрением продольной 

подачей

Карта 9
I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

Ьд, мм, 
До

Измеря- 
емая дли- 
на /, мм, 

ДО

Диаметр шлифования Ь д , мм, до

32 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, ДО

0,17 0,35 0,17 0,35 0,25 0,50 0,25 0,50 0,25 0,50

Неполное штучное время 1н.ш, мин
1 100 0,94 0,97 1700 1,04 1,09 1,13 1,14 1,20 1,23 1,31
2 6,3 200 1,23 1,25 1,28 1,32 1,37 1?39 1,43 1,46 1,50 1,58
3 500 1,51 1,57 1,63 1,68 1,74 1,80 1,88 1,94 2,05 2,16
4 100 0,94 0,98 1,02 1,06 1,12 1,17 1,20 1,24 1,28 1,38
5 8 200 1,24 1,26 1,31 1,34 1,38 1,42 1,44 1,50 1,54 1,64
6 500 1,68 1,74 1,79 1,84 1,88 !?92 2,00 2,08 2,16 2,24
7 100 М б U 0 1,27 1,30 1,36 1,41 1,44 1,48 1,54 1,63
8 10 200 1?26 1,28 1,34 1,37 1,42 1,47 1,49 1,56 1,62 1,72
9 500 1,86 1,92 1,97 2,02 2,07 2,11 2,20 2,29 2,38 2,46
10 100 — — 1,34 1,38 1,44 1?53 1,62 1,72 1,77 1,88
11 16 200 — — 1,37 1,44 1,48 1,58 1?68 1,77 1,91 2.06
12 500 — — 2,15 2,22 2,28 2,34 2,42 2,52 2,62 2,71
13 100 — — — — 1,50 1,62 1,68 1,83 1,94 2,14
14 25 200 — — — — 1,54 1,68 1,74 1,89 2,09 2,28
15 500 — — — — 2,50 2,60 2,66 2,77 2,87 2,98
16 100 — — — — — — 1,78 2,00 2,07 2,27
17 40 200 1,81 2,09 2,23 2,46
18 500 — — — — — — 2,86 2,89 3,16 3,28

__ 19_ 100 — — — — — — 1,90 2,10 2,24 2,48
20 50 200 1,98 2,22 2,37 2,89
21 500 — — — — — — 3,02 3,18 3,48 3,60
22 100 — : — — — — — — — 2,38 2,92
23 63 200 — ; — — — — — — 2,51 3,25
24 500 3,82 3,97

Индекс а б в г д е ж 3 И к

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для низменных 
условий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемою материала, точности размера и шероховатости поверхности (см 
карту 2)
2 Точности и жесткости станка (см карту 3)
3 Партии деталей (см карту 1)
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

v« о - * Л
1'

Ш лиф ование т орцов 
на  круглош лиф овальны х ст ан­
ках т орцом круга с  радиаль­

ной  подачейс?

.*4 •’

------
__*

ь >

Уд

—  -1 
1

/ Карта 10
I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

Ад> ММ,
до

Измеря­
емая дли­
на /, мм,

до

Диаметр шлифования мм, до

32 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, до

0,17 0,35 0,17 0,35 0,25 0,50 0,25 0,50 0,25 0,50

Неполное штучное время ta ш, мин
1

6,3
100 1,05 1,09 1,13 1,17 1,22 1,27 1,29 1,35 1,39 1,48

2 200 1,39 1,40 1,44 1,49 1,54 1,57 1,61 1,65 1,69 1,77
3 500 1,70 1,76 1,84 1,89 1,96 2,03 2,12 2,18 2,30 2,43
4

8
100 1?06 1,11 1,15 1,20 1,26 1,31 1,35 1,40 1,44 1?55

5 200 1,40 1,42 1,48 1,50 1,56 1,60 1,62 1,69 1,74 1,85
6 500 1,89 1,96 2,02 2,07 2,12 2,16 2,25 2,34 2,43 2,52
7

10
100 1,31 1,35 1,43 1,46 1,53 Ь58 1,62 1,67 1,73 1,84

8 200 1,41 1,44 1,50 1,54 1,59 1,66 1,67 1,76 1,82 1,94
9 500 2,10 2,16 2,21 2,28 2,33 2,38 2,48 2,57 2,67 2,77
10

16
100 — — 1,50 1,55 1,62 1?72 1,83 1,94 1,99 2,12

И 200 — — 1,54 1,62 1,67 1,77 1,89 1,99 2,15 2,32
12 500 — — 2,42 2,50 2,57 2,64 2,73 2,84 2,94 3,05
13

25
100 — — — — 1,69 1,83 1,89 2,06 2,19 2,40

14 200 — — — — 1,73 1,89 1?96 2,12 2,35 2,57
15 500 — — — — 2,82 2,93 3,00 3,11 3,23 3,36
16

40
100 2,01 2,25 2,33 2,56

17 200 2,03 2,35 2,51 2,76
18 500 — — — — — — 3,21 3,25 3,56 3,69
19

50
100 — — — — — — 2,13 2,36 2,52 2,79

20 200 2,22 2,49 2,66 3,25
21 500 — — — — — — 3,39 3,57 3,92 4.05
22

63
100 — — — — — — -- — 2,67 3,29

23 200 2,83 3,65
24 500 4,30 4.46

Индекс а б в г д е Ж 3 и К

И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для лишенных 
условий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности (см 
карту 2)
2 Точности и жесткости станка (см. карту 3)
3 Партии деталей (см карту!)
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

Шлифование торцов 
на круглошлифовальных 
станках торцом круга 

с поднутрением радиальной 
подачей

Карта 11
I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
ш лифо­
вания

1 д, ММ,

до

Измеряв- 
мая длина 
/, мм, до

Диаметр шлифования Ол, мм, до

32 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, до

0,17 0,35 0,17 0,35 0,25 0,50 0,25 0,50 0,25 0,50

Неполное штучное время Ш.ш, мин
100 0,82 0,85 0,88 0,91 0,95 0,99 1,00 1,05 1,08 1,15
200 1,08 1.09 1.12 1,16 1,20 1,22 1,25 1,28 1,32 1,38
500 1,32 1,37 1,43 1,47 К53 1,58 1,65 1,69 1,79 1,89
100 0,83 0,86 0,90 0,93 0,98 1,02 1,05 1,09 М 2 1,20
200 1,09 1,11 1,15 U 7 1,21 1,25 1,26 1,32 1,35 1,44
500 1,47 1.53 1,57 1,61 1.65 1,68 1,75 1,82 1,89 1,96
100 1,02 1,05 1,11 1,13 1.19 1,23 1,26 1,30 1,34 1,43
200 U 0 1,12 1,17 1,20 1,24 1,29 1,30 1,37 1,41 1,51
500 1,63 1,68 1,72 1,77 1,81 1,85 1,93 2,00 2,08 2,16
100 - - U 7 1,20 1,26 1,34 1,42 1,51 1,55 1.65
200 - - 1,20 1,26 1,30 1,38 1,47 1,55 1,67 1,81
500 - - 1,88 1,95 2,00 2,05 2,12 2,21 2,29 2,37
100 - - - 1,32 1,42 1,47 1,60 1,70 1,87
200 - - - - 1,34 1,47 1,53 1,65 1,83 2?00
500 - - - - 2,19 2,28 2,33 2,42 2,51 2,61
100 - - - - - - 1,56 1,75 1,81 1,99
200 - - - - - - 1,58 1,83 1,95 2,15
500 - - - - - - 2,50 2,53 2,77 2,87
100 - - - - - - 1,66 1,83 1 96 2,17
200 - - - - - - 1,73 1,94 2,07 2,53
500 - - - - - - 2,64 2,78 3 05 3,15
100 - - - - - - - 2,08 2,56
200 - - - - - - - - 2,20 2 84
500 1 - - - - - - - - 3,35^ 3,47

а б в 1 д е ж 3 и К

6,3

10
п
12
13
14
15 

~16
17
J_8_

19
20 _ 
21 

22 
23

'24

10

16

25

40

50

63

Индекс

II. П оп р аво ч н ы е к о эф ф и ц и ен ты  н а  неполное ш тучн ое вр ем я  д л я  н изм енны х 
условий р аб о т ы  в  зав и си м о сти  от:

1 О брабатываемого материала, точности размера и ш ероховатости поверхности (см 
карт\ 2)
2 Точности и жесткости станка (см карту 3)
I 11артии деталей (см карг\ 1)
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

? М
1 1

v*/

.iV -''у/
Ш лифование т орцов 

на гпорце-кругяоиитфовапъных 
ст анках с радиальной подачей

ь>
I/ 1гд

Карта 121 в

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

Ьд, ММ,
до

Измеряв- 
мая длина 
/, мм, до

Диаметр шлифования мм, до

32. 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, до
0,17 0,35 10,17 I 0,35 I 0,25 ( 0,50 10,25 10,50 | 0,25 I 0,50

Неполное штучное время ш.ш, мин
I

6,3
100 0?70 0,73 0,75 0,78 0,82 0,85 0,86 0,90 0,92 0,98

2 200 0,92 0,94 0,96 0,99 1,03 1,04 1,07 1,10 и з 1,18
3 500 1,13 1,18 1,22 1,26 1,31 1,35 1,41 1,45 1,54 1,62
4

8
100 0,71 0,74 0,77 0,80 0,84 0,88 0,90 0,93 0,96 1,03

5 200 0,93 0,95 0,98 1,00 1,04 1,07 1,08 и з i ti6 1,23
6 500 1,26 1,31 1,34 1,38 _L iL 1,44 1,50 1.56 1,62 1,68
7

10
100 0,87 0,90 0,95 0,97 1,02 1,06 1,08 1 ,п 1,15 1,22

8 200 0,94 0,96 1,00 1,03 1,06 1,10 1,12 U 7 1,21 1?29
9 500 1,40 1,44 1,48 1,52 1,55 1,58 1,65 1,72 1,78 1,85
10

16
100 — — 1,00 1,03 1,08 М 5 1Д2 1,29 1,33 1,41

И 200 — — 1,03 1,08 U 1 1,18 1?26 1,33 1,43 1,55
12 500 — — 1,61 1,67 1,71 1,76 1,82 1,89 1,96 2?03
13

25
100 — — — — 1,13 1,22 1,26 1,37 1,46 1,60

14 200 — — — — 1,15 1,26 1,31 1,42 1,57 1,71
15 500 — — — — 1,88 1,95 2,00 2,08 2,15 2,24
16

40
100 1,34 1,50 1,55 1,70

17 200 — — — — — — 1,36 1,57 1,67 1,84
18 500 2,14 2,17 2,37 2,46
19

50
100 — — — — — — 1,42 1,57 1,68 1,86

20 200 1,48 1,66 1,78 2,17
21 500 — — — — — -- - 2,26 2,38 2,61 2,70
22

63
100 1,78 2,19

23 200 1,88 2,44
24 500 — — — 1 — — — — . 2,87 2,98

Индекс а б в г д е ж 3 и к
II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для низменных 

условий работы в зависимости от:
1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности (см 
карту 2)
2 Точности и жесткости станка (см карту 3)
3 Партии деталей (см карту i )
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

Шлифование торцов 
на торце-круглоьилифовальных 
станках с продольной подачей

Карта 13

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

Ад, мм, 
до

Измеряв- 
мая длина 
/, мм, до

Диаметр шлифования О д , мм, до

32 50 80 125 200

Припуск на сторону П, мм., до
0,17 0,35 0,17 1 0,35 I 0,25 10,50 10,25 |I0,50|0,25j

оo
'

Неполное штучное время tH .u i, мин
1 100 0,82 0,85 0,88 0,91 0,95 0,99 1,00 1,05 1,08 1,15
2 6,3 200 1,08 1,09 1?12 i ;i6 1720 1,22 1,25 1т28 1,32 1,38
3 500 1,32 1,37 1,43 1,47 1,53 1,58 1,65 1,69 1.79 1,89
4 100 0,83 0,86 0,90 0,93 0,98 1,02 1,05 1,09 1,12 1,20
5 8 200 1,09 1,11 1,15 1,17 1,21 1,25 1,26 1732 1,35 1,44
6 500 1,47 1,53 1?57 1,61 1,65 1,68 1,75 1,82 1,89 1,96
7 100 1,02 1,05 1,11 1,13 1,19 1,23 1,26 1,30 1,34 1?43
8 10 200 1,10 1,12 1,17 1,20 1,24 1,29 1,30 1,37 1,41 1,51
9 500 1,63 1,68 1,72 1,77 1,81 1,85 1,93 2,00 2,08 2,16
10 100 — 1,17 1Д0 1,26 1,34 1,42 1,51 1,55 1?65
и 16 200 — — 1,20 1,26 1,30 1,38 1,47 1,55 1,67 1,81
12 500 — — 1,88 1,95 2,00 2,05 2,12 2Д1 2,29 2,37
13 100 — — — 1,32 1,42 1,47 1,60 1,70 1?87
14 25 200 — — — — 1,34 1,47 1,53 1,65 1,83 2,00
15 S00 — — — — 2,19 2,28 2,33 2,42 2,51 2,61
16 100 — — — — — — 1,56 1,75 1,81 1,99
1? 40 200 1,58 1,83 1,95 2,15
18 500 2,50 2,53 2,77 2,87
19 Г юо 1.66 1,83 1,96 2,17
20 50 200 1.73 1.94 2,07 2,53
21 500 2,64 2,78 3,05 3,15
22 100 2,08 2,56
23 63 200 2,20 2,84
24 500 3,35 3,47

Индекс а б в Г д е ж 3 и к

Н. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для низменных 
условий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности (см 
карту 2)
2 Точное! и и жесткости станка (см каргу 3)
3 Партии деталей (см карту'1).
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НЕПОЛНОЕ
Ш ТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

$t
V

:__ 1
Шлифование диаметра и 

торца (совместно) 
на торце-круглотпифовальных 

станкахсГ Ь>и
1

— 1 
1

—

*! УД

/
Карта 14

I. Неполное ш тучное время шлифования торца to ш*

№
пози­
ции

Длина
шлифо­
вания

Ьд, мм, 
до

Измеряв- 
мая длина 
/, мм, до

Диаметр шлифования Од, мм, до
32 50 80 | 125 Г 200

Припуск на сторону П, мм, до
0,17 0,35 10,17 | 0,35 0,25 | 0,50 0,25 | 0,50 I 0,25 | 0.50

Неполное штучное время Ш ш, мин
1

6,3
100 0,82 0,85 0,88 0 91 0,95 0,99 1,00 1,05 1,08 М 5

2 200 1,08 1,09 1,12 м б 1,20 1,22 1,25 1,28 1,32 1,38
3 500 1,32 1,37 1,43 1,47 1,53 1,58 1,65 1?69 1,79 1,89
4

8
100 0,83 0,86 0?90 0,93 0,98 1,02 1,05 1,09 1,12 1,20

5 200 1,09 U 1 1,15 1,17 1,21 1,25 1,26 1,32 1,35 1,44
6 500 1,47 1,53 1,57 1,61 1,65 1,68 1,75 1,82 1,89 1,96
7

10
100 1,02 1,05 Ml М 3 1,19 1,23 1,26 1,30 1,34 1,43

8 200 1,10 М 2 1,17 1,20 1,24 1,29 1,30 1,37 1,41 1,51
9 500 1,63 1,68 1,72 1,77 1,81 1.85 1,93 2,00 2,08 2,16
10

16
100 — 1,17 1,20 1,26 1,34 1,42 1,51 1,55 1,65

11 200 — — 1,20 1,26 1,30 1,38 1,47 1,55 1,67 1,81
12 500 — — 1?88 1,95 2,00 2,05 2,12 2,21 2,29 2,37
13

25
100 — — — — • 1,32 1,42 1,47 1,60 1,70 1,87

14 200 — — — — 1,34 1,47 1,53 1,65 1,83 2,00
15 500 — — — — 2?19 2,28 2,33 2,42 2,51 2?61
16

40
100 1,56 1,75 1,81 1,99

17 200 1,58 1,83 1,95 2,15
18 500 — — — — — — 2,50 2,53 2,77 2,87
19

50
100 — — .— — — — 1,66 1,83 1,96 2,17

20
21

200 — — — — — — 1,73 1,94 2.07 2.53
500 — — — — — — 2,64 2,78 3,05 3 15

22
63

100 — — — — — — — — 2,08 2 56
23 200 — — — — — — — — 2,20 2,84
24 500 — — — — — — — — 3,35 3 47

Индекс а б в Г д е ж 3 и к
*) Определение tH ш входящего в норму времени производится следующих образом

1 По карте 7. лист 1-3 определяется 1н ш на обработк\ диаметра 2 По карте 14 опреде­
ляется 1н ш на обработку торца 3 В формулу нормы времени включается наибольшая 
величина 1н ш (либо на диаметр, либо на торец), т к меньшая оказывается перекрытая 

И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для низменных ус­
ловий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности (см кар- 
тл 2) 2 Точности и жесткости станка (сч карту 3) 3 Партии деталей (см карт\ 1)
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5-2. Бесцентровое ш лифование

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНО Е  
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ  ДЕ Т А Л Е Й

Бесцент рово ш лиф овал ьные 
ст анки

Карта 15
1. Подготовительно-заключительное время

■Ns по­
зиции

Характер
наладки Метод шлифования

Наибольший диаметр шли­
фуемой детали Da, м м , до

75 160 75 160
С заменой 

ножа
Без замены 

ножа
Время tn з, мин

1

Без замены 
шлифо- 
вального 
круга

Шлифование с продольной пода­
чей 11 13 7 9

2
Шлифование 
с радиальной 

подачей

без ограничения 
длины П 13 7 9

3 с установкой про­
дольного упора 13 15 9 И

4 с установкой упора 
и выталкивателя 19 21 15 17

5

С заменой 
шлифо­
вального 
круга

Шлифование с продольной пода- 19 22 15 18
1

6

7

8

Шлифование 
с радиальной 
подачей

без ограничения 
длины 19 22 15 18

с установкой про­
дольного упора 21 24 17 20

с установкой упора 
и выталкивателя 27 30 23 26

Индекс а б в г
П. Время на дополнительные элементы  подготовительно-заключительной  

'__________  работы, не вклю ченные в комплексы__________ _________— --------

Ns по­
Наименование работы

Наибольший диаметр шлифуемой 
детали Од, мм, до

зиции 75 I1 160

Время tn з, мин
____9___ | шлифующий или ведущий круг 7 8
_  10 Устано- j лоток (подвести или отвести) 3 4
_ _ J ] __ вить и * выталкиватель 5 11 6
_  12 снять 1 нож L  _.4 !Г 4
_  13 продольный упор 2 1' 2
__ 14 Править шлифовальный круг 3 3

15 Править
вед>тнй
кр\г

1----
| без настройки угла наклона оси 
, кРУга

3 4

16 ’ с настройкой м та нак юна оси 
, кр>,та 7 8

LIT Индекс а 1[ б
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Бесцеитровогилифовалъные станки

Карта 16

№ Метод 
позиции | шлифования

[ ......

Способ установки 
детали

Длина
детали Ьд, мм, 

ДО

Диаметр шлифуемой детали D, мм, до
10 20 35 50 80 100 160 св 160

Время 1в у, мин
1

5 ! С радиаль-
) ной подачей 

2 | в упор

Установить деталь на 
опорный нож — 0,048 0,066 0,088 0,096 0,11 одз 0,16 0,18

Установить деталь на 
опорный нож и снять — 0,084 0,096 0,12 0,13 0,15 0,17 0,19 0,21

!
3 1

1

Установить деталь 
в лоток 50 0,032 0,04 0,06 0,064 0,075 0,08 0,09 0,12

I
 ̂ 1 С продоль-

Установить деталь на 
опорный нож

50 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11 0,12
-------1 ной

, s подачей

6

100 0,04 0,05 0,075 0,09 0,10 0,П 0,12 0,14

300 и более 0,046 0,06 0,08 0,10 0,11 0,14 0 16 0,17

Индекс1 _____  . ... ......... . . _ а б в г д е ж 3

as

Примечания
1 В случае, когда время на установку детали при работе с продольной подачей (поз 3-6) не превышает основного (технологического) 

времени, оно считается перекрываемым машинным временем и в норму штучного времени не включается для последующих деталей
2 Время на установку и снятие детали при работе в упор (поз 1-2) является не перекрываемым и учитывается при расчете нормы

им умною времени на каждую деталь



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Б е с ц е н т р о в о е  ш л и ф о в а н и е  с п р о д о л ь н о й  п о д а ч е й

Карта 17, лист 1

К. Неполное штучное время

Xs Диаметр Припуск на Длина шлифования Ьд, мм, до J
поз и- шлифования диаметр 2П, 50 80 100 125.1 160 I 200| 250 | 320 | 400 500 | 630 | 800 М000 1250 ; 1600] 20001
ции D д, мм, до мм, до Неполное штучное время на поверхность* tH щ, мин
1 0,15 0,13 0,15 0,17 0,21 0,23 0,26 0,33 0,38 0,43 0,51 0,68 — — — 1 —
2 8 0,2 0,14 0,17 0,18 0,24 0,26 0,29 0,37 0,43 0,48 0,56 0,75 — — — — 1 —
3 0,3 0,16 0,19 0,21 0,26 0,29 0,33 0,41 0,47 0,54 0,63 0,84 — — —
4 0,15 0,14 0,17 0,18 0,24 0,26 0,29 0,37 0,43 0,48 0,56 0,75 0,88 1,06 — —

5 10 0,2 0,16 0,19 0,21 0.26 0,29 0,33 0,41 0,47 0,54 0,63 0,84 0,98 1,2 — — —
6 0,3 0,18 0,21 0,23 0,29 0,32 0,36 0,45 0,53 0,60 0,70 0,93 и 1,3 — — —
7 0,2 0,19 0,22 0,24 0,28 0,33 0,36 0,45 0,51 0,59 0.68 0,89 1,05 1,23 1.56 1,89 2 25
8 12,5 0,3 0,20 0,24 0,26 0,33 0,36 0,41 0,51 0,59 0,67 0,78 1,04 1,22 1,45 1,85 2,2511 2.69
9 0,5 0,22 0?2б 0,28 0,36 0,41 0,46 0,55 0,67 0 78 0,90 d ill 1?42 1,70 2,15 2,6 3,19

10 0,2 0,20 0,23, 0,25 0,32 0,36 0,40 0,50 0,58 0,66 0,77 1,02 1,19 1,36 1,80 2,17 2,74
11 20 0,3 0,22 0,26 0,30 0,36 0,42 0,47 0,59 0,60 0,78 0,95 1,23 1,48 1,77 2,25 2,76 3,33
12 0.5 0,24 0?28 0?32 0,41 0.46 0,53 0,66 0,78 0,92 и 1,42 1,71 1,99 2,61 3,21 3,88

13 0,2 0,22 0,25 0,27 0,35 0,38 0,44 0,53 0,62 0,72 0,85 1,1 1,31 1,55 1,97 2,4 2,9
14 25 0,3 0,23 0,27 0,31 0,38 0,44 0,50 0,62 0,73 0,87 1,06 1,33 1,62 1,94, 2,44 3,02 3,67
15 0,5 0 25 0,31 0,35 0Г43 0,50 0,58 0,71 0,86 JLL JAL 1,56 1,90 2,28 2,89 3,58 4,36

16 0,2 0,25 0,31 0,33 0,40 0,44 0,50 0,67 0,77 0,88 1,02 1,28 1,54 1.81 2,35 2,84 3.38
17 32 0,3 0,27 0,33 0,36 0,45 0,51 0,59 0,78 0,90 1,05 1,23 1,58 1,90 2,26 2,9 3,54 4,26
18 0,5 0,30 0,36 0,41 0,50 0,58 0,67 0,87 1,03 1,21 1,42 1,80 2,19 2,68 3,38 4,15 5 03

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о п Р
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Б е с ц е н т р о в о е  ш л и ф о в а н и е  с про д о л ь н о й  подачей

Карта 17, лист 2
1. Неполное штучное время

№ по­
зиции

Диаметр 
шлифования 
Од» мм, до

Припуск на 
диаметр 

2П, мм, до

Длина шлифования Ьд мм, до
50 80 100 125 160 200 250 320 400 | 500 | 630 800 1000 160 2000

Неполное штучное время на поверхность* tn ш, мин

19 0,2 0,26 0,32 0,34 0,42 0,48 0,53 0,71 0,82 0,95 U 1,41 1,64 1,99 2.57 3,12 3 74
20 40 0,3 0,29 0,35 0,40 0,49 0,55 0,63 0,84 0,98 1,15 1,37 1,74 2,1 2,51 3,22 3 82 4 78
21 0,5 0,31 0,38 0,44 0,53 0,62 0,72 0,95 1,12 1,32 1,57 2,0 2,42 2,92 3,72 4,59 5,59

22 0,2 0,27 0,29 0,36 0,4-Л 0,50 0,58 0,76 0,88 1,02 1.19 1,41 1,71 2 17 2 79 34 4 67
23 0,3 0,29 0,35 0,41 Ц

п 0,58 0,66 0,88 1,03 1,21 1,42 1,82 2,2 2 64 3,36 4,09 4 95
24 5U 0,5 0,33 0,41 0,46 и,эи 0,67 0,78 1,02 1,21 1,44 1,71 2,18 2 66 321 4 09 S 06 6 63
25 0,7 0,35 0,44 0,51 и,*> О

0,63 0,70 0,89 1,15 1,39 1,65 1,95 2,51 3,08 3,75 4 77 5,94 7 27

26 0,3 0,36 0,43 0,49 0,59 0,69 0,70 1,02 1,19 1,4 1,65 2,08 2,53 3,04 3,81 4,68 5,02
27 63 0,5 0,40 0,49 0,53 0,67 0,78 0,81 1,19 1,4 1,66 1,98 2,51 3,04 3,68 4 64 5,75 6,1
28 0,7 0,42 0,53 0,61 0,74 0,88 1,00 1,45 1,59 1,90 2,27 2,89 3,54 4,29 5.56 6,76 7,29

29 03 0,38 0,45 0,51 0,65 0,72 0,82 1,08 1,29 1,5 1,79 2,29 2,77 3,32 42 5,2 6 29
30 80 0,5 0,41 0,52 0,59 0.73 0,85 0,98 1,28 1,53 1,81 2,15 2,75 3,36 4 06 5 12 6,35 7.68
31 0,7 0,44 0,57 0,66 0,79 0,95 1,12 1,39 1,71 2,07 2,49 3,19 4,02 4 75 5 99 7,47 9 1

Индекс а 6 в г Д е ж 3 и к л м н 1 о н L _ P .

Число проходов — см Приложение 11, лист 2



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Бесцентровое шлифование с продольной года-

_______ _________чей______________________ j
Карта 17, листЗ

I. Неполное штучное время

Припуск 
на диа-

Длина шлифования La  мм, до

Jfe ПО- Диаметр 
шлифования 
Эд, мм, до

50

ооос
о 125 : 160 200 250 320 400 500| 630 | 800! 1000 125 1600 2000

зиции метр 2П,
мм, до Неполное штучное время на поверхность* 1н ш мин

32 0,3 0,40 0,50 0,57 0,68 0,80 0,95 1,2 1,45 1,70 2,02 2,58 3,15 3,81 4,75 5,98 7,3

33

100
0,5 0,43 0,55 0,63 0,77 0,90 1,06 1,39 1,65 1,98 2,36 3,0 3,67 4,46 5,59 6,99 8,59

34 0,7 0,49 0,62 0,68 1,02 1,06 1,28 1,51 2,0 2,40 2,9 3,68 4,54 5,68 7,11 8,84 10,8

35 1,0 0,54 0,72 0,85 1,05 1,22 1,51 1,79 2,38 2,76 3,51 4,51 5,51 6,77 8,51 '! 10,7 13,1

36 0,3 0,46 0,58 0,66 0,78 0,92 1,18 1,41 1,66 2,0 2,34 2,92 3,63 4,37 5 53 j 6.84 8 34 '

37
125

0,5 0,51 0,64 0,74 0,8 1,04 1,22 1,59 1,91 2,26 2,71 3,45 4,2 5,11 6 43 I 80 9.79

38 0,7 0,58 0,72 0,85 1,16 1,23 1,45 1,89 2,28 2,76 3,3 4,25 5,13 6,25 791 9,91 12,2 |
39 1,0 0,63 0,84 0,98 U 9 1,43 1,72 2,03 2,71 3,27 3,98 5,04 6,24 7,51 9,47 12 1 14,8 '
40 0,3 0,50 0,62 0,70 0,85 0,99 1,29 1,55 1,82 2,16 2,58 3,3 4,01 4,87 6,14 1 7,51

41
160

0,5 0,54 0,69 0,80 0,96 1,14 1,34 1,75 2,11 2,52 3,0 3,85 4,72 5,74 7,22 ! 9 0 2 1 - U
42 0,7 0,60 0,79 0,92 1,2 1,36 1,62 2,06 2,51 3,05 3,68 4,83 5,79 7,09 8 88 1 106

L,~» ____ J 137

43 1,0 0,67 0,90 1,07 1,28 1,58 1,90 2,44 2,99 3,64 4,43 5,62 6,98 8,55 10,8
1

13.5 167

Индекс а б В ; г Д е ж , 3 и К л м Н | 0 n j
• Число проходов — см Приложение 11, лист 2



Бесцентровое шлифование
НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ с пробольной подачей

Карга 17, лист 4

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

I Соотношения между толщиной стенок и диаметром

Сплошная заготовка
Тонкостенные детали, отношение 0,5 (D-d)/D

0Л3...0.16 0,10.. .0.12 до 0,10

Коэффициент

1,0 1,1 \ л 1,3

2. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверхности (см. карту 2).
3. Партии деталей (см. карту I).
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НЕПОЛНОЕ и
ШТУЧНОЕ 0ВРЕМЯ у>\

Бесцентровое врезное 
шлифование

Карта 18, лист 1

I. Неполное штучное время

№ Диаметр Припуск на Длина шлифования L мм, до
пози- шлифования диаметр 2П, 32 40 5 0 | 1 _ 6 3 | | 80 100 1 125 160
ции D, мм, до мм, до Неполное штучное время Ш щ, мин

3 0,10 0,20 0,21 0,24 0,26 0,29
2 8 0,15 0,22 0,24 0,27 0,29 0,32 — — —

3 0 30 0,25 0,27 0,30 0,32 0,36
4 0,10 0,22 0.24 0,27 0,29 0,32 0,36
5 10 0,15 0,25 0,27 0,30 0,32 0,36 0,40 —

6 0,30 0,28 0,30 0,34 0,36 0,40 0,45
7 0,10 0,25 0,27 0,30 0,32 0,36 0,40 0,48
8 12,5 0,15 0,28 0,30 0,34 0,36 0,38 0,42 0,50 —

9 0,30 0,31 0,33 0,37 0,40 0,45 0,50 0,59
10 0,35 0,29 0,32 0,35 0,38 0,40 0,43 0,51 0,58
11 16 0,30 0,35 0,37 0,42 0,45 0,50 0,56 0,66 0,72
12 0,50 0,40 0,43 0,46 0,53 0,59 0,66 0,69 0,86
13 0,15 0,32 0,34 0,37 0,40 0,43 0,46 0,54 0,61
14 20 0,30 0,38 0,40 0,43 0,48 0,53 0,59 0,70 0,75
15 0,50 0,42 0,46 0,51 0,56 0,62 0,69 0,85 0,93
16 0,15 0,34 0,35 0,38 0,43 0,46 0,50 0,56 0,62
17 25 0,30 0,40 0,42 0 46 0,51 0,58 0,61 0,75 0,85
18 0,50 0,45 0,51 0,54 0,59 0,67 0,74 0,91 1,0
19 0,15 0,37 0,42 0,45 0,48 0,53 0,58 0,67 0,74
20 32 0,30 0,42 0,53 0,56 0,61 0,62 0,74 0,88 0,94
21 0,50 0,54 0,59 0,67 0,74 0,79 0,86 1,09 1,15
22 0,15 0.40 0,43 0,46 0.53 0,62 0,69 0,72 0,78
23 А(\ 0,30 0 50 0,54 0,59 0,67 0.72 0,78 0,93 1,02
24 0,50 0,56 0,62 0,70 0,75 0,85 0,94 1.1 1,26
25 0,70 0,59 0,67 0,74 0,8 0,91 1,0 1,2 1,34
26 0,15 0,45 0,46 0,50 0,55 0,67 0,72 0,75 0,85
27 0,30 0.53 0,56 0,62 0 69 0,75 0,85 1.0 1,1
28 50 0.50 0.61 0 67 0,74 0,82 0,91 1.0 1,14 1,36
29 0,70 0,63 0,70 0,78 0,85 0,97 1,09 1,28 1,47
яо 1,0 0 67 0,75 0,83 091 1,06 1Л 8 1,41 1,6
31 ‘ 1,15 0 4 0,56 0.61 0 64 0,69 0.75 0,83 0.9“' i
32 [ о,зо 0 56 0,69 0,75 0,80 0,90 099 1 15 1,28 1
33 63 11 0,50 0 67 0,78 0.85 0 87 1.04 1.17 1 38 1.52 '
34 0,70 07 0 83 0,90 0 99 1,14 i 26 1 49 1.65 |
35 1 0 0 74 0,90 0,98 1 07 1,22 1,36 1 58 1,78 :

Индекс а б в 1 д е ж
------------1

3 1
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Бесцентровое врезное 

шлифование
Карта 18, лист 2

L Неполное штучное время

№
позиции

Диаметр 
шлифова­
ния Од, 
мм, до

Припуск на 
диаметр 

2П, мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до

32 40 50 63 80 100 125 160

Неполное штучное время te ш, мин

36 0,15 0,56 0,60 0,64 0,69 0,74 0,83 0,90 0,99
37 0,30 0,66 0,72 0,78 0,83 1,0 и U 7 U 1
38 80 0,50 0,77 0,83 0,91 1,0 1Д0 U 8 1,41 1,59
39 0,70 0,80 0,88 0,98 1,07 1,2 1,36 1,54 1,74
40 1.0 0,85 0,93 1,04 U 5 1,31 1,47 1,65 1,9
41 0,15 0,58 0,62 0,66 0,72 0,80 0,85 0,94 1,04
42 0,30 0,70 0,77 0,83 0,91 1,02 1,12 1,25 1,33
43 100 0,50 0 80 0,88 0,98 1,07 1,22 1,38 1,54 1 74
44 0,70 0,85 0,94 1,05 1Д5 1,30 1,47 1,66 1,86
45 1,0 0,91 1,0 1,14 1,26 1,42 1,63 1,81 2,1

46 0,30 0,83 0,88 0,96 1,07 U 7 1,3 1,5 1,66
47

195
0,50 0,94 1,02 1,1 1,26 1,41 1,58 1,82 2,03

48 IZiJ
0,70 0,99 1,09 1,20 1,31 1,50 1,68 1,97 2Д1

49 1,0 1,0 1,15 1,28 1,44 1,57 1,81 2,13 2,42

1
0,30 0,86 0,94 1,02 U 4 1,26 1,39 1,62 1,81JU

<1 1 АП 0,50 1,0 1.И 1,20 1,34 1,54 1,71 1,98 2,24J 1
52

IOU 0,70 1,06 1,17 1,28 1,42 1,63 1,82 2,11 2,42

53 1,0 1,14 1,25 1,41 1,57 1,79 1,97 2,32 2,67

Индекс а б в Г д е ж 3

И, Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных
условий работы в зависимости от:

I Соотношения между толщиной стенок и диаметром

Тонкостенные детали, отношение 0,5 (D-d)/D

0,13-0 16 0 10-0 12 ДоО 10

и 1 2 1 3

2 Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверхности (см карту 2)

3 Партии деталей (см карту \ )
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5Л. Внутреннее шлифование

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ Внутришпифовальные стайки
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ  ДЕТАЛ ЕЙ Карта 19

I. Подготовительно-заключительное время

Наибольший диаметр шлифуемого отверстия D, мм, до

Ха по­
зиции

Характер
наладки

Сложность 100 300 500 100 300 500
подготовки 

к работе С заменой установочных 
приспособлений

Без замены установочных 
приспособлений

Время tn з, мин

1 Без замены 
шлифо­
вального 
круга

Простая 10 12 14 7 8 9

2 Средней
сложности 12 14 17 9 10 12

3 Сложная 14 17 21 11 13 15

4 С заменой 
шлифо­
вального 
круга

Простая 12 14 17 10 12 14

5 Средней
сложности 14 17 20 12 14 16

6 Сложная 17 20 23 14 16 1
Индекс а б в г д е

И. Время на дополнительные элементы подготовительно-заключительной
работы, не включенные в комплексы

№
позиции Наименование работы

Наибольший диаметр шлифуемого 
отверстия D, мм, до

100 300 500

Время tn з, мин

7 Сменить (повернуть) кулачки патрона 3,0 35 5,0

8 Расшлифовать кулачки 5,0 6,0 6,0 |1
9 Сменить шлифовальный круг 25 3 0 3,5

10 Повернуть шлифовальную бабку на 
угол 1,0 1,5

!
Индекс а б в  !
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ Внутреннее шлифование
ПРИ РАБОТЕ В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ Карта 20, лист 1

Kl>
пели- 1

Спосоо ус- ! Точность
выверки

Масса детали М, кг, до
1 ановкии 
крепления 

летали

Характер вы- t 
верки |

f
; 3,0 5,0 10 ; 20 30 50 100 200 400____ 800 1500

ции
1

мм, до
Время tB у, мин

\--------- 1
i 0,5 1,5 1,8 2,3 2,8 8,0 8,7 10 11,5 13, 14,9 17,2

Р '  -
1

Г выверкой 0,1 1,8 2 1 2,6 3,4 9,7 10,9 12,6 13,8 14,9 16,7 18,4

! 3
1 1

по диаметру 0,05 2 2 2,5 3,2 4,1 И,5 12,6 14,4 16,1 17,8 19,5 21,8
1----------1
! 4 В к\лачка\ 001 2,6 2,9 3,9 4,9 13,8 14,9 17,2 19,5 21,3 23 26,4

5 патрона 0,5 2,4 2,7 3,6 4,6 12,1 13,8 14,9 17,2 19,5 21,8 24,1

6 1
j

С выверкой 0,1 2,8 3,4 4,4 5,6 12,6 1 14,4 16,1 17,8 20,7 23 25,3

7
по диаметру и 

торцу 0,05 3,5 4,2 5,3 6,7 14,9 16,7 18,9 20,7 24,1 27,6 29,9
l------—

8 0,01 4,1 4,9 6,3 8,05 17,8 20,1 23 25,3 28,7 33,3 35,6

Индекс а б В г д е ж 3 и к л



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ

Внутреннее шлифование

Карта 20, тис г 2

№
пози­
ции

Способ установки и крепления де­
тали

Точность 
выверки, 
мм, до

Масса детали М, кг, до
0,01 0,05 0,08 0,3 1,0 | 3,0 5,0 10 20 30 50 1 0 0

Время tB у, мин

1 0,16 0,19 0,28 0,32 0,4! 0,5пневматическим зажи­ _
мом рычагом

2 0,21 0,16 0,14 0,17 0,23 0,29 0,33 0,42 — — __ —

3 В патроне без выверки _ 0,32 0,26 0,24 0,26 0,41 0,62 0,74 0,96 1,26 4,8 54 6 1
с крепле-

4 нием 0,5 0,53 0,42 0,4 0,63 0,85 и з 1,26 1,5 1 , 8 5,4 67 88
ключом с выверкой по

5 диаметру и 0,1 0,87 0,71 0,67 КЗ 1,76 2,3 2,5 3,05 3,6 7,0 8 6 П 5
торцу

6 0,05 1,06 0,85 0,8 1,55 2,12 2,7 2,9 3,2 4,4 8,4 10,4 13,8

Индекс а б в г д е ж 3 и к л W



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ НА ПЛАНШАЙБЕ

Внутреннее шлифование

Карта 20, лист 3

№
пози­
ции

Способ установки 
и крепления детали Характер выверки

Точность 
выверки 
мм, до

Масса детали М, кг, до

1,0 3,0 5,0 10 20 30 : 50 100 200 400

Время tB у, мин

1

На планшайбе с 
креплением болта- 

ми и планками

С центрирующим 
приспособлением 

без выверки
— 1,03 1,49 1,84 2,18 2,76 5,29

]
i

5,86 : 6,78
!

—

2
С выверкой в од­

ной плоскости

0,1 2,53 3,48 4,02 4,94 6,21 11,5 12,6 14,9 18,4 23 5

3 0,05 2,99 4,14 4,83 5,98 7,47 : 13,2 14,9 17,2 20,7 25 3 

! 28 74 0,01 3,56 4,98 5,75 7,24 8,97 16,1 18,4
1

20 7 25,3

5

С выверкой в двух 
плоскостях

0,1 4,25 5,8 6,67 ; 8,05 9,77 19,5 21,8 1 24,1 28,7 32 2

6 0,05 4,94 6,67 7,7 9,3 11,2 23 25,3 | 28,7
1. . ..

33,3 37 9 ’

1 0,01 5,98 7,93 9,2 iU 13,8 27,6 29,9 34,5 40,2 46

Индекс а 6 в г д е ; ж  [  J
1

И к



___ я. Шлифование отверстий
НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

7 7 7 7 7 7 1  -2 - V,

„ 0¥л Карта 21, лист 1
7 7 7 / 7 / 1  ]s>-

I. Неполное иггучное время

№ Диаметр шли­
фования D, мм,

Припуск на 
диаметр

Длина шлифования L, мм, до

пози- 10 12,5 16 20 25 32 40 50
ЦИИ ДО 2П, мм, до Неполное штучное время гн ш, мин

1 12,5 0,2 1,38 1,53 1,7 1,89 2,1 2,39 2,54 2,76
2 0,3 1,44 1,6 1,78 1,98 2,2 2,44 2,62 2,85
3 20 0,3 1,54 и 1,9 2,1 2,36 2,54 2,73 2,97
4 0,5 1,57 1,76 2,05 2,2 2,45 2,66 2,88 3.16
5 32 0,3 1,58 1,75 1,95 2,16 2,41 2,60 2,81 3,08
6 0,5 1,62 1,82 2,1 2,25 2,5 2,73 2,97 3,39
7 0,3 1,62 1,8 2,0 2,24 2,46 2,67 3,02 3,2
8 50 0,5 1,7 1,89 2,2 2,34 2,58 2,81 3,08 3,42
9 0,7 1,77 1,97 2,29 2,45 2,7 2,97 3,29 3,68

10 0,5 1,89 2,1 2,33 2,59 2,88 3,13 3,41 3,79
И 63 0,7 1,99 2,21 2,45 2,73 3,03 3,3 3,63 4,14
12 1,0 2,1 2,33 2,59 2,88 3,2 3,54 3,9 4,42
13 0,5 1,97 2,19 2,44 2,71 3,01 3,35 3,67 4,06
14 100 0,7 2,11 2,35 2,61 2,9 3,22 3,54 3,9 4,36
15 1,0 2,24 2,49 2,76 3,1 3,41 3,8 4,21 4,75
16 0,5 _ _ _ 2,96 3,31 3,6 3,94 4,49
17 160 0,7 — — — 3,1 3,46 3,81 4,2 4,69
18 1,0 — — — з,з 3,67 4,08 4.54 5,1
19 0,5 __

-------- 1i--------1 _ __ __ _ _ 4,88
20 250 0,7 — — 1 — — — — — 5,36

_2J 1,0 — — ( _ — — — — 5,82
22 0,5 __ __ 1

1 — — __ __ 5,50
23 420 0,7 — — 1 — S1 — 5,96

_24 1,0 — — j
— — !

[ — 6,53
25 0,5 __ _ i — — 1 5,90
26 500 0,7 — — , — — ,! --- — 6,50

__27 1,0 __ | — 1 — — — — 7,20
1
\I Индекс а

\
; 6 < в г д е ж i

------  ^ __ . __ __
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНО ВРЕМЯ
Шлифование отверстий 

Карта 21, лист 2

I. Неполное штучное время

№ пози­
ции

Диаметр 
шлифо­
вания, 
мм, до

Припуск 
на диа­

метр 2П, 
мм, до

Длина шлифования L, мм, до

63 * 80 100 125 160 180 200 250 400

Неполное штучное время Ш.ш, мин

1 12,5 ОД 3,23 3,62 4f07 4,79 —

2 1 0,3 3,33 3,73 4,19 4,94 — — — — —

5 20 0,3 3,47 3,89 4,37 5,15 6,14 7,07 — — —

6 0,5 3,69 4,19 4,76 5,66 6,67 7,82 — — —

9
32 0,3 3,59 4,06 4,6 5.46 6,41 7,5 9,0 11,1 —

10 0,5 3,85 4,37 5,0 5,97 7,06 8,3 9,98 12,3 —

14
50

0,3 3,74 4,23 4,94 5,75 6,79 7,96 9,55 11,7 14,5
15 0,5 4,02 4,59 5,27 6,29 7,07 8,83 10,7 13,2 16,0
16 0,7 4,33 4,99 5,77 6,94 8,31 9,85 и , 9 14,8 18,1
17

63
0,5 4,40 5,0 5,72 6,84 8,1 9,53 11,4 14,0 17,3

18 0,7 4,75 5,45 6,25 7,5 8,96 10,6 12,8 15,8 19,6
19 1,0 5,19 6,01 6,97 8,4 10,1 12,0 14,5 18,3 22,4
23

100
0,5 4,73 5,38 6,17 7?41 8,78 10,3 12,4 15,2 18,8

24 0,7 5,19 5,85 6,75 8,13 9,74 11,5 14,0 17,1 21,1
25 1,0 5,58 6,48 7,53 9,12 11,0 12,6 15,9 19,7 23,9
,29

160
0,5 5,09 5,8 6,66 8,0 9,93 11,5 14,1 17,6 20,3

30 0,7 5,49 6Д2 7,29 8,8 10,5 12,4 16,0 18,6 22,6
31 1,0 6,02 6,99 8,14 9,85 11,9 14,1 17,2 21,4 26,7

35
250

0,5 5,62 6,47 7,4 8,89 11,5 13,4 16,9 19,3 22,5
36 0,7 6,31 7,03 8,1 9,79 12,6 14,6 18,9 20,5 25,3
37 1,0 6,66 7,79 9,05 10,9 13,2 15,7 19,9 23,5 29,2
41

420
0,5 6,4 7,42 7,92 10,4 13,4 14,8 18',9 22,0 27,0

42 0,7 7,03 7,91 9,5 11,5 14,9 16,6 21,1 24,9 30,5

43 1,0 7,73 9,07 10,7 12,9 15,6 18,9 23 Л 28,6 35,2
44

500
0,5 7,06 8,24 9,6 11,6 14,0 16,7 20,3 25,2 30,9

45 0,7 7,7 8,78 10,6 12,6 15,7 18,8 23.0 28,0 35,0

46 1,0 8.59 ЮЛ 12,1 14,7 17,9 21,6 26,4 33,0 40,5

Индекс а б в г д
I

е ж
________L_______

3 и
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Шлифование отверстий 

Карта 21, лист 3
II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 

условий работы в зависимости от:
1 Формы поверхности

Шлифуемая поверхность

свободная
прерывистая
(шлицевая)

с галтелью с торцом

Коэффициент

1.0 0,8 и 1 д

2. Ширины круга

Ширина круга, мм, до 16 25 40 63

Коэффициент 1.2 1.0 0,8 0,63

3. Обрабатываемого материала, квалитета и шероховатости поверхности 
(см. карту 2).

4. Точности и жесткости станка (см. карту 3).
5. Партии деталей (см. карту I).
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ЛЬ
ПОЗИ­
ЦИИ

Длина 
шлифо­
вания 

Ьд, мм, 
до

Измеряемая 
длинаI, мм,

до

Диаметр шлифования Од, мм, до
50 ) 80 125 200

Припуск на сторону П, мм, до

0Д5 0,50 0Д5 0,50 0,25 0,50 0,25 0,50
Неполное штучное время dun, мин

I 50 1,85 1,95 2,0 2,10 2,19 2,33 2,41 2,65
2 я 100 2,12 2,24 2,30 2,40 2,49 2,68 2,77 3,04
3 200 2.47 2,60 2,67 2,81 2,9 3,12 3,22 3,54
4 св. 200 2,72 2,86 2,94 3,1 3,19 3?43 3,54 3,90
5 50 1,94 2,06 2,1 2,26 2,35 2,51 2,59 2,89
6 10 < 100 2,23 2,37 2,41 2,59 2,7 2,89 2,98 3,32
7 200 2,59 2,75 2,8 3,02 3,14 3,36 3,46 3,86
8 св.200 2,85 3,03 3,1 3,32 3,45 3,69 3,81 4,25
9 50 1,98 2.12 2,17 2,36 2,40 2,66 2,74 3,10
10 1А 100 2,27 2,44 2,49 2,71 2,75 3,05 3,15 3,56
U

Ю
200 2,64 2,84 2,9 3,15 3,21 3,55 3,66 4,14

12 св 200 2,90 3,12 3,19 3,47 3,53 3,91 4,03 4,55
13 50 — 2,25 2,45 2,50 2,83 2,87 3,27
14 100 — — 2,58 2,82 2,87 3,25 3,39 3,76
15 хи

200 — — 3,0 3,28 3,34 3,73 3,83 4,37
16 св 200 — — 3,43 3,61 3,67 4,10 4,21 4,81
17 50 — — 2,33 2,58 2,62 2.99 3,08 3,53
18 100 — — 2,68 2,97 3,02 3,43 3,53 4,06
19 200 — — 3,12 3,45 3,51 3,99 4,1 4,72
20 св 200 — — 3,60 3,79 3,86 4,39 4,51 5,20
21 50 — — — — 2,75 3,11 3,23 3,86
22 100 — — — — 3,16 3,58 3,72 4,4
23 200 — — — — 3,68 4,16 4,32 5,12
24 св 200 — — — — 4,05 4,58 4,75 5,63
25 50 — — — — 3,П 3,56 3,71 4,33
26 ел 100 — — — — 3,57 4,09 4,27 4,98
27 200 — — — — 4,15 4.75 4,96 5.79
28 св 200 — — — — 4,57 5,23 5,46 6,37

Индекс а б в г Д е ж 3
И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время 

для измененных условий работы в зависимости от:
1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности 

(см карту 2)
2 Партии деталей (см карту I}
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5.4. Плоское шлифование

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Пюскошлифоеапьиые станки \
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ Карта 23, лист 1 J

1. Подготовительно-заключительное время

№
пози­
ции

Способ установки детали

Вид станка

С прямоугольным столом С круглым столом

Длина стола Lc, мм, до
г" 1 i

Диаметр стола Dc мм до

1000 2500 4000 1000 2500 4000 400 800 1500 400 800 1500 '
С заменой шлифо­

вального круга
Без замены шлифо­

вального круга
С заменой шлифо­

вального круга
Без замены шлифо-1 

вального круга
Время, мин

1 На магнитном столе (плите) 12 14 17 5 6 7 15 17 19 8 9 10

2 На столе с креплением болтами и планками 16 19 23 9 11 13 — — — — —
1

3 В самоцентрирующем патроне с зажимом 
ключом 8 10 — 6 7 — — — — — — _  1

1...  1

4

В тисках или 
в приспособ­
лении

Без установки приспособле­
ния 13 15 18 6 7 8 19 22 24 12 13,5

1
15 ,

5 С установкой 
приспособле- 
ния

на магнитной 
плите 15 18 21 8 9,5 И 17 19 21 10 И 12

6 на столе 18 21 25 И 13 15 — — — — — —

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ П л о с к о ш л и ф о в а л ь н ы е  с т а н к а
НА ПАРТИЮ  ДЕТАЛЕЙ Карта 23, лист 2

II. Время на дополнительные элементы работы» не включенные в комплексы

№
пози­
ции

Наименование работы

Длина стола Lc, мм, до Диаметр стола Dc, мм. до

1000 2500 4000 400 800 1500

Время Гп.з, мин

7 Сменить шлифовальный круг 7 8 10 7 8.0 9

8

Установить и снять

приспособление 
или тиски

на столе 5 6 7 — — —

9 на магнитной плите 2 2,5 3 2 2,5 3

10 магнитную плиту 6 7 9 — — —

И упор на магнитной плите 1 и 1,3 — — -

12
Настроить синусное при- 
способление с помощью

мерных плиток 10

13 угломера 7

Индекс а б в г л с



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Плоское шлифование
Карта 24, лист 3

№
пози­
ции

Способ установки и креп­
ления детали Характер выверки

Точность вывер- 
ки на 1 п. м, мм, 

до

Масса детали М. кг, до

30 50 100 200 ! 400 800 1500 3000
Время 1в у, мин (на одну деталь)

28
На магнитном столе

Без выверки — — — — 4,9 5,7 6,5 7,28 8,3
29 С выверкой в одной плоскости 0,5 — — — 6,9 7,9 9,1 10,2 11,2

30

На столе с креплением 
болтами и планками

С выверкой в одной плоскости

0,5.3 8,06 8,9 10,2 12,3 14,2 16,8 19,0 22,4
31 0,1 8,8 9,9 11.2 13 4 15,7 18,5 21.3 24,6
32 0,05 10,2 11,2 12,9 15,7 17,9 21,3 24,6 28
33 0,01 12,3 13,4 15,7 19,0 21,3 25,7 29.1 33,6
34

С выверкой в двух плоскостях

0,5 12,3 13,8 15,7 18,5 20,2 23,5 28 30,2 j
35 0,1 13,4 15,1 17,4 20,2 22,4 28 •30,3 33,6

36 0,05 15,7 16,8 20,2 23,5 25,7 29,1 34,7 39,2
37 0,01 19,0 20,7 24,1 28,0 30,2 34,7 41,4 47
38 Время в карте предусматривает крепление болтами в количестве 2 4

39 Добавлять (отнимать) на каждый болт сверх (менее) предусмотренных 0,34 0,45 0,56

Индекс а б В г д е Ж ; 3
Примечания: 1. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений; при переустановке деталей с приме­

нением мостового крана без выверки к табличному времени применять коэффициент К-0,65; с выверкой в одной плоскости — К=0,8; с 
выверкой в двух плоскостях — К=0,95. 2. При работе с местным подъемником время, приведенное для мостового крана, уменьшить на 
1,5 мин. 3. При установке нескольких деталей для каждой детали сверх первой к табличному времени (поз 9-18) применять коэффи­
циент К=0,7.



В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  У С Т А Н О В К У  И С Н Я Т И Е  Д Е Т А Л И
Плоское шлифование

Карта 24, лист J j

Нй
пози­
ции

Способ установки 
и крепления дета­

ли

Характер вы­
верки

Точность 
выверки на 
1 п. м, мм, 

до

Количество одно- 
временно уста- 

навливаемых де- 
талей q, шт,, до

Масса детали М, кг, до
0,3 I 1 3 5 10 20
Время 1в.у, мин (на комплект устанавливаемых деталей)

1 1 _ 0,34 0,38 0,41 0,47 0,54
2 3 0,48 0,59 0,72 0.78 0.89 1.0
3 5 0,64 0,79 0,96 1.06 1 22 1.35
4 Нам магнитном 10 1,0 1,2 1,45 1,59 1.79 _

5 столе Без выверки
25 1,68 2,03 2,5 2,71 3,06 —

6 50 2,5 3,4 3,7 4,03 — i

7 75 3,4 3,8 4,6 — —

8 100 3,69 4,51 — — —

9 В тисках С выверкой 0,5 1 0,67 0,89 U 6 1.34 1,57 j 1.84

10 В самоцентрируюшем патроне с зажимом I 0,23 0.37 0.56 0.67 0.87 1.12 ;ключом оез выверки

П 0,5 1 1,3 1,54 2.07 2,35 2,8 3 36 1
12 На столе с креп­ С выверкой с 0,1 1 3,45 1,7 2,24 2.5 3,1 3 7 j
13 лением 2-мя бол­ ОДНОЙ плос­ 0,05 1 1,68 2,02 2,57 3,02 3,58 4,27
14 тами и планками кости 0,01 1 2,01 2,5 3,1 3,7 4,4 5,15

Индекс а б в г д е



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Плоское ишифование

Карта 24. лист 2

№ Способ установки Характер выверки 
на 1 п. м,

Количество одно- Масса детали М, кг, до
пози­
ции

и крепления детали выверки временно устанавли­
ваемых деталей, q, 

мм, до
0.3 1 3 5 10 20

мм до Время 1в.у, мин (на комплект устанавливаемых деталей)
15 На столе с крелле- С выверкой 0,5 1,62 2,24 2,9 3,5 4,1 4,9
16 нием 2-мя болтами в двух плос- 0,1 1,8 2,46 3,7 4,1 4.6 5.5
17 и планками костях 0,05

1 2,0 2,8 3,9 : 4,3 5,3 6,3
1$ 0,01 2,5 3,36 4,4 j1 5,3 6.3 7.4

19 Добавлять на каждый болт сверх предусмотренных 0,34

20 В синусном приспособлении 0,26 0,31 0,36 0,40 0,45 0,55
21 На синусной магнитной плите 0,25 0,29 0,34 0,37 0,41 0,45
22 В синусном делительном приспособлении 0,26 0,32 0,38 0,46 0,55 0,65
23 В синусном кубике 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60
24 В призме 0,22 0,25 0,29 0.35 0.39 0,44
25 В сменных прижимных планках 1,70 2,0 2,30 2 70 3.60 4,20
26 На оправке с копиром 0,38 0,50 0,60 0.70 0.80 1.00
27 В универсальном делительном приспособлении 0,85 1,10 1,30 1,50 — —

Индекс а б в г д е



X

s
о

Ширина
шлифования

Припуск 
П, мм,

Длина шлифования Ьд. мм. до

32 40 50 63 80 100 160 200 250
с
*

Вд, мм, до до Неполное штучное время tH ш, мин

1 0,25 2,04 2,05 2,06 2,08 2,09 2,11 2.21 2.24 2,31
2 12,5 0,35 2,05 2,06 2,07 2,09 2,11 2,13 2,22 2,27 2,34
3 0,50 2,06 2,07 2,08 2,10 2,12 2,15 2,24 2.31 2,38
4 0,25 2,06 2,07 2,08 2,10 2,12 2,15 2,24 2,31 2.39
5 16 0,35 2,07 2,08 2,09 2,11 2,13 2,17 2,28 235 2,42
6 0,50 2,08 2,09 2,10 2,12 2,15 2,19 231 2,4 2,53
7 0,25 2,07 2,08 2,09 2,11 2,15 2,18 2,31 2,38 2,48
8 20 0,35 2,08 2,09 2,10 2,12 2,16 2,2 2,34 2,42 2,53
9 0,50 2,09 2,10 2,11 2,15 2,18 2,22 2,37 2,46 260
10 0,25 2,08 2,09 2, И 2,15 2,16 2,22 2,4 2,46 2,61
П 25 0'35 2,09 2,10 2,13 2,17 2,2 2,25 2,43 2,53 2,66
12 0,50 2,10 2,11 2,15 2,19 2,22 2,28 2,45 2,60 2,74

13 0,25 2,11 2,12 2,15 2,19 2,23 2,28 2,5 2,60 2,76
14 32 0,35 2,12 2,13 2,17 2,22 2,27 2,32 2,54 2,66 2,83
15 0,50 2,13 2,15 2,19 2,24 2Д9 2,38 2,61 2,77 2,94

16 0,25 2,13 2,15 2,19 2,24 2,29 2,38 2,61 2,77 2,94
17 40 0,35 2,15 2,17 2,21 2,28 2,33 2,40 2,67 2,82 3,03
18 0,50 2,17 2,19 2,23 2,30 2,35 2,45 2,75 2,93 3,16

19 0,25 2,15 2,17 2,21 2,28 2,33 2,6 2,7 2,95 3,25
20 50 0,35 2,17 2,19 2,23 2,30 2,38 2,63 2,76 3,04 3 34
21 0,50 2,19 2,21 2,28 2,33 2,42 2,7 2,88 3,17 3,49

22 0,25 2,22 2,26 2,29 2,33 2,35 2,83 3,0 3,33 3,63
23 63 035 2,27 2,29 2,32 235 2,4 2,87 3,1 3,4 3,76
24 0,50 2,29 2,32 235 2,40 2,45 2,95 3,55 3,8 3,98

Индекс а б в г Д е ж 3 и

82



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ 
ВРЕМЯ

П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  п е р и ф е р и е й  к р у г а  
н а  с т а н к а х  с  п р я м о у г о л ь н ы м  с т о л о м

Карта 25, лист 2
I. Неполное штучное время

К
5

Ширина 

шлифова­

ния Вд,

Припуск 

П, мм, до

Длина шлифования Ьд. мм, до
а
ЯСП
О 32 40 50 63 80 100 160 200 250

1 ММ, до Неполное штучное время tH.ui, мин

25 0,25 2,29 2,32 2,35 2,4 2,45 2,97 3,3 3,62 3,99

26
80

0,35 2,32 2,35 2,4 2,48 2,51 3,04 3,43 3,77 4,15

27 0,50 2,35 2,4 2,49 2,51 2,57 3,13 3,63 4,05 4,38

28 0,70 2,40 2,48 2,51 2,57 2,62 3,31 3,80 4,17 4,59

29 0,25 2,35 2,4 2,44 2,51 2,57 3,14 3,64 4,0 4,41

30
100

0,35 2,40 2,45 2,51 2,57 2,62 3,2 3,8 4,18 4,6

3! 0,50 2,45 2,51 2,57 2,62 2,71 3,3 4,04 4,45 4,89

32 0,70 2,51 2,57 2,62 2,71 2,77 3,44 4,26 4,68 5,15

33 0,25 2,65 2,71 2,77 2,82 2,92 3,58 4,26 4,7 5,16

34
125

0,35 2,71 2,77 2,82 2,92 3,0 3,67 4,47 4,9 5,41

35 0,50 2,77 2,82 2,92 3,0 3,07 3,83 4,79 5,20 5,79

36 0,70 2,82 2,92 3,0 3,07 3,2 3,96 5,04 5,55 6,1

37 0,25 2,77 2,82 2,92 3,0 3,07 3,86 4,88 5,36 5,9

38
160

0,35 2,82 2,92 3,0 3,07 3,2 4,0 5,12 5,64 6,2

39 0,50 2,92 3.0 3.07 3,20 3,34 4,19 5,53 6,08 6,69

40 0,70 3,00 3,07 3,20 3,34 3,5 4,35 5,87 6,45 7,1

41 0,35 — — — — — 4,36 5,88 ' 6 46 7,11

42
200

1 0 50
I

— — — — — ' 4.60 6,39 7 02 7.73

43 ! 0 701 — — — — — 4.8 6.79 7,47 8,22

44 ! ко — — — — — 5,1 7,37 | 8,10 8,92

Индекс а б 81__
г д е ж !! з и
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ
П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  п е р и ф е р и е й  к р у г а
н а  с т а н к а х  с  п р я м о у г о л ь н ы м  с т о л о м

ВРЕМЯ Карта 25, лист Э
I. Неполное штучное время

№
 п

оз
иц

ии Ширина 
шлифования 

Вд, мм, до

Припуск 
П, мм, до

Длина шлифования L д, мм, до

320 400 500 I| 600 800 1 ю о о ; 1250 1600 2000

Неполное штучное время 1н.ш, мин

1 0,25 2,44 2,51 —- — — — — — —
2 12,5 0,35 2,46 2,55 — — — — — — —

3 0,50 2,51 2,64 — — — — — —
4 0,25 2,51 2,64 2,79 — — — — — —
5 16 0,35 2,57 2,73 2,86 — — — — — —

6 0,50 2,64 2,82 3,08 — — — — — —
7 0,25 2,64 2,77 2,97 3,39 — — — — —

8 20 0,35 2,71 2,86 3,08 3,49 — — — — —
9 0,50 2,75 2,95 3,21 3,65 — — — — —

10 0Д5 2,82 2,95 3,23 3,67 3,98 — — — —

П 25 0,35 2,88 3,08 3,34 3,81 4,25 — — — —
12 0,50 3,0) 3,21 3,50 4,02 4,40 — — — —

13 0,25 3,01 3,21 3,54 4,07 4,51 5,17 — — —
14 32 , 0,35 3,06 3,34 3,67 4,25 4,77 5,43 — — —
15 0,50 3,19 3,56 3,89 4,52 5,21 5,87 — — —

16 0,25 3,19 3,56 3,89 4,53 5,21 5,87 6,31 — —
17 40 0,35 3,32 3,65 4,07 4,75 5,39 6,23 7,35 — —
18 0,50 3,48 3,85 4,33 1 5,08 5,79 6,75 8,01 — —

19 0,25 3,58 3,9 4,33 4,96 5,67 6,52 7,64 9,19 10,9
20 50 0,35 3,7 4,1 4,53 5,2 6,0 6,92 8,22 9,84 11,7
21 0,50 3,89 4,32 4,83 5,59 6,42 7,54 8,98 10,8 12,9

22 0,25 4,1 4,46 4,99 5,76 6,67 7,87 9,21 n , i 13,2
23 63 0,35 4,2 4,68 5,13 6,1 7,07 8,35 10,0 11,9 14,2
24 0,50 4,23 4,97 5,62 6,58 7,69 9,0 10,8 13,1 15,8

25 0,25 4,5 5,03 5,71 6,68 7,8 1 9,16 11,0 13,4 16,1
26 0,35 4,71 5,28 6,0) 7,07 8,33 |1 9,8 П,8 14,4 17,4
27 80 0,50 5,0 5,68 6,5 7,7 9,14 1! 10,8 13,1 16,0 19,4
28 0,70 5,27 6,0 6,9 8,19 9,75 и , 4 14,1 17,3 21,0

29 0,25 5,25 5,58 6,46 7,73 9,06 !' 10,8 13,1 16,2 19,5
30 0,35 5,38 6,01 6,93 8,24 9,8 j1 11,6 14,1 17,4 21,1
31 100 | 0,50 5,67 6,51 7,54 9,0 10,8 : 1 2 ,9 1 15,7 19,4 23,4
32 0,70 6.0 6,92 8,0 9,64 П.6 1 13.9 17,0 21,7 25,6

Индекс а б в г д
Г

е ж 3 и
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ 
ВРЕМЯ

П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  п е р и ф е р и е й  к р у г а
н а  с т а н к а х  с  п р я м о у г о л ь н ы м  с т о л о м

Карта 25, лист 4

1. Неполное штучное время

о 3 с  §  
«а к2; г>

Ширина 
шлифо­

вания Вд,
мм, до

Припуск 
П, мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до
320 400 500 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600 | 2000

Неполное штучное время Ш.ш, мин

33 0,25 5,94 6,77 7,8 9,3 11,0 13,2 16,0 19,7 24,0
34 0,35 6,26 7,18 8,3 9,92 11,9 14,3 17,3 21,4 26,0
зь 125 0,50 6,75 7,77 9,06 10,9 13,1 15,7 19,2 23,8 29,036
40 0,70 7,14 8,26 9,7 11,7 14,1 17,0 20,8 25,9 31,6

36 0,25 6,86 7,93 9,15 11,0 13,4 15,5 19,7 24,5 30,6
37 0,35 7,27 8,44 9,91 12,0 14,5 17,4 21,4 26,6 32,5
38 160 0,50 7,9 9,22 10,9 13,2 16,0 19,4 23,8 29,7 36,5
40 0,70 8,41 9,85 И ,7 14,2 17,3 20,9 25,9 31,2 39,7

41 0,35 8,44 9,9 11,7 14,3 17,4 21,0 26,0 32,5 39,9
42 0,50 9,22 10,9 12,8 15,8 19,4 23,5 29,0 36,5 44,9
43 21Д> 0,70 9,85 11,7 13,9 17,0 21,7 25,5 31,6 37,5 48,9
44 1,0 10,7 12,8 15,3 21,3 23,6 28,3 35,2 39,7 54,7

45
A f. 0,35 10,9 11,7 14,0 17,2 21,0 25,7 31,8 39,9 43,6НО
47 тел 0,50 И,2 12,9 15,5 19,1 23,5 28,7 35,7 44,9 55,5

48
Z3U 0,70 И ,8 13,9 16,8 19,6 25,5 31,3 39,4 48,9 60,5

1,0 12,9 15,0 18,5 22,9 28,4 34,8 45,8 54,7 70,1

49 0,35 _ 14,4 17,3 21 ;4 26,4 32,3 40,4 50,4 62,3
50 0,50 — 15,9 19,2 23,8 29,5 36,1 45,0 55,6 70,2
51 ~>2л)

0,70 — 17,2 20,8 24,7 32,1 39,4 48,0 62,0 76,9
52 1,0 — 19,0 23,1 28,7 35,7 44,0 54,8 69,0 86.0

53 0,35 _ __ 21,0 26,7 32,0 40,0 48,8 61,8 77,1
54

Л П {\ 0,50 — — 22,6 28,8 35,8 44,5 55.0 70,0 87,1
55 HZU 0,70 — — 25,4 31,3 39,0 49,0 60.0 76,0 94,4
56 1,0 — — 28.3 33,6 43,5 54,2 67,1 85.1 107

57 ! 0,35 _ __ __ 31,5 39,3 48,8 ' 60,3 76,5 95,7
58 «лл 1 0,50 — —

__ j! 35,9 44,1 53.7 Ii 68.0 86,8 108
59 3UV

! 0,70 — — 1! 42,9 48,0 б о .о ;: 74,4 94.4 118
60 ! 1,0 — ; — 1: 45.7 53,8 67.0 ;; 83.3 100 133

Индекс а б ; в Г Д е (- ж j 3 и
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Плоское шлифование 
периферией круга на станках 

с прямоугольным столом

Карта 25, лист 5

П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от;

1. Мощности станка

Мощность станка N , кВт 4,5 10 28

Коэффициент 1,15 1,0 0,83

2. Обрабатываемого материала, точности размерам шероховатости поверхности (см. 
карту 2).

3. Точности и жесткости станка (см. карту 3).
4. Партии деталей (см. карту 1).
5. Способа поперечной поДачи. при работе с ручной подачей применять коэффициент 

1,0; с автоматической подачей — коэффициент 0,77.
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  т о р ц о м  круга 
н а  с т а н к а х  с пря м о у г о л ь н ы м ,  с т о л о м

Карта 26. лист \

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Приведенная ширина 
шлифования Впр, мм, до

Припуск на обработку 
П, мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до j
200 250 320 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000

Неполное штучное время 1н ш, мин

1
г
3

50
о

 о
 -° 2,38

2,42
2,49

2,5
2,56
2,63

2,67
2,75
2.83

2,82
2,9
3,0

2,94
3,1
3,21

3,37
3,41
3,58

3,56
3,75
3,85

3,931
4,11
4,42

Т.44 1 
4,74
5,08

5 08 ~
5,46
5,87

58^
6,26 t
6,78 ,

4 0,35 2,66 2,79 з,о 3,19 3,41 3,75 4,14 4,6 5,26 6,05 6,95 |
5 80 0,5 2,71 2,86 3,09 3,3 3,54 3,92 4,35 4,86 5,58 6,47 7,49
6 ___  Р,7 2,77 2?94 3.18 3,41 3?67 4,1 4,58 5,16 5,84 6,94 8.06
7 0,35 2,95 3,1 3,36 3,59 3,85 4,28 4,76 5,34 6,1 7,1 8,24 1
8 125 0,5 3,03 3,2 3,5 3,75 4,1 4,53 5,12 5,75 6,66 7,72 9Л |
9 Р?7 3,09 3 29 3,59 3,87 4,24 4,74 5,36 6,1 7,0 8.29 9,75
10 0,5 3,2 3,41 3,74 4,06 4,29 5,0 5,73 6,55 7,63 9.05 10,7 1
11 200 0,7 3,3 3,53 3,88 4,27 4,73 5,36 6,26 7.06 8,1 10.0 11,7
12 1,0 , 3,4 3,66 4,08 4,48 4,98 5,67 6,57 7,72 8.95 10,8 12.8—

Индекс а б в г д е ж 3 и к . Л  J



Плоское шлифование торцом круга

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ на станках с прямоугопъным стопом

Карта 26, лист 2 |

I. Неполное штучное время

№
позиции

Приведенная ши­
рина шлифования 

Впр, мм, до

Припуск на обработку 
П, мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до

200 250 320 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000
Неполное штучное время ш ш, мин

13 0,5 — --- : 4,26 4,65 5,18 5,86 6,77 7,79 9,13 11 109 130 1
И 320 0,7 — — 4,41 4,88 5.47 6,22 7,22 8,34 9,86 1 1! 8 14 ! 1
15 1,0 — — 4,71 5,24 5,9 6,78 8,69 9,21 10,9 13,2 15,8 ]
16 0,5 — — — 5,13 5,9 6,78 7,9 9,2 10,0 13,2 158
17 400 0,7 — — — 5,5 6,2 7,19 8,4 10,0 11 7 14 2 172
18 1,0 — — — 5,86 6,68 7,78 9,15 11,0 12,9 15 7 19,0
19 0,5 — --  ■ — — 6,85 7,95 9,34 11,0 13,2 15,9 19,2
20 500 0,7 — — — —  : 7,37 8,6 10,2 12,0 14,4 17,6 21 2
21 1,0 j1 — — — — 7,9 9,28 11,0 13,1 15 7 21 2 23 4 1
22 0,5 — — — — — 9,35 И 1 13,2 15,8 194 23 6 1
23 630 0,7 — --  ; — — — 10,0 12,0 14,3 17,2 21 2 25.8 j
24 1,0 — — ; — — — 11,1 13,3 15,9 19,3 23,8 29 0 I

Индекс а б в г д е ж 3 и к - I



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Плоское шлифование 
торцом круга на станках 
с прямоугольным столом

Карта 26, лист 3

П. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

1 Мощности станка и формы круга

Мощность станка N, кВт
Форма круга 10 26

Коэффициент

Сплошной 1,0 0,8
Сегментный 0,83 0,65

2 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности 
(см карту 2)

3 Точности и жесткости станка (см картуЗ)
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ч с Плоское шлифование периферией круга

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
/ V  1~> 
/

Т \ * на станках с круглым столом

с* ( -  ь - ■“  “ L Карта 27, лист 1

У *
1

! Неполное штучное время
Г

№ по­
зиции

Средний диа- 
мегр рабочей 

зоны стола Dc, 
мм, до

Припуск на 
обработку П, мм, до

Ширина шлифования Вд, мм, до

20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 320

Неполное штучное время to ш, мин

1 0,17 2,78 3,04 3,3 3,70 4,09 4,74 5,39 6,43 7,47 9,14 — _

2 0,25 2,93 3,23 3,54 4,0 4,45 5,22 5,98 7,19 8,4 10,3 — - —

3 320 0,35 3,05 3,40 3,74 4,26 4,77 5,64 6,5 7,86 9,21 11,3 — — —

4 0,5 3,24 3,62 4,0 4,56 5,11 , 6,05 6,98 8,49 10,0 12,5 — —

5 0,7 3,34 3,78 4,21 4,87 5,53 6 62 7,7 9,4 п,1 13,8 — —

6 t 0 17 2,99 3,32 3,65 4,08 4,51 5,39 6,26 7,55 8,84 10,9 12,9 —

7 0,25 3,18 3,56 3,93 4,52 5,1 6,55 7,0 8,49 9,98 12,3 14,7 —

8 , 400 0,35 3,33 3,76 4 19 4,84 5,49 6,57 7,65 9,33 11,0 13,7 16,4 — — _

9 0,5 3,51 3 99 4,46 5,2 5,91 7,12 8,32 10,2 12,1 15,1 18,1 —

10 0,7 3,72 4,26 4,79 5 61 6,43 7,81 9 15 и ,2 13,3 16,8 20,2 —

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н



П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  п е р и ф е р и е н  круга 
н а  с т а н к а х  с к р у г л ы м  с т о л о м

Карта 27, лист 2

I. Неполное штучное время

№ по­
зиции

Средний диа­
метр рабочей 

зоны стола Dp, 
мм, до

Припуск на 
обработку П, мм, до

Ширина шлифования Вд, мм, до

20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 320

Неполное штучное время ш щ, мин

11 0,25 3,82 4,3 4,78 5,5 6,22 7,42 8,62 10,5 12,3 15,3 18,3 22.7 _ _

12 0,35 4,02 4,56 5,1 5,92 6,73 8,1 9,44 Л 5 136 17,0 20 4 25 9 —

13 500 0,5 4,24 4,85 5,45 6,36 7,27 8,74 10,2 12,6 14,9 18,7 22,5 28.7 —

14 0,7 4,49 5,17 5,85 6,88 7,91 9,61 11,3 14,0 16,6 20,9 25,1 32.1

15 1,0 4,76 5,52 6,28 7,43 8,57 10,5 12,4 15,3 18,2 23,0 27 7 35,5 — |

16 0,25 4,24 4,85 5,45 6,35 7,25 8,78 10,3 12,6 14,9 18,7 22 5 28,7 34 8*

17 0,35 4,49 5,17 5,85 6,88 7,9 9,6 11,3 13,8 16,5 20,8 25,1 32,0 38 91
18 630 0,5 4,76 5,52 6,28 7,43 8,58 10,3 12,4 15,3 18,2 23,0 27,7 35,5 43,2 j

19 0,7 5,1 5,95 6,8 8,1 9,39 И ,5 13,7 17,0 20,3 25,7 31,0 39 8 48 5

20 1,0 54 6,37 7,33 8,6 9,88 12,4 15,0 18,7 22,3 28,4 34,4 44,1 53,8

Индекс а 6 в г д е ж 3 и к Л м " j

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных условий работы в зависимости от:
1 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности (см карту 2)
2 Точности и жесткости станка (см карту 3)
3 Партии деталей (см карту 1)



/бфя*
[ J [ '

Плоское шлифование торцом круга 
на станках с круглым столом

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 0-V■w, у

■+-А Карта 28, лист 1

I Неполное штучное время

№
пози­
ции

Средний диа­
метр рабочей 
зоны стола 
Dc, мм, до

Припуск на обра- 
ботку П, мм, 

до

Приведенная ширина шлифования Впр, мм, до

20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 320

Неполное штучное время Ш  ш мин

1 0,25 2,43 2,52 2,60 2,72 2,83 3,12 3,41 3,57 3,73 4 16 4 59 4 84 5 09
2 320 0,35 2,51 2,61 2,70 2,81 2,92 3,24 3,56 3,75 3,93 4,35 4,77 5 09 5,4
3 0,50 2,59 2,71 2,82 2,95 3,07 3,37 3,67 3,88 4,19 4,56 4 92 5 33 5 73
4 0,70 2,67 2,79 2,90 3,09 3,22 3,58 3,93 4,15 4,37 4 89 541 5 69 5 96

5 0,25 2,60 2,70 2,79 2,94 3,08 3,41 3,73 3,93 4,13 4 23 5,1 5 42 5 73
6 400 0,35 2,70 2,81 2,92 3,11 3,22 3,58 3,93 4,15 4,37 4 89 541 5 77 6 13
7 0,50 2,80 2,94 3,07 3,23 3 39 3,79 4,19 4,44 4,69 5,21 5,73 6 13 6 53
8 0,7 2,90 3,04 3,18 3,39 3,59 3,98 4,37 4,69 5,0 5 57 6,-13 6 57 70

9 0,25 2,87 3,0 3,12 3,27 3,41 3,78 4,15 4,40 4,65 5,01 5,37 5 97 6 57 "
10 0,35 2,99 3,14 3,28 3,42 3,55 3,98 4,4 4,73 5,06 5 3b 5,65 6,35 7,05
и О О 0,50 з,и 3,29 3,48 3,65 3,81 4,23 4,65 5,01 5,37 5 77 6 16 6 87 7 57
12 0,70 3,26 3,44 3,61 3,83 4,05 4,50 4,95 5,3 5,65 6 16 6 67 7 42 8 16
13 1,0 3,48 3,67 3,85 4,07 4,29 4,83 5,36 5,79 6 02 6 69 7,16 8 1 8 99

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Плоское шлифование торцом круга 

на станках с круглым сто'юм ]

К а р т а  2 8 ,  л и с т  2
I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Средний диа­
метр рабочей 

зоны стола Dc, 
мм, до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Приведенная ширина шлифования Впр, мм, до

20 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 320

Неполное штучное время ш.щ, мин

14
15
16
17
18

630

0,25
0,35
0,50
0,70
1,0

3,12
3,29
3,43
3,61
3,86

3,29
3,46
3,66
3,84
4,11

3,45
3,63
3,88
4,07
4,36

3,69
3,86
4,14
4,39
4,68

3,93
4,08
4,39
4,70
5,0

4,33
4,57
4,88
5,23
5,63

4,73
5,06
5,37
5,75
6,25

5,05
5,40
5,66
6,19
6,71

5,37
5,74
5,94
6,63
7,16

5,82
6,19

6 . 6
7,27
7,85

6,27
6.63
7,26
7,90
8,53

6 . 5 9
7 . 4 6

8 , 1
8.8
9,62

6,91
8,29
8 . 9 3
9 . 6 9
1 0 , 7

19
20 
21 
22 
23

800

0,25
0,35
0,50
0,70
1,0

3,48
3,66
3,86
4,08
4,4

3,68
3,89
4,15
4,37
4,72

3,87
4,11
4,43
4,65
5,04

4,16
4,40
4,76
5,06
5,45

4,44
4,68
5,09
5,46
5,85

4,93
5,26
5,66
6,08
6,6

5,42
5,83
6,23
6,7
7,35

5,83
6,1
6,8
7,27
7,95

6,23
6.36
7.37 
7,83 
8,55

6,8
7.1
8 , 0
8,63
9.53

7,37
7,83
8,64
9,43
10,5

8,2
8,82
9,62
1 0 . 5
П . 7

9,03
9 , 8 1
1 0 , 6
1 1 , 6
1 2 . 9

Индекс а 6 В г д е ж 3 и к л VI н

В, = £ 5 l
я  Dc/

где — суммарная площадь шлифования, мм2;

Dcp — средний диаметр рабочей зоны стола, мм



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
i(

Ппоское шлифование 
торцом круга на станках 

с кругпым сто'tом

Карта 28, листЗ

И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных ус- 
ловий работы в зависимости от:

I Формы круга

| Форма круга Сплошная Сегментная
| . -.
j Коэффициент 1 1,0 0,83

2 Обрабатываемого материала, точности размера и шероховатости поверхности 
(см карту 2)

3 Точности и жесткости станка (см карту 3)

4 Партии деталей (см карту 1)

94



5.5. Резьбошлифование

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ Резьбогилифовальные станки
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ Карта 29

Подготовительно-заключительное время на партию

А На наладку станка, инструмента и приспособлений

Ко
позиции

Способ
установки

детали
Станки

С заменой устано­
вочных приспо­

соблений

Без замены уста­
новочных при­
способлений

Время tn з, мин

1
В центрах

С ручным управлением 26 21

2 С полуавтоматическим 
циклом 20 15

Индекс а б

Б На дополнительные приемы

К®
позиции Наименование приемов Время tn з, мин

3 Установить и снять шлифовальный круг 6

4 Править шлифовальный круг после его замены 
(предварительно) 3

5 Накатать профиль у многокнгочкого круга 25

6 Настроить механизм затылования резьбы со сменой кулачка 7

7 Проверить профиль на специальном оптическом приборе
(в лаборатории) 10

8 Настроить механизм деления
1

5

95



ВСПОМОГ \Т Е Л Ь Н О Е  ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Резьбошлифование

ПРИ РАБОТЕ В ЦЕНТРАХ Карта 30

№ Масса детали М, кг, до

now- Способ установки Число люнетов 0,01 0,05 0,08 0,3 1,0 3,0 5,0 10 20
мин

Время хв у, мин
У — ^ 

1 В ценграх с надеванием — 0,34 0,28 0,23 0,29 0,42 0,58 0,69 0,85 1,14

2 хомутика I — — — 0,36 0,53 0,72 0,86 1,06 1,4

3 В центрах 6et надевания 1 — — — 0,18 0,27 0,36 0,43 0,54 0,67

4 На центровой гладкой
при свободном надевании детали — — — 0,38 0,53 0,72 0,81 1,06 1,3

5
L j

или шлицевой оправке
[

при тугом надевании детали — — — 0,64 0,88 1,24 1,4 1,7 7,1

6
г

На цешровой оправке с быстросъемной шайбой — — — 0,59 0,82 1,1 1,3 1,57 2,08

7 с креплением гайкой с простой шайбой — — — 0,82 1,09 1,3 1,4 1,97 2,3

8 Установка на оправку каждой последующей детали — — 0,16 0,18 0,22 0,28 —

Индекс
а б в г д е ж 3 и



Шлифование резьбы однониточным кругом 
по предварительно нарезанной резьбе

Карта 3), лист 1

I. Неполное штучное время на поверхность

№ Диаметр 
резьбы d, Шаг резьбы 

Р, мм, до

Длина шлифуемой резьбы ip, мм, до
ПОЗИ- 20 25 ) 32 40 | 50 | 63 1 80 | 100 | 125 | 160 ; 200 i 250 |1 520

иии мм Неполное штучное время 1н ш,, мин
1 16

1,5 3,12 3,67 4,22 5,01 5,8 — — — — — — — — |
2 2,0 2,94 3,42 3,9 4,64 5,37 — — — — — — — 1

1
3 1,5 3,66 4,38 5,09 6,14 7,17 9,16 П,1 — — — - — _  1

4 24 2 3,45 4,13 4,8 5,79 6,77 8,64 10,5 _ — —
5 3 2,55 2,93 3,3 3,92 4,54 5,5 6,45 — — [ ..... —
6 1,5 3,24 4,01 4,79 6,14 5,96 7,37 9,18 10,9 13Л — —
7

36 2 3 06 3,78 4,51 5,08 5,62 6,95 8,30 10,3 12,3 — г  _ —
8 3 2,68 3,32 3,96 4,46* 4,93 6,1 7,28 9,04 10,8 — — — —
9 4 2,35 2,8 3,23 3,69 4,14 5,18 6,21 7,38 8,55 — ' — — —
10 2 3,49 4,17 4,85 5,68 6,5 8,17 9,83 12,2 14,5 18,2 22,2

11 48 3 3,06 3,66 4,25 4 98 5Д 7,17 8,62 10,7 12,7 16,0 19,3 — —

12 4 2,83 3,32 3,8 4,63 5,17 6,49 7,52 9,56 11,0 1 4 ,5 : 17,4
13 64 4 2,92 3,36 3,9 4,54 5,47 6,6 8,04 9,72 11,6 14 8 : 18,1 22,5 26 8

14 6 2,62 2,68 2,74 3,56 4,37 5,35 6,33 7,73 9,13 12,1 150 187 J2 .4  ,
15

100
4 3,86 4,65 5,43 6,47 7,5 9,3 1 U 14,9 18,6 21,8 , 25 0 " 32,3 ' 39 6 1

16 6 3,09 3,5 3,9 4,63 5,36 6,64 7,92 10,1 12,3 14,9 1 Р  5 22,4 27 2 \
Индекс а б 8 г Д i1 _ g ... ж 3 и К 1__ 3__ м н



Шлифование /тезьбы однониточным

1 кругом по предварительно нарезанной
1 НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ резьбе

Карта 31 лист 2

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала

Обрабатывае­
мый материал

Стали конст- 
рукционные 
закаленные

Инструментальные стали
Стали жаро- 
прочные и 
нержавею­

щие

PI8, Р9К5, Р6МЗ, 
Р6М5

и близкие к ним

Р9, Р12, Р6М5К5. 
Р18Ф2, Р14Ф4.

Р18К5Ф2 
и близкие к ним

Коэффициент 0.8 1,0 1,2 1,2

2 Степени точности

Допуски среднего 
диаметра, мкм

Типовые детали, соответствующие 
данному допуску

Коэффициент

10.. 25 Метчики степени точности HI и калибры на крепеж­
ную резьбу 4h, 6g, 8g степеней точности 1,4

25...70 Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная резь­
ба 4h степени точности с шагом до 1,25 мм 1,0

70... 150
Метчики степени точности НЗ, Н4 и крепежная резьба 

6g степени точности с шагом Р<1,25 мм, крепежная 
резьба 4h степени точности с шагом Р>1,25 мм

0,8

150. .500
Крепежная резьба 8g степени точности с шагом Р<1,25 
мм и резьба 6g и 8g степени точности с шагом Р>1,25 

мм
0,64

3. Партии деталей (см. карту I).

Примечание. При шлифовании двухзаходной резьбы время по карте применять с 
коэффициентом 2,0.

9 8



1. Неполное штучное время на поверхность
Ко Диаметр резь- 

бы d, мм, до
Шаг резьбы Р, 

мм, до

Длина шлифуемой резьбы ('р, мм, до
пози- 20 25 32 40 50 63 I 80 100 1Г  125" 160 ![ 200
ции Неполное штучное время tH ш,, мин

1 8 ______1,0 6,54 7,96 9,37 — — — — — — — — (
2 1,25 5,99 7,3 8,6 — — — —- — _ — _ 1
3 10 1,25 6,49 8,14 9,8 12,1 14,5 — —- — — — --
4 1.5 5,93 7,4 8,85 11,2 13,2 — — — — —
5 12 ..... 1.25 __ 7,03 8,82 10,6 13,2 15,8 — — — — — — |
6 1,5 6,24 7,75 9,26 п,б 13,9 — — — — — —
7 16 1.0 8,23 10,2 12,2 15,2 18,3 23,3 28,2 — — —
8 1,5 6,48 7,96 9,54 П,9 14,3 16,9 19,5 — — — —
9 24 1,0 8,97 11,2 13,4 16,6 19,9 1 25,3 30,7 — — — —
10 1,5 8,22 10,3 12,3 15,2 18,3 23,3 28,4 — — — — _J
11 30 1.0 9,87 12,3 14,7 18,4 21,9 27,8 23,8 36,0 38.2 —

■■ " Z  112 1.5 7,56 10,6 13,6 16,9 20,2 25,7 31,1 33,1 35,0 —
13 36 1,0 10,8 13,6 16,3 20,2 24,1 30,6 37,2 41,5 45,7 — —
14 1,5 9,98 12,5 15,0 18,6 22,2 28,7 35,2 38,9 42,1 — —
15 48 1,0 11,9 14,9 17,8 22,3 26,6 33,8 40,8 46,0 51,0 65,0 79,0
16 1,5 10,9 13,7 16,5 20,5 24,4 31,0 37,5 42,3 47,0 60,0 73,0
17

64 1,0 .... 13,1 16,4 19,7 24,4 29,2 37,7 45,0 56,0 67,0 87,6 106
18 1,5 12,1 15,1 18,1 22,2 26,1 34,3 41,4 51,4 61,4 80,0 97,7

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л _ \



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Ш лифование ре зьды однониточным, 
кругом в сплошном металле

Карта 32, лисз 2

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время лля измененных 
условий работы в зависимости от 

1. Обрабатываемого материала

Стали кон- Инструментальные стали Стали жаро- t
Обрабатывае­ струкци- Р18, Р9К5, Р6МЗ, Р9,Р12, Р6М5К5, Р18Ф2, прочные и !
мый материал онные за­ Р6М5 Р14Ф4, Р18К5Ф2 нержавею­

каленные и близкие к ним и близкие к ним щие

Коэффициент 0,8 1.0 1,2 1,2

2. Степени точности

Допуски среднего 
диаметра, мкм

Типовые детали, соответствующие 
данному допуску

Коэффици­
ент

10...25 Метчики степени точности Ш и калибры на крепежную 
резьбу 4h, 6g, 8g степеней точности 1,4

25...70 Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная резьба 
4h степени точности с шагом до 1,25 мм 1.0

70...150
Метчики, степени точности НЗ, Н4 и крепежная резьба 

6g степени точности с шагом Р<1,25 мм, крепежная 
резьба 4h степени точности с шагом Р>1,25 мм

0,8

150-500
Крепежная резьба 8g степени точности с шагом 

Р<1,25 мм и резьба 6g и 8g степени точности с шагом 
Р>1,25 мм

0,64

3. Партии деталей (см. карту I).

100



Шлифование резьбы однониточным,

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
кругом в сплошном металле

Карта 32, лист 2

II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала

Обрабатывае­
мый материал

Стали кон- 
струкци- 
онные за­
каленные

Инструментальные стали Стали жаро- 
прочные и 
нержавею­

щие

Р18, Р9К5, Р6МЗ, 
Р6М5

и близкие к ним

Р9, Р12, Р6М5К5, Р18Ф2, 
Р14Ф4, Р18К5Ф2 
и близкие к ним

Коэффициент 0,8 ю 1,2 12

2. Степени точности

Допуски среднего 
диаметра, мкм

Типовые детали, соответствующие 
данному допуску

Коэффици­
ент

10...25 Метчики степени точности HI и калибры на крепежную 
резьбу 4h, 6g, 8g степеней точности 1,4

25...70 Метчики степени точности Н2 и НЗ и крепежная резьба 
4h степени точности с шагом до 1,25 мм 1,0

о Ufx О

Метчики, степени точности НЗ, Н4 и крепежная резьба 
6g степени точности с шагом Р<1,25 мм, крепежная 

резьба 4h степени точности с шагом Р>1,25 мм
0,8

150-500
Крепежная резьба 8g степени точности с шагом 

Р< 1,25 мм и резьба 6g и 8g степени точности с шагом 
Р>1,25 мм

0,64

3. Партии деталей (см карту 1)

КМ



№
пози­
ции

Диаметр 
резьбы 4  мм, 

до

Шаг резьбы 
Р, мм

Длина шлифуемой детали Ьд, мм, до
100 | 125 | 160 1 180 1 200 I 250 1 315 | 400

Неполное штучное время fcun, мм до

1 22 5 7,0 9,46 11,7 13,0 14,3 17?5 21,8 27,4
2 24 5 8,25 10,0 12,5 14,t 15,6 18,9 23,8 29,7
3 26 5 8,8 10,9 13,4 15,1 16,7 20,4 28,8 32,2
4 28 5 9,4 11,7 14,4 16,2 17,9 21,9 27,5 34,7
5 30 6 13,9 16,8 21,3 23,8 26,2 32,5 40,4 50,8
6 32 6 14,9 17,7 22,6 25,0 27,7 34,7 42,8 54,1
7 35 8 16,9 21,6 26,7 29,4 32,9 41,7 51,2 64,4
8 40 6 18,2 22,7 27,8 30,8 34,4 43,0 53,1 68,9
9 42 6 19,0 23,9 29,1 32,3 36,0 45,0 55,7 70,5
10 44 8 21,0 25,9 33 ?2 36,5 41,0 50,5 62,7 80,5
II 44 12 26,0 31,5 40,4 44,9 50,0 62,7 77,9 98,3
12 45 8 21,4 26,5 33,9 37,4 42,8 51,6 64,1 82,3
13 48 12 28,2 34,2 44,0 48,8 54,3 68,3 84,6 107
14 50 6 22,6 27,2 34,5 38,5 43,0 53,9 67,4 84,7
IS 50 8 24,2 29,7 1 38,5 42,9 47,3 57,2 72,6 91,3
16 50 10 26,9 33,0 42,9 47,3 52,8 64,9 81,4 102
17 50 12 29,9 37,4 47,3 5 U 57,2 72,6 89,1 ИЗ
18 60 8 29,7 37,4 46,2 50,6 57,2 70,4 86,9 107
19 60 12 37,4 45,1 56,1 62,7 69,3 86,9 107 134
20 65 10 34,1 42,9 55,0 61,6 67,3 84,7 105 133
21 70 10 37,4 46,2 58,3 64,9 72,6 90,2 112 142
22 70 12 41,8 50,6 64,9 71,5 79,2 99,0 124 156
23 80 10 41,8 52,8 66 74,8 82,5 102 128 163

Индекс а б в г д е ж 3

102



Шлифование ходовых винтов 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ -------------------------------------------

ВРЕМЯ Карга 33, лист 2

I. Неполное штучное врем» на поверхность

№
пози­
ции

Диа­
метр 
резь­
бы d, 
мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина шлифуемой детали Ьд, мм, до

500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150

Неполное штучное время №.ш, мин

1 22 5 33,9 42,5 53,6 66,4 82,8 106 130 163 207
2 24 5 36,8 46,0 53,0 72,0 90,0 115 143 179 224
3 26 5 40,0 50,0 63,0 78,0 98,6 125 156 194 244
4 28 5 43,6 53,7 68,1 84,2 105 135 167 209 263
5 30 6 63,3 79,0 100 114 156 199 248 310 394
6 32 6 67,5 84,5 107 133 166 212 270 330 416
7 35 8 89,0 100 128 176 195 254 352 391 497
8 40 6 84,0 106 133 175 211 267 338 416 506
9 42 6 88,0 Ш 140 185 219 278 349 435 548
10 44 8 99,0 127 162 195 249 320 396 496 626
И 44 12 123 155 196 251 307 389 488 609 768
12 45 8 102 130 164 202 254 327 404 506 683
13 48 12 135 169 213 267 334 425 532 664 837
14 50 6 106 132 167 209 261 331 371 517 649
15 50 8 114 144 182 226 282 359 461 561 707
16 50 10 128 160 220 252 314 402 501 626 788
17 50 12 141 176 223 278 348 444 554 692 872
18 60 8 135 173 218 270 338 435 537 673 848
19 60 12 157 210 267 334 416 530 667 829 1044
20 65 10 164 206 289 327 407 420 651 813 1023
21 70 10 177 1 222 283 352 439 562 701 875 1211
22 70 12 196 245 311 388 486 619 774 968 1219
23 80 10 202 253 322 400 500 642 799 998 1260

Индекс а б в г д е ж 3 и

Примечание При чистовом шлифовании время по карте применять с коэффициен­
том 2,0

И. Подготовительно-заключительное время -  tn з "20 мин
П1. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для изменен­

ных условий работы в зависимости от:
I Партии деталей (см карту I ). ^
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5.6. Зубошлкфс ванне

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ
Зубошлифовальные станки

ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ
Карта 34

Подготовительно-заключительное время

А На наладку станка, инструмента и приспособлений

№
позиции Станки

С заменой устано­
вочных приспо­

соблений

Без замены уста­
новочных при­
способлений

Время Ш.з, мин

I
Работающие
методом
обкатки

одним дисковым кругом 27 22

2 двумя тарельчатыми кру­
гами 34 29

3 абразивным червяком 24 19

4 Работающие методом копирования 23 18

Индекс а б

Б. На дополнительные приемы

5
Установить и снять

шлифовальный круг 3

6 абразивный червяк 4

7 Править шлифовальный круг после установки 2

8 Установить шлифовальный круг под углом, 
для шлифования косозубых шестерен 2
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

[ ] \ 
r S j /

Шлифование зубьев методом обкат­
ки дисковым коническим кругом

ш
— к

1 Карта 36, лист 1

1. Неполное илгучное время
Длина шли­
фуемой по­
верхности с 

учетом 
перебега, 
мм, до

Величина модуля ш, мм, до
Хо

иози- Время*,
мин

2 3 4 5 6 7 8 9
ции Вспомогательное время, связанное с обработкой детали 

t'H ш, и То на зуб, мин
I 32 t'H ш 3,39 3,48 3,59 3,73 3,88 — — —
2 То 0,55 0.62 0.73 0.84 0.94 — _
3

40 t’H ш 3,55 3,69 3,88 3,99 4,14 4,34 — .—
4 То 0,60 0 68 0,81 0,92 1,03 гм — —
5

50 t'H ш 3,65 3,81 3,98 4,04 4,21 4,43 4,84 —
6 То 0,68 0,78 0,94 1,06 U21 1,31 1,45 —
7

64
t'HUI 3,78 3,92 4,23 4,41 4,69 4,93 5,20 5,65

8 То 0,85 0,99 1,22 1,36 1,57 1,69 1,88 2,12
9

80
t'H ш 4,10 4,34 4,76 4,99 5,38 5,57 6,10 6,60

10 То U ! 1,30 1,64 1,82 2,12 2,27 2,54 2,89
11

100
t*H ш 4Т53 4 87 5,46 5,78 6,45 6,70 7,18 7,8

12 То 1,45 1,70 2,10 2,43 2,80 3,00 3,43 3,9
13

125
t'H ш 4,63 4,92 5,53 6,49 7,29 7,90 8,53 9,37

14 То 1,56 1,72 2,19 2,45 2,84 3,04 3,45 3,92
15

160
t'H ш 4,86 5,29 6,0 7,17 8,12 8,74 9,50 Ю,5

16 То 1,71 2,06 2,61 3,54 4,18 4,65 5,25 6,04
17

180
t’H ш 4,98 1 5,44 6,20 7,42 8,43 9,10 9,88 П,0

18 То 1,82 2,17 2,79 3,74 4,4 4,94 5,56 6,46
—I9 250

t*H ш 5,11 5,6 6,41 7,73 8,79 9,52 10,4 И,4
20 То I 92 2,29 2,94 3,98 I 4,69 5,26 5,94 6,74
21

320
t'H ш 5,28 5,8 6,68 8,12 I 9,24 10,0 10,9 12,2

22 [ _т? _ . 2 05 2.45 3,15 4,29 ! 5,05 5,64 6,37 7 45
Индекс а б в г

г — 
д е ж 3

*№ ш на деталь = [t'H  ш + То (z -  1)] 1 16, 
г де t н ш — вспомогательное время связанное с обработкой детали чин 

То — основное время обработки одного зуба, мин 
? — число зубьев шестерни

N  6 -  время на обслуживание рабочего места, отдых и чинные потребности
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Шлифование зубьев методом обкатки 

дисковым коническим кругом

Карта 36, лист 2
И. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 

условий работы в зависимости опт:

1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности

7,8 Степени точности 4, 5, 6  степени точности

Стали и их твердости
Шероховатость Ra мкм

2.S...1.25 |1 0,63 2,5... 1,25 |1 0,63
Коэффициент К

Стали углеродистые и ле­
гированные HRC<55 1,0 1,5 1,3 1,8

Стали высоколегирован­
ные и цементированные 

HRC>55
1,2 1,7 1,5 2,0

2. Партии деталей (см. карту 1).

Примечание. Приведенное в карте неполное штучное время (Г'н ш) рассчитано для 
обработки на станках типа 5831 и Найльс При шлифовании зубьев на станках типа 584, 
5841 табличное время применять с коэффициентом 0,7
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№ по- Длина шлифуемой 
поверхности с учетом Время*,

мин

Величина модуля т , мм
2 3 4 5 6 7 8 9 10 12

перебега, мм, до Вспомогательное время, связанное с обработкой детали Гн ш и Го на iy6 мин
1 50 t w 3,68 3,78 4,31 4,64 5,05 — — — —

1

2 То 0,68 6,78 0,87 _  1.12 1,23 — — — — —

3 64 *'нш 3,79 3,99 4,56 4,98 5,48 6,18 — — — —

4 То 0,83 0,98 1,24 1,38 1,52 !,93 — — — —

5 80 t W 4,03 4,23 4,95 5,17 5,75 6,60 7,37 — — .—

6 То 1,00 1,21 1,52 1,68 1,85 2,19 2,49 — — —

7 100 t'H.LU 4,23 4,53 5,42 5,70 6,15 7,27 7,80 8,67 — —

8 То 1,22 1,49 1,86 2,06 2Д6 2,66 3,06 ._J,5 — — ■

9 125 t'am 4,38 4,9 6,02 6,35 6,86 7,48 8,25 9,25 10,2 —

10 То 1,49 1,83 2,29 2,53 2,77 3,17 3,77 4,29 4 89 —

П 160 1’нш 5,02 5,42 6,84 7.27 7,60 8,28 9,65 10,1 11,10 12,3 1
12 То 1,86 2,29 2,88 3,19 3,43 4,08 4,77 5,43 6,14 6 94
13 200 1 ' н . Ш 5,52 6,02 7,80 8,32 8,83 9,63 И,2 12,3 13,2 I4J '
14 То 2,29 2,89 3,57 3,94 4,81 5,27 5,91 6,67 7 54 8М 1

Индекс а б В г д е ж 3 и ....... . " 1
!



Шлифование зубьев методом обкатки

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ двумя тарельчатыми кругами j

Карта 37. лист 2 i

I. Неполное штучное время

№ Длина шлифуемой 
поверхности с учетом Время*,

мин,

Величина модуля т ,  мм ______ 1
пози­ 2 3 4 5 6 7 8 9 J! 10 1 12
ции перебега, мм, до Вспомогательное время, связанное с обработкой детали 1'н.ш и То на зуб. мин
15

250
t'H.UI. 6,36 6,76 8,99 9,35 10,2 и , 2 13,2 14,5 15,8 17,2

16 То 2,82 3,57 4,42 4,88 5,27 6,39 7,33 8,28 9,36 10,5

17
320

Гн.ш. 7,25 7,8 10,7 И.5 12,2 13,8 15,0 16.5 " 182 19.9

18 То 3.57 4,51 5,62 6,20 6,71 8,03 9,33 Г 10,5 ! 1,9 13,0 «

19
400

t'H.UI. 8,71 9,11 12,7 13,7 14,7 16,3 18,3 20,1 22,1 24,3 ]

20 То 4,43 5,63 6,99 7,70 8,41 10,0 п,б 13,1 14,8 17.1 1—I
Индекс а б в V Д е ж 3 и « J

*Ш.ш на деталь ж [1!н.ш + То (z~ 1)] 1,16, 
где t'H.iii — вспомогательное время, связанное с обработкой детали, мин;

То — основное время обработки одного зуба, мин; 
г — число зубьев шестерни,

1,16 — время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Ш лиф ование зубьев мет одом  обкат ки  
двум я т арельчат ы ми кругам и

Карта 37, лист 3

И. Поправочные коэффициенты на неполное нпучное время для измененных 

условий работы в зависимости от:

I. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности

7 ,8  степени точности 5 ,6  степени точности

Стали и их твердости
Шероховатость Ra, мкм

2,5.. л as 0,63 2,5...1,25 |L  о.бз
Коэффициент

Стали углеродистые и 
легированные HRC<55

0,77 1,25 1,0 1,4

Стали высоколегирован­
ные и цементированные 

H R 0 5 5
0,92 1>4 1,15 1,54

2. Партии деталей (см карту 1)

109



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ Ль
Шлифование зубьев 

методом копирования
ВРЕМЯ

ц р щ
Карта 38

I. Неполное штучное время

интш
еои

т
 

\

Длина шлифуе­
мой поверхности 
с учетом перебе­

га, мм, до

Время*,
мин

Величина модуля т ,  мм

2 3 4 5 6 7 8 9 и бо­
лее

Вспомогательное время, связанное с обработкой дета­
ли г'н.ш и То на зуб, мин

1
32

1*н.ш 3,48 3,52 3,6 3,68 3,82 3,98 4,05 4,11
2 То 0,36 0,37 0,38 0,49 0,51 0,51 0,52 0,53
3

50
t'H .in 3,54 3,61 3,68 3,73 3,94 4,07 4,15 4,24

4 То 0,38 0,39 0,40 0,53 0,54 0,54 0,55 0,56
5

80
t'H .in 3,65 3,72 3,77 3,90 4,03 4,19 4,25 4,42

6 То 0,43 0,45 0,46 0,59 0,60 0,61 0,61 0,62
7

125
t'K.in 3,71 3,80 3,85 4,05 4Д1 4,30 4,43 4,60

8 То 0,51 0,52 0,53 0,68 0,69 0,70 0,71 0,72
9

180
t'H.in 3,90 3,96 4,0 4,19 4,43 4,54 4,61 4,75

10 То 0,60 0,61 0,62 0,69 0,81 0,82 0,83 0,84
Индекс а б в г д е ж 3

*гн.ш на деталь = [t 'H .in  + То (z -  I)] 1,16, 
где t'H .in  — вспомогательное время, связанное с обработкой детали, мин;

То — основное время обработки одного зуба, мин; 
z — число зубьев шестерни;

1,16 — время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности.
II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 

условий работы в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала, шероховатости и степени точности

7, 8,9 степени точности 4, 5,6 степени точности

Стали и их твердости
Шероховатость Ra, мкм

2,5... 1,25 0,63 2,5.. Л ,25 0,63
Коэффициент

Стали углеродистые и ле­
гированные HRC<55 0,77 1,25 1,0 1.4

Стали высоколегированные 
и цементированные 

HRC>55
0.92 1.4 1.15 1,55

2 Партии деталей (см карту 1)

ПО



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ 
ВРЕМЯ

Шлифование зубьев 
червячными кругами

Карта 39

L Неполное штучное время
Jfe

пози­
ции

Длина шли- 
фования с 

учетом пере- 
бега Ьд, мм, 

до

Модуль т ,  мм, до
1 1,75 2,25 3,0 4,0 6,0

Время*, мин
t'H ш То Гнш То Гнш То Гнш_• То Гн ш То

I 12,5 2,84 0,08 2,86 0,09 2,88 0,11 2,90 0.13 2,92 0,15
2 16 2,86 0,09 2,88 0,12 2,90 0,14 2,92 0,15 2,94 0,17
3 20 2,89 0,12 2,90 0,14 2,92 0,16 2,94 0,17 2,96 0,18
4 25 2,94 0,15 2,95 0,16 2,96 0,17 2,97 0,18 2,98 0,19
5 32 2,98 0,17 3,0 0,19 3,02 0,21 3,05 0,23 3,07 0,25
6 40 3,04 0,21 3,07 0,23 3,09 0,26 3,11 0,27 3,13 0,28
7 50 3,10 0,24 3,13 0,26 3,15 0,29 3,17 0,32 3,20 0,34
S 63 3,16 0,27 3,19 0,29 3,21 0,33 3,24 0,35 3,26 0,37
9 80 5,22 0,30 3,25 0,33 3,27 0,35 3,30 0,37 3,32 0,40
10 100 3,29 0,33 3,32 0,36 3 3 0,38 3,37 0,41 3.40 0,44
11 125 3,35 0,36 з з 0,39 3,41 0,41 3,44 0,44 3,46 0,47
12 160 3,42 0,39 3,46 0,42 3,48 0 45 3,51 0?48 3,53 0,50

Индекс а б в г Д е Ж 3 И к

*Ш ш на операцию = [1'н ш + То ( z - 1)] 1,16, 
где t’H ш — вспомогательное время на операцию, мин,

То — основное время обработки на деталь, мин,
1,16 — время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности, 
z -  число зубьев шестерни

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Обрабатываемого материала, степени точности и шероховатости

7,8,9 степени точности 4 ,5 ,6  степени точности

Стали и их твердости
Шероховатость Ra, мкм

2,5 1,25 0,63 2,5 1,25 |1 0,63
Коэф( зициент

Стали углеродистые и легиро­
ванные HRC<55 I 0 1,5 1.3 1,8

Стали высоколегированные и 
цементированные HRO50 1 2 i 7 i 5 20

2 Партии деталей (см карту 1)
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5.7. Шлкцешлкфовакке

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ Шлицешлифовалъные станки
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ Карта 40

1. Не наладку станка, инструмента и приспособлений

№
пози­
ции

Тип станка Вид обработки и наладки Время, мин

I

Шлицешлифовальный

Шлифование шлиц одним кругом 22

2

Шлифование валов

двумя кругами 23

3 тремя кругами 25
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Шлицеиитфование

Kapi а 41

№ Масса детали М кг до
4

50и _ - _|
пози­
ции

Способ установки 1,0 3,0 5,0 10 20 ,
Г 3 0

Время Гв у, мин

1 В центрах с надеванием хомутика 0,42 0,58 0,68 0,85 1,06 60 73 i

1
2 В центрах без надевания хомутика 0,27 0,36 0,43 0,54 0,67 —

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

"  1

3
На центровой гладкой при свободном надевании детали 0,54 0,72 0,82 1,08 1,34 54

i
5 85

А или шлицевой оправке при тугом надевании детали 0,89 1,27 1,4 1,75 2 !6 64 7 02

5
На центровой оправке с с быстросъемной шайбой 0,83 U1 1,29 1,58 2,1 5,96

______j
6,43

t _ __ _
6 креплением гайкой с простой шайбой 1,09 1,34 1,58 1,99 2,34 6,67 7,25

7 Установка на оправку каждой последующей детали 0,18 0,22 0,28 — — —
t_ j

Индекс а б в г д t
г— —i
i ж1_______ 1

Примечания
1 При переустановке детали вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей с применением мосто 

вого крана к табличному времени применять коэффициент К~0,7
2 При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин



№
пози­
ции

Число
шлицев

Припуск на 
сторону П, 

мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до

100 200 250 320 400 500 630 800

Неполное штучное время tH.ui, мин
1

4

0,16 2,89 3,16 3,53 3,72 4,55 5,23 6,19 7,32
2 0,25 3,29 3,66 4,1 4Д7 5,41 6,28 7,48 8,95
3 0,32 3,5 3,88 4,39 4,59 5,84 6,81 8,13 9,78
4 0,50 3,71 4,13 4,69 4,88 6Д8 7,35 8,79 10,6
5

6

0,16 3,73 4,14 4,71 4,82 6,24 7,18 8,68 10,4
6 0,25 4,35 4,86 5,58 5,84 7,54 8,58 10,6 12,9
7 0,32 4,64 5,23 6,02 6,3 8Д 9,65 11,6 14,1

S 0,50 5,16 5,59 6,45 6,77 8,84 10,4 12,6 153
9

8

0,16 4,44 4,98 5,72 6,0 7,76 9,1 11,0 133
10 0,25 4,81 5,41 6,24 6,53 8,51 10,0 12,1 14,7
11 0,32 5,16 5,83 6,74 7,08 9,77 11,0 133 16Д
12 0,50 5,51 6,26 7Д5 7,62 10,0 И ,9 14,4 17,6
13

10

0,16 5,36 6,04 6,89 7,23 9,25 11,1 13,4 16,3
14 0,25 6,38 7,25 8,34 8,78 11,6 13,8 16,7 20,4
15 0,32 6,89 7,85 9,1 9,56 12,7 15,1 18,4 22,5
16 0,50 7,39 8,46 9,8 10,3 13,8 16,4 20,0 24,5
17

16

0,16 7,6 8,69 10,0 10,6 14,1 17,9 20,5 25,1
IS 0,25 9,23 10,6 12,4 13,1 17,6 21,0 25,8 31,7
19 0,32 10,0 11,6 13,5 143 193 23Д 28,4 35,0
20 0,50 10,9 12,6 14,7 15,5 21,0 25,4 31,0 38,0
21

20

0,16 9,19 10,5 12Д 12,9 173 20,7 253 31,0
22 0,25 И З 13,0 15,1 15,8 21,7 26,0 31,9 39,1
23 0,32 12Д ' 14Д 16,6 17,6 23,8 28,7 35,1 43,4

24 0,50 13,3 15,4 18,0 19,1 26,0 31,4 39,0 47,0

Индекс а б в г Д е ж 3

114



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Шлифование шлицев

Карта 42, лист 2
II. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 

условий работы в зависимости от;
1 Обрабатываемого материала, его твердости, квалитета и расстояния между опорами

Обрабатываемый
материал

Твердость 
стали HRC

Требуемый квалнтет

6 1 Д  8 ..9
Расстояние между опорами, выраженное в диаметрах, 

Цо/Од
<10 ( >10 | <10 Т  >10 | <10 I >10

Коэффициент

Стали конструкци- 
онные и легиро­

ванные

30...50 U 5 U 1,0 U 5 0,83 1,0

>50 и 1,5 М 5 1,3 0,95 U 5

Стали инструмен- 
тальные и цемен­

тированные

30...50 1,25 1,5 1,2 1,35 1,05 U

>50 1.55 1.7 1,4 1,55 U 1,4

2. Партии деталей (см. карту 1).

15



5.8. Плоское шлифование на продольно-шлифовальных 
станках дли направляющих

ПО ДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ  
ВРЕМ Я И ВРЕМ Я

НА УСТАН ОВКУ И С Н Я ТИ Е ДЕТАЛИ

Плоское шлифование 
на продольно-шлифовальных 
станках для направляющих 

Карпа 43

I. Подготовительно-заключительное время

№позищш Содержание работы Тпз, мин

1 Время на наладку станка, инструмента и приспособлений 30
2. Время на установку я снятие детали

Для деталей типа станин, кареток

№
пози­
ции

Способ установки 
детали

Характер
выверки,

Масса детали М, кг, до

50 100 200 500 1000 3000

Время, мин

2 На столе с креплением болта­
ми и планками

Индикатором в 
ОДНОЙ плоскости 10 12 15 18 22 26

3 На столе с домкратами с  креп­
лением болтами и планками

Индикатором в 
двух плоскостях 18 22 26 32 36 44

4 В специаль­
ном приспо- 
соблении с  
креплением

рукояткой 
пневматиче­
ского зажима

— 3,3 3,7 4,1 4,9 — —

5
гайкой или 
винтом с клю­
чом

— 4,9 5,2 5,6 6,3 — —

Индекс а б В г д е

Для деталей типа планок

№
позиции

Способ установки детали

Вручную Краном

Масса детали М, кг, до

12 20 30 50 100

Время, мин

6 На магнитной плите 0,65 0,75 2,4 3,9 4,1

7 На столе с боковыми прижим­
ными планками i 7 2,0 4,3 8,7 9,3

Индекс а б В г д

Примечания
1 При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом 0 8
2 При работе с местным подъемником время по карте приведенное для мостового 

крана уменьшать на \ 5 мин
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НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

П л о с к о е  ш л и ф о в а н и е  
н а  п р о д о л ь н о - ш л и ф о в а л ь н ы х  
с т а н к а х  д л я  н а п р а в л я ю щ и х

Карта 44, лист I

I. Обработка чугунных направляющих (станин, кареток)

№
пози­
ции

Ширина 
шлифова- 

кия Вд, мм,
до

Длина шлифования Ьд, мм, до

500 750 1000 1250 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

Неполное штучное время te ш, мин

1 25 И 14 18 20 23 29 34 48 55 62 70 76

2 50 13 17 20 24 27 34 38 58 66 73 80 90
3 75 15 19 25 28 33 41 50 70 79 88 97 104
4 100 1S 22 27 32 38 47 58 82 93 103 115 125

5 125 28 36 43 50 58 72 86 109 130 151 172 192

II. Обработка стальных узких плоскостей деталей типа планок

Ко Ширина Длина шлифования Ьд, мм,, До
пози­
ции

шлифова­
ния Вд, мм

500 750 1000 1250 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

до Неполное штучное время 1н ш, мин

6 10 4,2 5,4 6,6 7,8 9 12 17 22 — —

7 12,5 4,8 6,1 7,5 8,9 10 14 22 25 29 — —

8 16 5,4 7,0 85 10 12 16 25 29 33 41 — —

9 20 62 7,9 9,7 П 13 18 28 33 37 46 51 —

10 25 1 9 П 13 15 20 32 37 42 47 52 58

И 50 8 10 12 14 18 22 36 42 48 54 59 65

12 75 9 13 14 17 20 | 26 42 48 55 62 70 i 751
П 100 1) 14 17 20 23 31 47 55 62 70

i .
78 1 87

_L
14 125 15 20 124 26 зо !1 43 69 81 93 ЮЗ 115 126

Индекс 1 ! 6 1> в г
1 д ! еi____

ж 3 и к1___
т

i ■! Ч
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Плоское шлифование 
на продольно-шлифовальных 
станках для направляющих

Карта 44, лист 2

III. Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

1. Состояния поверхностей направляющих

Состояние поверхностей на- 
правляющих Закаленные Незакаленные

Коэффициент ш 0,8

2. Вида шлифуемой поверхности

Обработка плоскостей

Вид шлифуемой поверхности одним кругом двумя кругами одновре-

Коэффициент

Горизонтальная 1,0 0,7

Наклонная под углом и . U 0,75. 0,85

3. Допуска на отклонения формы и расположения на 1000 мм длины обработки

Точность обработки, мм, до о д 0,05 0,02
Коэффициент ш 1Л 1,5

4. Точности и жесткости станка (см. карту 3).

5. Партии деталей (см. карту 1).

П 8



5.9. Абразивная отрезка стальных заготовок вулканитовымн кругами

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Абразивная отрезка

Карта 45

Установить и снять деталь

№ по­
зиции Способ установки и крепления детали

Масса детали М, кг, до
1.0 3.0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 Т~800

Время 1в.у, мин
I—
! 9.01 На призмах с креплением болтами и планками 0.9 1*35 1,47 1,7 2,1 3,6 3,9 5,1 5,6 7,1 :1_

2 Время по карте предусматривает крепление 
детали болтами в количестве, шт. 2 4 6

3 Добавлять (отнимать) на каждый болт сверх 
(менее) предусмотренных 0,3 0,4 0,5 0,6

4 В тисках с креплением винтом без выверки 0,45 6,58 0,66 0,79 0,93 — — — — — —

5 В тисках с креплением пневматическим ци­
линдром без выверки 0,28 0,39 0,46 0,56 0,7 — — — — — —

6 В самоцентрирующем патроне 0,37 0,56 0,67 0,88 и з 4,4 4,7 5,2 5.6 6,2 —

7 В самоцентрирующем патроне 
с поджатием центром

без домкрата 0,47 0,62 0,70 0,83 1,01 5,9 6,4 7,0 7,5

— .-------1

8,2

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

8 с домкратом — 1,01 и 1,3 1,5 6,1 6,78 7,9 9,1 10,7 —

Индекс а б в Г д е ж 3 И к л



НЕПОЛНОЕ
ШТУЧНОЕ

ВРЕМЯ

Л
1

Абразивная отрезка стапьных 
заготовок вулканитовыми 

кругами

—  - н Карта 46

I  Неполное штучное время

№
позиции

Диаметр D, или 
высота Вд заготовки 
или пучка заготовок, 

мм, до

Стали углеродистые 
и легированные

Стали жаропрочные 
и нержавеющие

Диаметр шлифовального круга Ок, мм

400 свыше 400 400 свыше 400

Неполное штучное время 1н.ш, мин

1 10 0,35 0,33 0,39 0,35
2 20 0,41 0,38 0,45 0,41
3 30 0,55 0,48 0,57 0,55
4 40 0,67 0,59 0,74 0,67
5 50 0,91 0,70 0.88 0,81
6 65 0,97 0,84 1,06 0,97
7 80 1,11 0,95 1,2 1,и
8 100 1,26 1,09 1,39 1,26
9 120 1,48 1,34 1,60 1,46
10 140 1,68 1,54 1,83 1,68
П 160 1,96 1,78 2,11 1,93

Индекс 3 б В Г

П. Поправочные коэффициенты ка неполное штучное время для измененных 
условий работы в зависимости от:

1. Партии деталей (см. карту I)
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 

НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Абразивная отрезка стальных за- 
готовок вулканитовыми 

кругами
___________ Карта 47__________

I. На наладку станка, инструмента н приспособлений

№
позиции Вид обработки и наладки

Диаметр прутка или пучка заготовок

до 50 100 150
Время, мин

1 Резка из одного прупса или 
заготовки 9 10 12

2 Резка пучка заготовок 12 14 16

Индекс а б в

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

1. Для круга

п п ш ш ш

Диаметр круга Од, мм, до
Наименование работы 200 300 400 5001 lUJrl м/ш

Время, мин

о Установить отрезной круг 3,0 4,0 5,0 7,0
5

Индекс а б в Г

2 Для детали

№
позиции Наименование работы

Диаметр прутка или пучка заготовок

50 100 ISO

Время, мин

4 Способ установки 
заготовки

механический 0,2 0,3 0,7

5 ручной 0,5 0,7 0,9

Индекс а б в

12!



5.10. ПРОФИЛЬНОЕ ШЛИФОВАНИЕ

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИЯ РАБОТЫ

Профильное шлифование

Все станки

Карта 48» лист 1

Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных условий работы в зависимости от;
I Обрабатываемого материала, точности и шероховатости поверхности.

Группа обрабатываемого материала 
(марки сталей см. в Приложении 28 )

Квалигет
IT5 IT6 IT7

Шероховатость поверхности Ra, мкм
0,32 0,63 0.63 1,26 0.63 1,26

Коэффициент
] Стали конструкционные, углеродистые» легирован­

ные хромом, никелем в сочетании с марганцем, 
кремнием, вольфрамом, титаном, а также инстру­
ментальные углеродистые

1.3 1.15 1,0 1.15 0,9 0.8

If Стали конструкционные, легированные хромом и
никелем 1.5 U 1,15 1,25 1,03 0,92

111 Быстрорежущие стали типа PI 8М2 1,65 1,45 1,25 1,35 1,12 1.0

IV Быстрорежущие стали типа Р6М5 1.7 1,5 1.3 1,45 1.17 1,04

V Твердые сплавы ВК4, ВК 6, Т15К6, Т5К10 и другие 1.5

VI Чугуны и бронзы 0,8



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИИ РАБОТЫ

Профильное шлифование 
Все станки

Карта 48, лист 2

Поправочные коэффициенты на неполное штучное время для измененных условий работы в зависимости от:
2 Формы поверхности

Форма поверхности Свободная Прерывистая С галтелью С торцом
Коэффициент 1,0 0,8 и 1,2

3 Условий выполнения работы

Точности угла, мин, до ±5 ±10 ±20 ±40 ±60

Коэффициент 1,3 1,15 1,0 0,9 0.8

Количества выдерживаемых 
размеров 2 2...4 6 8

Коэффициент 1,0 1,2 1,35 1,5

Способа получения контура С подгонкой по шаблону Без подгонки

Коэффициент 1,2 1,0



5.10.1. Плоскошлнфовальные оанкн

ШЛИФОВАНИЕ УСТУПОВ 
И ЭЛЕМЕНТОВ ПРОФИЛЯ 

«ЛАСТОЧКИН ХВОСТ» 
ОДНОЙ СТОРОНОЙ 

ПРОФИЛИРОВАННОГО 
КРУГА

Точность угла ^ 2 0 '  
Шероховатость Ra 0,63

Плоскоиишфовальные
станки

Карта 49

Способ установки, на синусной линейке, на поворотной синусной электромагнитной
плите, в тисках

I. Неполное штучное время на поверхность tH ш, мин

№ Длина шли- Припуск на Ширина уступа h, мм, до
пози- фованкя Ьд, обработку П, 10 25 45 70

ЦИИ мм, до мм, до Неполное штучное время tH щ, мин
1 < и 3,8 4,2 4,7 5,5
2 90 0.5 4,6 5,0 5,6 6,4
3 0,7 5,5 6,0 6,7 7,4
4 0,3 4,5 5,0 5,6 6,5
5 120 0,5 5,4 6,i 6,8 7,7
6 0,7 6,5 7,2 7,8 9,0
7 0,3 5,2 5,7 6,5 7,5
8 160 0,5 6,2 6,8 7,2 8,6
9 0,7 7,5 8,2 8,4 9,9
10 0,4 6 Л 6,8 7,7 8,9
11 200 0,6 7,5 8,3 8,8 10,2
12 0,8 9,0 9,9 10,7 11,8
13 0,4 7,4 ........ 8,2 9,4 1.1,0..._
14 250 0,6 8,7 9,7 10,9 12.7
15 0,8 10,3 11.4 12,8 14,7
16 0,4 9,1 10,2 11,7 13,6
17 320 0,6 10,7 ц , б 13,5 15,6
18 0,8 12,7 14,2 15,5 18,1

Индекс а б В Г

IL Поправочные коэффициенты в зависимости от:

I Группы обрабатываемого материала (см. карту 48) 

2. Парши деталей (см. карту 1).

3. Условий выполнения работы (см. карту 48).

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23
IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24.

Примечание. При одновременной обработке нескольких деталей, устанавливаемых друг 
за другом по ходу стола, нормы времени делить на количество обрабатываемых деталей
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ШЛИФОВАНИЕ ПЕРИФЕРИЕЙ 
СПРОФ ИЛИРОВАННОГО  
КРУГА ПРИ УСТАНОВКЕ 
ДЕТАЛИ В СИНУСНЫХ 
ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ 
Шероховатость Ra 0,63

Плоскошлифовальные станки

Карта 50

Способ установки на синусном кубике, синусной линейке, на поворотной синусной
призме

I. Неполное штучное время на поверхность tH.ni, мин

Ко
пози­
ции

Длина шлифо­
вания Цп„ мм, 

до

Припуск на об- 
работку П, мм, 

до

Ширина плоскости Вд, мм, до
30 60 90 120 160 220

Неполное штучное время Ш.ш, мин
1 0,3 4,6 5,2 6,0 7,0 8 Р 10,0
2 100 0,5 5,3 6,0 7,0 8,3 9,7 12,0
3 0,7 6,1 7,0 8,4 10,0 Н,6 14,5
4 0,3 5,3 6,0 7,0 8,2 9,8 12,0
5 160 0,5 6,2 6,8 8,1 9,6 11,5 14,4
6 0,7 7,2 7,8 9,2 11,4 14,0 17,6
7 0,4 6,1 6,8 8,5 10,0 12,0 15,5
8 240 0,6 7,1 7,9 9,8 12,0 15,0 19,0
9 0,8 8,2 9р. 11,6 14,6 18,3 23,5
10 0,4 7,0 8,0 10.5 12,5 15,0 19,0
11 320 0,6 7,9 9,5 12,5 15,5 18,5 24,0
12 0,8 10,0 12,0 15,5 19,0 23,0 29,0
13 0,4 8,3 9,5 12,0 15,5 19,5 24,5
14 400 0,6 10,2 11,6 15,0 19,0 23,4 29,0
15 0,8 И ,8 14,5 18,0 23,0 28,5 35,0
16 0,5 10,5 12,0 14,5 18,5 22,0 28,0
17 500 0,7 12,0 14,0 17,0 22,2 26,0 33,5
18 0,9 13,8 16,7 22,0 25,3 32,0 39,5
19 0,5 13,0 15,5 19,5 25,0 30,5 38,0
20 630 0,7 15,0 17,5 22,5 29,0 35,0 44,0
21 0,9 18,5 22,0 28,0 34,0 42,0 52,0

Индекс а б в Г д е
II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту 1)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23 
IV. Время на установку н снятие летали брать по карте 24

Примечание При одновременной обработке нескольких деталей устанавливаемых 
друг за другом по ходу стола, нормы времени делить на количество обрабат ываемьгч дета* 
лей
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Способ установки: в делительном приспособлении, в приспособлении для шлифования 
многогранных деталей

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Коли­
чество
граней

Припуск 
на обра- 
боткуП, 
мм, до

Длина грани Ьд, мм, до
25 36 50 71

Ширина грани Вд, мм, до
2,5 6,3 16 5 12 25 5 12 25 6,3 16 40

Неполное штучное в|эемя на многогранник Гн.ш, мин
I 3 0,3 _ 4,5 5,4 6,3 5,0 6,0 7,2 5,9 7,3 9,2 7,0 8,8 10.9
2 0,5 5 Л 6,2 7,8 5,9 7,0 9,1 6,8 8,5 10,6 8,1 10,2 12,1
3 4 0,3 5,3 6,5 7,7 5,9 6,9 8,2 7,0 8,5 10,5 8Л 10,3 12,4
4 0,5 6,1 7,4 8,9 6,7 8,0 10,1 8,0 9,9 11,8 9,4 11,8 14,0
5 6 0,3 6,4 7,8 8,8 7,6 8,8 10,4 8,6 10,2 11,6 10,4 12,2 13,9
6 0,5 7,4 8,7 10,1 8,7 10,2 12,0 9,9 Н,6 13,5 12,1 14,2 16,1
7 8 0,3 7,0 8,8 10,2 8,4 9,9 11,9 9,5 11,2 13,7 11,0 13,1 16.2
8 0,5 — — П,5 9,8 11,7 13,8 10,9 13,0 15,8 12,6 15,0 18,5

Индекс а б В Г д е ж 3 и к л м

№ по­
зиции

Количество
граней

Шлифование многогранников из круглой заготовки
Неполное штучное время на многогранник tH.ni, мин

9 3 6,i 7,6 — 7,5 — — 9,2 — — 11,5 — —
10 4 — 9,4 — 9,0 11,2 ■— 10,4 13,0 — 12?0 14,9 —
11 6 — 9,7 12,3 11,2 14,5 — 14,2 18,5 — 17,0 21,9 —

12 8 — — 11,5 — 12,8 16,6 15,5 21,3 — 19,4 25,2
Индекс а б в Г д е Ж 3 и к л м

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Жесткости обработки
L/D*, до 3 5 8 10

Коэффициент 1,0 1,2 1,5 1,85
* D — окружность, вписанная в многогранник.

2 Группы обрабатываемого материала (см карту 48).
3 Партии деталей (см карту' 1)
4 Условий выполнения работы (см. карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23
IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 
РАДИУСНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 

ТОРЦОМ
^ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 

Шероховатость Ra 0,63

0"~ Деталь

И П г
гТ Ь - уя

Плоскоитифовапъные
станки

Карта 52

Способ установки, в специальном приспособлении или на универсальном поворот-
ном столе

L Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина 
дугиЬд, 
мм, до

Припуск на 
обработку П, 

мм, до

Толщина детали ta, мм, до
5 10 16 22 30 40
Неполное штучное время уа поверхность tH .ni, мин

1
30

0,15 ..1,3 _ 1.5 1,9 2,4 3,0 3,7
2 0,30 1,5 1,9 2,3 2,9 3,6 4,5
3 0,50 | 1,? 1. 2,3 1 2,9 .. 3,5 4,4 5,3
4

63
0,15 ... 1,6 .. 2,0 2,5 .3 ,1  . 3,7 4,5

5 0,30 2,0 2,5 3,0 3,6 4,4 5,3
6 0,50 2,4 2,9 3,5 4,3 5,2 6,0
7

90
0,30 2,5 3,0 3,6 4,4 5,1 5,9

8 0,50 2,9 3,4 4,1 S.0 6 , 0 ^ 7,1
9 0,70 3,6 4,4 _ 5,3 6,1 7,1 8,4
10

120
0,30 3.1 3,7 4,5. 5,3 ел 7,0

11 0,50 3,5 4,4 5,3 6,3 7,4 8,4
12 0,70 4,5 4,9 5,9 6,9 8,1 9,8
13

160
0,30 3,9 4,5 5,3 6,2 7,1 8,5

14 0,50 4,4 5,1 6,2 7,1 8,3 9,8
15 0,70 .. 5,4 6,2 6,9 8,3 9,5 11.5
16

200
0,30 ... 4,8 5,3 6,1 6,9 8,1 9,5

17 0,50 5,5 6,1 7,0 8,1 9,5 и ,5
18 0,70 6,6 7,3 8,1 9,6 11,4 13,5
19

250
0,5 6,9 7,5 8,4 9,8 МЛ 13,0

20 0,7 8,4 9,4 10,5 12,0 13,5 15,6
21 0,9 10,5 И,7 13,0 14,6 16,6 18,6
22

315
0,5 8,6 9,8 11,1 13,4 14,0 15,9

23 0,7 10,8 12,0 12,9 14,6 16,3 18,3
24 ____ 0,9____ 13,4 14,4 15,3 17,4 19,8 22,0

Индекс а б в Г д е
II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см. карту 48).
2 Партии деталей (см карту!)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

III» Подготовительно-Заключительное время брать по карте 23.
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ  
РАДИУСНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ  

ПЕРИФЕРИЕЙ  
^П РО Ф И Л И РО В А Н Н О ГО  

КРУГА
Точность ±0,02 -  ±0,03 
Шероховатость Ra 0,63

Плоскошпифовальные
стайки

Карта 53

Способ установки деталь со сменными планками закрепляется струбцинами и устанав­
ливается в центрах

I. Неполное штучное время

ЛЬ
 п

оз
иц

ии

Тол­
щина 

детали 
tn, мм, 

до

Припуск 
на обра­
ботку П, 

мм

Длина шли< ювания (длина дуги) Ьд, мм, до

20 32 45 63 80 100 125 160 200 250 315

Неполное ппучное время на поверхность 1н ш, мин

I
20

0.3 1,9 2,2 2,5 2,8 3 3 3,8 4,4 4,8 6,2 7,3 8,8
2 0.5 2,3 2 5 2,9 3,4 3,9 4,5 5,0 6,1 7 3 8 4 9,9
3 0,7 2,7 3,2 3,6 4,0 4,5 5,2 5,7 6,9 8,1 9,8 11,0
4

32
0,3 2,3 2,7 3,0 3,5 3,9 4,4 5Д 6,0 7,1 8,3 10,1

5 0,5 2,8 3,1 3,6 4,1 4,7 5,3 6,1 7,2 8,4 Ю,1 12,1
6 0,7 3,4 3,8 4,3 4,8 5,5 6,3 7,2 8,4 9,8 11,3 14,0
7

45
0,3 2,8 3,1 3,6 4,1 4,8 5,4 6,2 7 3 8,6 10,2 12,3

8 0,5 3,5 3,9 4,4 5,1 5,7 6,5 7,4 8,7 10,2 12,0 14,5
9 0,7 4,2 4,7 5,3 6,1 6,8 7,7 8,7 103 12,1 14,3 17,1
10

63
0,5 4,5 5,3 5,8 6,8 7,8 8,7 9,9 12,4 14,0 16,7 20,8

11 0,7 5,3 6,0 6,8 7,8 8,8 9,8 11,3 13,3 15,8 18,8 22,1
12 0,9 6,6 7,3 8,2 9,5 10,6 12,0 14,9 17,1 19,6 22,5 26,8
13

80
0,5 5,6 6,6 7,1 8,0 9,2 И ,5 12,9 14,9 17,1 19,5 23,2

14 0,7 6,6 7,7 8,5 9,9 И З 12,7 14,9 17,6 19,1 23,4 27,1
15 0,9 8,2 9,2 10,5 12,1 14,0 15,0 18,6 21,2 24,4 28,1 32,3
16

100
0,5 7,2 8,2 9,4 10,9 12,4 14,3 16,0 18,6 21,3 24,2 29,0

17 0,7 8,3 9,6 10,3 12,3 14,1 15,8 19,7 23,9 26,1 29,2 34,6
18 0,9 10,2 11,7 13,5 15,5 17,5 18,7 23,2 27,1 з и 34,8 4М

Индекс а б В Г Д е ж 3 и К Л

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту!)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

HI. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23 
IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24 

Примечание Вогнутые участки профиля детали могут быть обработаны при условии, 
если радиус кривизны вогнутой кривой профиля больше радиуса шлифовального круга
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ШЛИФОВАНИЕ 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ  

ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО КОПИРУ 
ПЕРИФЕРИЕЙ 

^П РО Ф И Л И РО ВА Н Н О ГО  
КРУГА

Точность ±0,02 -± 0 ,0 3  
Шероховатость Па 0,63

Способ установки на оправке с копиром

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Ширина 
профиля 
В, мм, до

Припуск 
на обра­
ботку П, 
мм, до

Длина криволинейной поверхности Ьд, мм, до

50 63 80 100 125 160 200 250

Неполное штучное время на поверхность to ш, мин

1 0,3 2,1 2,4 3,0 3,6 4.4 5,5 6,9 8,5
2 10 0,5 2 3 2,7 3,2 3,9 4,7 5,9 7,4 9а
3 0 7 2,5 3,0 3,5 4,3 5,3 6,5 8,0 10,3
4 0,3 2,4 3,0 3,6 4,4 5,4 6,8 8,4 10,4
5 20 0,5 2,7 3,1 3,9 4,9 6.1 7,6 9,3 И ,6
6 Q.7 ... 3,1 3,8 4,7 5,7 7,0 8,6 10,7 13,1
7 0,3 2,8 3,4 4,1 4,9 5,9 7,4 9,0 11,2
8 30 0,5 3,1 3,8 4,4 5,4 6,6 8,2 10,1 12,4
9 0,7 3,5 4,2 5,1 6,1 7,4 9,3 П,5 14,0
10 0,3 3,5 4,2 5,0 6,0 7,3 9,2 11,1 13,8
11 40 0,5 4Д 0,1 7,3 8,8 10,9 13,4 14,7 16,5
12 0,7 5,6 7,5 8,3 10,6 12,7 15,2 16,9 19,6

Индекс а б В г д е Ж 3

И. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту!)

3 Условий выполнения работы (см карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карге 23

IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24

Примечание Вогнутые участки профиля детали могут быть обработаны при усло­
вии. если радиус кривизны вогнутой кривой профиля больше радиуса шлифовального
круга
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ 

ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО КОПИРУ 
ТОРЦОМ

^ПРОФИЛИРОВАННОГО
КРУГА

Точность ±0,02 -  ±0,03 
Шероховатость Ra 0,63

Д е т а л ь

Копир

V*

Плоскошлифовальные
станки

Карта 55

Способ установки: на оправке с  копиром
I. Неполное штучное время на поверхность tH.ni, мин

№
пози­
ции

Длина криволи­
нейной поверх­

ности 
Ьд, мм, до

Припуск на 
обработку, 
П, мм, до

Толщина детали to, мм, до

5 10 16 22 30 40
Неполное штучное врема tH .ni, мин

1 ' 0,15 2,6 2,9 3,3 3,8 4,4 5,1
2 30 0,30 3,0 3,4 3,9 4,5 5,2 6,0
3 0,50 3,7 _ А 2 4,7 5,4 6Л 7,3
4 0,20 3,0 3,4 3,9 4,5 ... 5,2 6,1
5 63 0,40 3,5 3,9 4,5 5,3 6Л 7,3
6 0,60 4,4 _ 5,0 5,7 6,5 7,5 8,8
7 0,30 4,3 4,9 ....5,6 ... М 7 ,4 8,8
8 90 0,50 5,0 5,6 6,5 7,5 8,8 10,5
9 0,70 6,0 6,8 7,7 9,0 10,6 12,6
10 0,30 -—.4s? 5,6 6.4 _ 7,5 8,8 10,5
11 120 0,50 5,6 6,4 7,8 8,8 10,4 12,6
12 0,70 7,1 8,5 9,3 10,2 12,5 15,1
13 0,30 5,6 6,4 7,6 8,8 10,4 12,8
14 160 0,50 6,6 7,5 8,8 10,3 12,3 15,4
15 0,70 8,4 9,4 10,9 12,6 15,3 18,9
16 0,30 6,7 8,3 9,5 11,2 12,5 15,0
17 200 0,50 8,6 9,9 11.2 12,6 14,5 16,8
18 0,70 9,5 11.9 . 13,1 15,0 17,5 20,7
19 0,40 8,0 9,9 10,9 12,5 14,7 18,0
20 250 0,60 10,3 П,8 13,6 15,7 18,1 21,8
21 0,80 12,2 14,0 16,2 18,8 21,8 25,2
22 0,40 10,0 П .5 13,3 15,4 18,5 22,2
23 315 0,60 12,7 14,6 17,0 19,7 23,2 27,8
24 0,80 15,2 17,4 20,2 23,5 27,5 32,7

Индекс а б В г Д е

И. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту 1)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24

130



ШЛИФОВАНИЕ 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ 

ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО КОПИРУ 
ПЕРИФЕРИЕЙ

ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА
Точность ±0,02 -  ±0,03 

Шероховатость Ra 0,63

Способ установки : на оправке с копиром

L Неполное штучное время

№
пози­
ции

Ширина 
профиля 
Вд, мм, 

до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Длина криволинейной поверхности Ьд, мм, до

50 63 80 100 126 160 200 260

Неполное штучное время на поверхность №.ш, мин

1
10

0,3 2,2 2,5 3,2 3,8 4,6 5,8 7,2 8,9
2 0,5 2,4 2,8 3,4 4,1 4,9 6,2 7,8 9,7
3 0.7 2,9 3,2 3,7 4,5 5,6 6,8 8,4 10,8
4

20
0.3 2,5 3 Д 3,8 4,6 5,7 7,1 8,8 10,9

5 0,5 2,8 3,3 4,1 5,1 6,4 8,0 9,8 12,2
6 0,7 3,3 4,0 4,9 6,0 7,4 9,0 п л 13,8
7

30
0,3 2,9 3,6 4,3 5,1 6,3 7,8 9,5 11,8

8 0,5 3,3 4.0 4,6 5,7 7,0 8,6 10,6 13,0
9 0,7 3,7 4,4 5,4 6,4 7,8 9,8 12,1 14,7
10

40
0,3 3,7 4,4 5,3 6,3 7,7 9,7 11,7 14,5

И 0,5 4,4 5,4 6,4 7,8 9,4 П,4 15,4 17,3
12 0,7 5 3 6,4 7,7 9,2 11,4 13,9 16,7 20,6

Индекс а б В Г д е Ж 3

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48).

2 Партии деталей (см. карту 1).

3 Условий выполнения работы (см. карту 48)

Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23 

IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24

Примечание Вогнутые участки профиля детали могут быть обработаны при условии, 
если радиус кривизны вогнутой кривой профиля больше радиуса шлифовального
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ШЛИФОВАНИЕ 
КРИВОЛИНЕЙНЫХ 

ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО КОПИРУ 
ТОРЦОМ

ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 
Точность ±0,02 -  ±0,03 
Шероховатость Ra 0,63

Д е т а л ь Плоскошлифовальные
станки

Карта 57

Способ установки', на оправке с копиром
I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина криво­
линейной по­
верхности Ьд, 

мм» до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Толщина детали 1д, мм, до

6 10 16 22 30 40

Неполное штучное время на поверхность ш.ш, мин

1
30

0,15 2,8 3,1 .3 ,5 4,1 4 ,7 . 5,5
2 0,30 3,2 3,7 4,2 4,9 5,6 6,5
3 0,50 4,0 4,5 5,1 5,8 6,7 7,9
4

63
0,20 3,2 3,7 4,3 4,9 5,6 _ 6,6

5 0,40 3,8 4Д 4,9 5,7 6,7 7,9
6 0,60 4,8 5,4 6,2 7.0 8,1 9,5
7

90
0,30 4,8 5,5 6,4 7,1 8,2_.__ 9,5

8 0,50 5,6 6,2 7т5 8,3 9,5 п ,з
9 0,70 6,7 7,5 8,5 10,0 11,8 14,0
10

120
0,30 5,4 6Л 7,1 8,3 9,8 11,7

11 0,50 6,2 7,1 8,7 10,2 12,4 15,1
12 0,70 7,9 9,4 10,3 11,8 15,0 1 18,0
13

160
0,30 6,2 I 7,1 8,4 10,2 12,4 16,4

14 0,50 7,3 8,3 9,8 11,9 14,7 П 18,5
15 0,70 9,3 10,4 12,1 14,6 18,6 22,7
16

200
0,30 7,4 8,1 Ю,5 12,9 15,0 1 18,0

17 0,50 9,5 п ,о 12,4 14,6 17,4 20,2
18 0,70 12,5 13,2 14,8 17,4 21 25,0
19

250
0,50 9,3 11,5 12,6 15,0 17,5 ^ 21,6

20 0,70 П,9 13,7 15,8 18,8 21,7 26,2
21 0,90 14,2 16,2 19,4 22,6 26,2 30,2
22

315

. .. _ - _

0,50 11,6 13,3 16,0 18,4 22,2 26,6
23 0,70 14,7 16,9 20,4 23,6 27,8 33 4
24 0,90 17,6 20,9 24,2 28,2 30,0 39,2

Индекс а б В г д е
II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту I)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

Ш. Подготовительно-гаключительное время брать по карте 23 
IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24

132



ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ / \ Плоскошлифовальные
ПРОФИЛЕЙ ПЕРИФЕРИЕЙ V  / п станки

ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА
Точность ±0,02 -  ±0,03
Шероховатость Ra 0,63 Карта 58

Способ установки: в тисках, на магнитной плите или в приспособлении 
_______________ __________ I. Неполное штучное время______________

№
пози­
ции

Длина по­
верхности 
Ьд, мм, до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Периметр профиля в торцевом сечении, мм, до

10 20 30 40 50 63 80 100
Неполное штучное время на поверхность tH.ni, мин

1
25

0.3 2,1 2,6 3,0 3,4 3,8 4,5 5,0 5,8
2 0.5 2,6 3,1 3,6 4,1 4,7 5,4 6,1 6,9
3 0.7 3,2 3,8 4,4 5,0 5,8 6,5 7,4 8,5
4

40
0.3 2,7 3,2 3,6 4,1 4,6 5,1 5,7 6,4

5 0,5 3,2 3,8 4,3 4,9 5,6 6,2 6,9 7,9
6 0.7 3,9 4,5 5,1 5,7 6,4 7,0 7,9 8,9
7

63
0,3 3,3 3,8 4,3 4,8 5,4 6,0 6,8 7,9

8 0,5 4,0 4,6 5,3 5,9 6,5 7,3 8,4 9,9
9 0,7 4,9 5,8 6,6 7,4 8,2 9,3 10,8 12,3
10

90
0,5 4,9 5,6 6,3 7,0 7,8 8,6 9,8 12,0

И 0,7 6,1 7,0 8,1 9,1 10,0 11,3 12,9 14,8
12 0,9 7,1 8,1 9,2 10,2 11,4 13,1 15,0 17,7
13

120
0,5 6,0 6,9 7,8 8,6 9,7 10,6 12,0 14,5

14 0,7 7,4 8,5 9,7 10,8 12,1 13,6 15,5 17,8
15 0,9 8,8 10,5 11,2 13,0 14,5 16,3 18,6 21,4
16

160

0,5 7,4 8,4 9,8 10,9 12,3 13,5 15,9 18,0
17 0,7 9,2 10,5 12,0 13,4 14,8 16,6 18,5 21,8
18 1,0 и ,о 12,6 14,4 16,2 18,1 20,4 22,4 26,2
19 и 13,1 15,6 17,8 19,9 22,4 24,4 27,8 32,4
20

200

0,5 8,9 10,1 11,4 12,7 14,0 15,5 17,3 19,5
21 0,7 10,8 12,2 13,6 15,4 16,5 18.7 21,6 25,7
22 1,0 13,7 15,1 18,6 22,9 20,3 22,9 26,5 31,3

23 и 16,1 18,5 21,0 23,4 25,1 28,5 33,0 37,0
Индекс а б в г Д е ж 3

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту 1)

3 Условий выполнения работы (см карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 
И ВОГНУТЫХ РАДИУСНЫХ 

ПОВЕРХНОСТЕЙ ПЕРИФЕРИЕЙ 
ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 

Точность £0,02 -  £0,03 
Шероховатость Ra 0,63

Плоскошлифовапьныв
станки

Карта 59

Способ установки, на магнитной плите в синусных или специальных приспособлениях

I. Неполное штучное время

№ по* Длина об- Припуск на Длина д}ти радиусной поверхности 1, мм, до
работки Ьд, обработку ю  1| 20 | 30 I1 4 0  J1 50 63 ! 80 100

мм, до П, мм, до Неполное штучное время на поверхность tH .ni мин
1 _  0,3 2,2 2,5 2,8 3,1 3,4 3,8 4,1 4,7
2 25 0,5 2,6 2,9 3,3 3,7 4,1 4,5 4,9 5,6
3 0,7 3,2 3,6 4,0 4,4 4,8 5,3 6,0 6,8
4 0,3 2,5 2,8 3,2 3,5 3,8 4,2 4,8 5,3
5 40 0,5 3,0 3,4 3,8 4,2 4,6 5,0 5,7 6,3
6 0,7 3,7 4,1 4,5 5,0 5,4 5,9 6,7 7,5
7 1 0,3 2,9 3,4 3,8 4,1 4,4 4,8 5,4 6,1
8 63 0,5 3,5 4,1 4,5 4,9 5,3 5,8 6,4 7,2
9 0,7 4,3 4,8 5,4 5,9 6,5 7,3 7,9 8,8
10 0,5 4,0 4,8 5,3 5,7 6,1 6,7 7,4 8,2
И  1 90 0,7 4,9 5,4 6,0 6,6 7,2 7,8 8,9 ю л
12 0,9 5,9 6,6 7,3 8,0 8,6 9,3 10,7 12,1
13 0,5 4,6 5,7 6,1 6,6 7,1 7,7 8,5 9,4
14 120 _  0,7 5,6 6,2 6,8 7,4 8,1 8,7 10,0 11,2
15 0,9 6,7 7?4 8,2 8,6 9,7 10?7 12.8 13,4
16 0,5 5,4 6,2 6,8 7,5 8,2 9,1 т 11,6
17 0,7 6,9 7 , 7 8,5 9,3 10,1 1 U 12,4 14,0
18

10U
1,0 8,4 9Д 10,2 11,1 12,2 12,9 14,7 16,5

19 1,3 10,0 ИЛ 12,2 13,2 14,3 15,7 17,5 19,6
20 0,5 6,3 7,1 7,8 8,5 9,2 10,6 11,5 12,8
21 ЭЛЛ 0,7 7,5 8,4 9,3 10,2 П,1 12,2 13,7 15,5
22 1.0 9Д 10,2 11,3 12,3 13,3 14,6 16,4 18,5
23 У 11,2 12,3 13,6 14,7 16,0 17,5 19,6 22,0

Индекс а б в Г д е ж 3

II. Поправочные коэффициенты в завнснмостн от:

1. Группы обрабатываемого материала (см. карту 48).
2 Партии деталей (см карту 1)
3. Условий выполнения работы (см карту 48)

Ш . Подготовительно-заключительное время брать по карте 23

IV. Время на установку н снятие детали брать по карте 24

Примечание При одновременной обработке нескольких деталей, устанавливаемых друг 
за другом по ходу стола, нормы времени делить на количество обрабатываемых деталей
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ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ 
КАНАВОК

ПРОФИЛИРОВАННЫМ
КРУГОМ

Шероховатость Ra 0,63

Способ установки’ на магнитной плите, в тисках юга на столе станка

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина шлифо­
вания Цд, мм, до

Припуск на 
обработку П, 

мм, до

Периметр профиля канавки, мм, до
10 I 20 | 32 | 50 80 I 120

Неполное штучное время на канавку 1н.ш, мин

1
12,5 0,3 ......... 1,5 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6

2 0,5 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6 3,0
3 16 0,3 1,6 1.9 2,1 2,3 2,5 2,8
4 0,5 1,9 2,1 2,3 V 2,8 3,4
5

20
0,30 2,0 2,2 2,3 2,6 2,9 3.5

6 0,50 2,2 2,4 2,6 2,9 3,3 3,9
7 0,70 2,7 2,9 3,2 3,5 4,0 4,7
8

32
0,30 2,2 2,5 2,8 3,3 3,7 4,2

9 0,50 2,5 2,8 3,0 3,6 4,1 4,7
10 0,70 3,0 3,4 3,7 4,4 5,0 5,6
И

45
0,30 2,5 2,8 3,1 • 3,5 4,1 4,7

12 0,50 2,9 3 Л 3,6 4,0 4,6 5,3
13 0,70 3.7 3,9 4,4 4,9 5,6 6,5
14

63
0,30 3,1 3,4 3,6 4,1 4,7 5,3

15 0,50 3,4 3,8 4,0 4 ,6 5,2 5,9
16 0,70 4,1 4,6 4,9 5,5 6,3 7,1
17

80
0,50 4,0 4,4 4,7 5,2 6,0 6,8

18 0,70 4,8 5,3 5,7 6,4 7,2 8,1
19 0,90 5,8 6,4 7,0 7,6 8,7 9,9
20

100
0,50 4,6 5,1 5,6 6,2 7,0 8,0

21 0,70 5,6 6,2 6,7 7,5 8,4 9,7
22 0,90 6,8 7,5 8,1 9,0 10,1 11,4

Индекс а б В Г д е
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Ш ЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ КАНАВОК
п р г к М !  т г а р п л А  И Ш Л М  К Р У Г О М

Плоскошлифовальные станки
i i n j V J f t J m l T ^ o A n n D l I V l  К г  У 1 и м

Ш ероховатость Ra 0,63 Карта 60, лист 2

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Длина
шлифования Ьд, 

мм, до

Припуск 
на обработку П, 

мм, до

Периметр профиля канавки, мм, до

10 20 32 60 80 120

Неполное штучное время на канавку Гн.ш, мин

23
125

0,50 5,4 5,9 6,3 7,1 8,0 9,0
24 0,70 6,5 2,1 7,7 8,6 9,6 10,0
25 0,90 7,8 8,7 9,5 10,2 11,5 13,0
26

160
0,50 6,2 6,8 7,2 8,1 9,2 10,4

27 0,70 7,5 8,2 8,8 9,9 12,0 13,6
28 0,90 9,0 9,9 10,4 11,8 14,4 16,5
29

200
0,50 7,2 7,8 8,5 9,4 10,6 12,1

30 0,70 8,7 9,5 10,4 11,3 12,7 14,6
31 0,90 10,5 И ,4 12,4 13,5 15,3 15,7
32

250
0,50 8,4 9Д 10,0 10,9 12,2 14,1

33 0,70 Ю,1 П ,0 12,3 12,9 13,6 15,7
34 0,90 12,1 13,1 14,8 15,4 16,2 18,8
35

315
0,50 9,8 10,7 Н ,7 12,6 14,0 16,4

36 0,70 11,7 12,7 14,5 14,7 15,9 17,7
37 0,90 14,0 14,9 17,1 17,6 18,6 20,6

Индекс а б в Г д е

П. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Грушты обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту 1)

3 Условий выполнения работы (см карту 48)
Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23 

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24

Примечание*

1 При шлифовании канавок в расчет принят угол а-55~65° Для канавок с углом а<55° 
нормы времени умножать на коэффициент 1,5, а с углом а>65° — на коэффициент 0,95

2 Канавки с углом а>90° следует обрабатывать «спрофилированным кругом с приме­
нением синусных приспособлений

3 При одновременной обработке нескольких деталей, устанавливаемых друг за другом 
по ходу стола, нормы времени следует делить на количество обрабатываемых деталей
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ШЛИФОВАНИЕ ПАЗОВ 
С РАДИУСАМИ ПЕРИФЕРИЕЙ 
ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 

Шероховатость На 0,63

П л о с к о ш л и ф о в а л ь н ы е
станки

Карта 61, лист !

Способ установки в тисках, на магнитной плите или на столе станка

I. Неполное пггучное время

№
пози­
ции

Длина 
паза Ьд, 
мм, до

Ширина В, 
мм, до

Припуск на Гдубина паза t, мм, до
обработку 
П, мм, до

5 10 16 2^ 40
Неполное штучное время на паз tH ш, мин

1 5 0,5 2,9 3,6 — — —

2 12,5
10 0,5 2,5 2,9 3,4 4Д 5,0

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

5
10

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

20 0,7 3,6 4,2 5,2 6,° J 7,6
7 0,5 2,3 2,8 3,4 4,1 4,9
8 20 0,7 2,8 3,4 4,1 4,9 5,8
9 1.0 3,4 4,2 5,0 6,1 _ 7,3
10 5 0,5 4,4 5,4 —

И
10 0,5 3,4 4,2 5,0 6,1 7,4

12
50 0,7 4,4 5,1 6,3 7,5 9,1

13 0,5 2,8 3,4 4,1 5,0 5,9
14 20 0,7 3,4 4,1 5,0 5,9 7,0
15 1,0 4,2 5,0 5,1 7,4 8,7
16 5 0,5 5,3 6,5 — — —

17
10 0,5 4,1 5,0 6,1 7,4 8,9

18
80 0,7 5,3 6,2 7,6 9,0 11,0

19 0,5 3,4 4,1 5,0 6,0 7,1
20 20 0,7 4,1 5,0 6,0 7,1 8,5
21 1,0 5,0 6,1 7,4 8,9 10,5

Индекс а б в г д
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ШЛИФОВАНИЕ ПАЗОВ С РАДИУСОМ Плоскошлифовапьные
ПЕРИФЕРИЕЙ ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА ---------------ст ы ки---------

Шероховатость Ra 0,63 Карта 61, лист 2

I. Неполное штучное время

Позн­
ани

Длина 
паза Гд, 
мм, до

Ширина 
В, мм, 

до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Глубина паза, t, мм, до

5 10 16 25 40
Неполное штучное время на паз Ш.ш, мин

22

125

5 0,5 6,4 7,8 — — —

23
10 ....... 0,5 __ _ .4,7 . 5,8 7,0 8,5 10,2

24 0 ,7 ....... 6,1 7,1 8,7 10,4 12,6
25

20
0,5 3,9 ....4,7 5,8 7,0 8,2

26 0,7 4,7 5,8 7,0 8,2 . 9,8
27 1,0 5,8 7,0 8,5 10,2 12,1
28

160

5 0,5 7,8 9,4 — — —

29
10

0,5 5,4 6,7 8,2 _ 9 ,8 11,8
30 0,7 7,0 8,2 10,1 12,0 14,6
31

20
0,5 4,6 5,4 6,6 8,0 9,5

32 ..... 0,7 5,4 6,6 8,0 9,5 П ,2
33 1,0 6,7 8 Л 9,8 11,8 13,9
34

200

5 0,5 9,3 11,3 — — —

35
10

0,5 6,3 7,8 9,4 П ,2 13,5
36 0,7 8Л 9,4 П ,6 13,8 16,8
37

20
0,5 5,3 6,3 7,7 9 Л 11,0

38 0,7 6,3 7,7 9,2 11,0 12,9
39 1,0 7,8 9,4 1Г2 13,5 16,1

Индекс а б в Г д

И. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

! Группы обрабатываемого материала (см. карту 48)
2. Партии деталей (см. карту 1).
3 Условий выполнения работы (см. карту 48).

Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24

Примечание При одновременной обработке нескольких деталей, устанавливаемых друг 
за другом по ходу стола, нормы времени делить на количество обрабатываемых деталей
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ШЛИФОВАНИЕ ФАСОК  
ПРОФИЛИРОВАННЫМ  

ШЛИФОВАЛЬНЫМ КРУГОМ  
Шероховатость обработки Ra 0,63

Способ установки: на магнитной плите, в тисках или на столе станка

L Неполное штучное время

№
позиции

Ширина 
фаски В,

Длина фаски L, мм, до

32 40 50 100 II 160 220 300 400 500 630
мм до Неполное штучное время на <>аску Ш.ш, мин

1 0,5 0,8 0,9 и и 1,6 2,00 2,3 2,7 3,3 4,4

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

Индекс а б в Г Д е Ж 3 И к

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см. карту 48)

2 Партии деталей (см. карту 1).

3. Условий выполнения работы (см. карту 48).

П1. Подготовительно-заключительное время брать по карте 23. 

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 24.
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5.10.2. Круглошлифовальные н резьбошлнфовальные станки

ШЛИФОВАНИЕ КРИВОЛИНЕЙНЫХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ ПО КОПИРУ 

ПЕРИФЕРИЕЙ
^ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА

Точность 6 квалитет 
Шероховатость R& 0,63

Круглошлифовальные и 
резьбошлифовальные 

станки

Карта 63

Способ установки: в приспособлении с копиром

I. Неполное штучное время

№ по­
зиции

Ширина де* 
тали В, мм, 

до

Припуск на 
периметр П, 

мм, до

Периметр контура, мм, до

50 63 80 100 125 160 200 250

Неполное штучное время на контур to ш, мин

1
10

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

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

3
20

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

4 0,5 2,3 2,8 3,5 4,3 5,3 6,6 8,2 10,2

5
30

0,3 2Д 2,7 3,2 4,0 4,7 5,6 6,9 8,4

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

7
40

0,3 2,5 3,3 4,0 4,7 5,8 7,2 8,6 10,5

8 0,5 3,2 4,0 4,7 5,8 7,1 8,7 9,8 П.8
Индекс а б В Г д е Ж 3

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту 1)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4, поз 4, 5, 9, 10
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 5
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ШЛИФОВАНИЕ КРИВО­
ЛИНЕЙНЫХ ПОВЕРХНО­
СТЕЙ ПО КОПИРУ ПЕРИ­

ФЕРИЕЙ ПРОФИЛИРО­
ВАННОГО КРУГА 
Точность 6 квалнтег 

Шероховатость Ra 0,63

Способ установки, в приспособлении с копиром

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Ши­
рина де­
тали Вд, 
мм, до

При-
пуск на пе­
риметр П, 

мм, до

Периметр контура, мм, до

50 63 80 100 125 160 200 260

Неполное штучное время на контур to ш, мин

1
10

0,3 1,* 2,1 2,6 3,2 3,9 4,9 6,i 7,6

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

3
20

0,3 2,0 2,5 3,0 3,7 4,5 5,6 7,0 \ 7

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

5
30

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

6 0,5 2,9 3,5 4,3 5,3 6,4 8,0 10,0 12,5

7
40

0,3 2,7 3,3 4,0 4,8 5,9 7,3 9,2 П,5

8 0,5 3,3 4,2 5,0 6,1 7,3 9,1 п , з 14,1

Индекс а б в г д е Ж 3

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту I)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 5 

Примечание Вогнутые радиусные участки профиля детали могут быть обработаны при 
условии, если радиус кривизны вогнутой кривой в каждой точке профиля больше радиуса 
шлифовального круга
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУК­
ЛЫХ И ВОГНУТЫХ РАДИУС­
НЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ПЕРИ­
ФЕРИЕЙ ПРОФИЛИРОВАН- 

НОГО КРУГА Точность 6 квалн- 
тет

______ Шероховатость Ra 0,63

Способ установки: в центрах или в патроне

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Диа­
метр 

шлифо­
вания 

Дд, мм, 
до

При- 
пуск на 
диаметр 

2П, мм, до

Длина дуги L, мм, до

10 15 20 25 32 40 50 63,

Неполное штучное время на поверхность Ш.ш, мин

1 25 0,3 и 1,3 1,5 1,8 2,1 2,4 2,8 3,1
2 0,5 •,3 1,5 1,8 2,1 2,4 2,8 3,1 3,6
3 32 0,3 1,2 1,4 1,6 1,9 2,2 2,5 2,9 3,4
4 0,5 1,4 1,6 1,9 2,2 2,5 2,9 3,4 3,9
5 40 0,3 1,3 1,5 1,8 2Д 2,4 2,8 3,1 3,6
6 0,5 _ 1,6 1,9 V 2,5 2,9 3,4 3,9 4,5
7 50 Р,3 1,5 1,8 2,1 2,4 2,8 3,1 3,6 4,2
8 0,5 1.8 2,1 2,4 2,8 3,1 3,6 4,2 4,9
9

63
0,3 и 2,0 2,3 2,6 3,0 3,5 4,1 4,7

10 0,5 2,0 2,3 2,6 2,9 3,4 4,0 4,5 5,4
И 0,7 2,3 2,5 2,8 3,2 3,8 4,4 5,1 5,9
12

80
0,3 1,9 2,2 2,5 2,9 3,4 3,8 4,4 5,1

13 0,5 2,3 2,6 3,0 3,5 4,1 4,6 5,2 6,0
14 0,7 2,7 3,0 3,4 4,0 4,7 5,4 6,3 7,3
15

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

16 0,5 2,5 2,9 з,з 3,7 4,3 Г  5,0 5,7 6,6 |
17 ___ 0,7___ 3,0 3,5 3,9 4,5 5,2 6f i 7,1 8,0 i

Индекс а б В г Д е Ж 3 Е

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
! Группы обрабатываемого материала (см. карту 48).

2 Партии деталей (см. карту 1)
3. Условий выполнения работы (см карту 48).

HI. Подгоговительнотзаключнтельное время брать по карте 4. 

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 5.

З В

Круглошлифоваль- 
ные и резьбошлифо­

вальные станки

Карта 65
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ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ 
КАНАВОК ПЕРИФЕРИЕЙ 

ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 
Точность 6 квалитет 

Шероховатость На 0,63

at2ff Круглошлифовальные и 
резьбоиишфовальные 

станкиГ '
1

ai3ff

--------- -
3 Карта 66, лист 1

Способ установки в центрах с хомутиком или в патроне

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Диа­
метр 

шлифо­
вания Эд, 

мм, до

Припуск 
на диаметр 
2П, мм, до

Глубина канавки t, мм, до
3 б 8 12 16 20 26

Неполное штучное время на канавку ш.ш, мин

1 0,15 0,6 — — — — — —
2 18 0,30 0,7 — — — — — —
3 0,50 0,9 — — — — — —
4 0,15 0,7 0,9 — — — — —
5 25 0,30 0,9 1,1 — — — — —

6 0,50 1Д 1,4 — — — — —
7 0,15 0,9 и 1 л — — — —
8 32 0,30 1,0 1Д 1,4 — — — —
9 0,50 1,2 1,5 1,8 — — — —
10 0,15 U 1,3 1,5 1,9 — — _

И 40 0,30 1,2 1,4 1,7 2,0 — — —

12 0,50 1,4 1,6 1,9 2,4 — — —
13 0,15 1Л 1,4 1,7 2,0 2,4 — —

14 50 0,30 1,4 1,6 1,9 2,3 2,8 — —

15 0,50 1,6 1,9 2,3 2,8 3,5 — —

Индекс а б в Г д е ж
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ШЛИФОВАНИЕ УГЛОВЫХ КАНАВОК 
ПЕРИФЕРИЕЙ ПРОФИЛИРОВАННОГО 

КРУГА
Точность 6 к вал ит ет

__________ Шероховатость На 0,63_________

Кругл ошлифовал ьны с 
и резьбошлифовальные станки

Карта 66, лист 2

I. Неполное штучное время

Ха
пози­
ции

Дна-
метр шли­
фования

Од, мм, до

При-
пуск на 
диаметр 

2П, мм, до

Глубина канавки t, мм, до
3 5 8 12 16 20 25

Неполное штучное время на канавку 1н.ш, мин

16 0,15 1,3 1,5 1,8 2,2 2,5 — —

17 63 0,30 1,5 1,7 2,1 2,5 2,9 3,4 —

18 0,50 и 2,0 2,5 3,1 3,8 4,5 —

19 0,30 1,6 1,9 2,3 2,8 3,5 4,0 4,8

20 80 0,50 2,0 2,3 2,8 3,4 4,1 4,7 5,5

21 0,70 2,4 2,7 з д 3,9 4,6 5,2 6,1

22 0,30 1,8 2,1 2,5 3,1 3,8 4,2 4,9

23 100 0,50 2,3 2,4 2,9 3,6 4,3 5,1 6,0

24 0,70 2,6 3,0 3,6 4,4 • 5,2 6,0 7,1

Индекс а б В г д е ж

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Значения угла а

Угол а, 
град

30 60 90 120 150

Коэффи­
циент 1,25 1,10 1,00 0,90 0,80

2 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

3 Партии деталей (см карту 1)

4 Условий выполнения работы (см карту 48)

Ш. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4 

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 5
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Способ установки: в центрах или в патроне 
___________ _____________  I. Неполное штучное время

№ Шири- При- Щирина шлифования Вд, до
пози- на детали 

Вд, мм, до
пуск на пе­
риметр П,

10 16 20 25 31 40 50 63 80 100

Неполное штучное время на профиль t  н.ш, мин
I

12,5
0,2 0,8 0,9 1,1 1,3 1,6 2,0 2 Д 2,9 — —

2 0,3 0,9 и 1,3 1,6 2,0 2,2 2,9 3,3 — —
3

16
0,3 1,0 1,2 1,4 1,8 2,2 2,5 3,2 3,7 4,5 —

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

20
0,3 1,1 1,3 1,6 2,0 2,3 2,9 3,4 4,1 5,0 5,9

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

7
25

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

9
32

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

11
40

о , з 1,5 1,8 2,2 2,6 3,2 3,8 4,6 5,5 6,6 7,8

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

13
50

о , з 1,7 2,1 2,5 3,1 3,7 4,4 5,2 6,4 7,7 8,2

14 0,5 2,1 2,5 3,1 3,7 4,4 5,3 6,4 7,7 9,2 11,0

15
63

0,3 1,9 2,3 2,7 3,2 3,9 4,7 5,7 6,8 8,2 9,8
16 0,5 2,3 2,8 3,3 4,1 4,9 5,9 7,0 8,5 10,2 11,3

17 0,3 2,1 2,5 3,1 3.7 4,4 5,3 6,4 7,7 9,2 п , о

18 80 0,5 2,5 3,1 3,7 4,4 5,3 6,4 7,7 9,2 11,0 13,2
19 0,7 3,2 3,8 4,6 55 6,6 7,9 9,5 11,4 13,8 16,6

2 0 0,3 2,3 2,8 з ,з 4.1 4,9 5,9 7,0 8,5 10,2 11,3
21 100 0,5 2,9 3,4 4,1 50 5.9 7,2 8,2 10,4 12.4 14,1

22 j 0,7 3,6 4,3 5,2 6.3 7,6 9,2 11,0 13,2 | 159 19,2
Индекс а б в г д е ж 3 ! И к

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см карту I)
1 Условий выполнения работ (см карту 48)

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4 
IV. Время на установку н снятие летали брать по карте 5
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I. Неполное штучное время

1
Два- Ши Глубина канавки t, мм, до

1
метр

шпифо* рина 3 5 8 10 12 16 20 25 32

§
вания 

Од, мм, 
до

ки Ь, 
мм Неполное штучное время на канавку Шли, мин

1 5 2,1 2,4 — — — — — — —
2 8 1,9 2,2 — — — — — — —
3 25 10 1,8 2,1 — — — — — — —

4 12 1,6 1,8 — — — — — — —

5 16 1,4 и — — — — — — —

6 20 1,3 1,5 — — — — — — .—

7 5 2,5 2,9 3,3 — — — — — —
8 8 2,2 2,6 3,0 — — — — — —
9 32 10 2,0 2,3 2,7 — — — — — —

10 12 1,8 2,2 2,5 — — — — — —

II 16 1,7 2,0 2,3 — — — — — —

12 20 1,5 1,8 2,1 — — — — — —

13 5 3,0 3,4 3,9 4,5 — — — —» —

14 8 2,7 3,2 3,7 4,2 — — — — —
15 40 10 2,5 2,9 3,4 3,9 — — — — —
16 12 2,2 2,6 3,0 3,5 — — — — —

17 16 2,0 2,3 2,7 3,2 — — — — —
18 20 1,8 2,1 2,4 2,8 — — — — —

19 5 3,5 4,1 4,7 5,4 7,0 — — — —
20 8 3,2 3,7 4,2 4,9 5,7 — — — —
21 50 10 2,9 3,4 3,9 4,6 5,3 — — — —

22 12 2,6 3,0 3,5 4,1 4,7 ---  4 — —. —

23 16 2.4 2,8 3,3 3,8 4,5 — — — j

24 20 2,2 2,5 2,9 3,4 3,9 — — —
h z n

Индекс ! а1--------- 6 в ! г д е ж 3 И 1
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ШЛИФОВАНИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ Круглошлифовальные
КАНАВОК ПРОФИЛИРОВАННЫМ и резьбошлифовальные станки

КРУГОМ
Точность 6 квалнтет

Карта 68, лист 2
Шероховатость Ra 0,63

I. Неполное штучное время

к
ос |
а  в

Диа­
метр 

шлифо­
вания Од, 

мм, до

Ши- 
рина ка­
навки Ь, 

мм

Глубина канавки t, мм, до

3 5 8 10 12 16 20 25 32

Неполное штучное время ка канавку Ш.ш, мин

25 5 4.2 4,8 5,5 6,3 7,5 8,4 — — —
26 8 3,8 4,3 5,0 5,8 7,4 7,7 — — —
27

63 10 3,4 4,0 4,6 5,4 6,2 7,1 — — —
28 12 3,1 3,6 4,2 4,8 5,5 6,4 — — —
29 16 2,9 3,4 3,9 4,6 5,3 6,1 — — —
30 20 2,6 3,0 3,5 4,1 4,7 5,1 — — —
31 5 5,0 5,7 6,6 7,5 8,6 9,9 П,4 13,1 —
32 8 4,6 5,3 6,1 6,9 7,8 9,4 10,8 12,5 —

33 80
10 4Д 4,8 5,5 6,3 7,4 8,5 9,8 11,2 —

34 12 3,8 4,4 5,1 5,9 6,9 7,9 9,1 10,6 —

35 16 3,4 4,0 4,6 5,4 6,2 7,1 8,2 9,5 —

36 20 3,1 ^3,6 4,2 4,8 5,5 6,9 7,4 8,5 —

37 5 5,9 6,8 7,8 9,0 10,4 12,0 13,8 15,9 18,3
38 8 5,4 6,2 7,1 8,2 9,5 11,0 12,6 13,8 16,8
39 100

10 4,9 5,7 6,6 7,6 8,8 10,2 П,7 13,4 15,5
40 12 4,5 5,2 6,0 7,0 8,0 9,2 10,6 12,2 14,1
43 16 4,1 4,7 5,4 6,3 7,3 8,4 9,7 11,2 12,8
42 20 3,8 4,4 5,1 5,9 6,9 7,9 9,1 10,6 12,1

Индекс а б В Г Д е Ж 3 и

Н. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту I)

3 Условий выполнения работы (см карту 48).

III. Подготовительно-заключительное время брать по карте 4

IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 5
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ШЛИФОВАНИЕ ПРЯМЫХ 
И НАКЛОННЫХ ТОРЦОВЫ Х 

ПОВЕРХНОСТЕЙ ТОРЦОМ 
ПРОФИЛИРОВАННОГО КРУГА 

Точность 6 квалятет 
Шероховатость Ra 0,63

К р у г л о ш д и ф о в а л ь н ы е
1— и  р е з ь б о ш л и ф о в а л ь н ы е

. _
с т а н к и

Карта 69

С п о с о б  у с т а н о в к и  в центрах или в патроне

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Диаметр 
шлифования 
Од, мм, до

При-
пуск на об­
работку П. 

мм. до

Ширина а, мм, до

10 14 18 1 24 1 30 36 42 50

Неполное штучное время на поверхность, ш  ш, мин
1

20
0,15 1,1 — — — — — __ __

2 0,3 1,2 — — — — — __ __
3 0,5 1,5 — — — — —. .— —
4

30
0,15 1,2 1,4 — — — — __ __

5 0,3 1,4 1,6 — — — — __ __
6 0,5 1,7 2,0 — — — —  , — —
7

40
0,15 1,3 1,4 1,6 — — — — —

8 0,3 1,5 1,7 1,9 — — — — —
9 0,5 1,9 2,2 2,4 2,7 — — — —
10

50
0,15 1,5 1,7 1,8 2,0 2,2 — — —

П 0,3 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6 — — —
12 0,5 2,2 2,4 2,6 3,0 г 3,3 - - — —
13

63
0,15 1,7 1,8 2,0 2,3 2,5 2,8 — —

14 0,3 2,0 2,2 2,4 2,7 3,0 3,3 — —
15 0,5 2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,0 — —
16

80
0,15 1,8 2,0 2,2 2,5 2,8 3,2 3,6 —

17 0,3 2,2 2,4 2,6 3,0 3,4 3,9 4,4 —
18 0,5 2,7 3,0 з,з 3,6 4,1 4,6 5,4 —
19

100
0,15 2,0 2,3 2,6 2,9 3,3 3,7 4,1 4,6

20 0,3 2,5 2,9 3,2 3,6 4,1 4,6 5,1 5,7
21 0,5 3,1 3,5 3 9 4,5 5,0 5,6 6,2 7,0

Индекс а б в г д е ж 3

П. Поправочные коэффициенты в зависимости от;

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)
2 Партии деталей (см каргу I )
3 Условий выполнения работы (см карту 48)

UI Подготовительно-заключительное время брать по карте 4 
IV. Время на установку и снятие детали брать по карте 4 

Примечание При шлифовании торцов с (алтетмо нормы времени у м н о ж и т ь  на коэф­
фициент 1 15
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5.10.3. Координатно-шлифовальные станки

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА 

ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Координатно-шлифовальные станки

Карта 70

--
---

--
---

--
---

!

№
 п

оз
иц

ии

Содержание подготови­
тельно-заключительной рабо­

ты

Характер 
выполняе­

мой работы

Подготовительно-заключительное 
время в зависимости от сложности рабо­

ты и способа установки детали, мин

на уни­
версальном 
поворотном 

столе

на круглом 
столе

на ос­
новном 
столе

Время, мин
Подготовка станка с на­

ладкой н смазкой, получение 
наряда, чертежа, инструмента 
и приспособления, ознакомле­
ние с чертежом н технологией, 
по- лучение инструмента, рас­
чет и запись в таблице коор- 
динат обрабатываемых отвер­
стий, сдача работы, инстру­
мента и приспособлений

Простая 25,0 18,0 14,0

Средней
сложности 40,0 26,0 19,0

Сложная 60,0 40,0 25,0

Индекс а б в

Про­
стая

Сред­
ней

слож­
ности

Слож­
ная

Содержание выполняемой работы

шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий в количе­
стве до 50 ш т , расположенных в одной плоскости, шлифование прямых 
и криволинейных пазов

шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий в сложно­
сти количестве до 50 ш т , расположенных в одной плоскости, шлифова­
ние сквозных закрытых и замкнутых профилей, шлифование профилей 
по копиру

шлифование цилиндрических сквозных и глухих отверстий, располо 
же иных в различных плоскостях, шлифование сложных сквозных и не- 
сквозньгх закрытых и замкнутых профилей, шлифование отверстий с на­
клонной осью

149



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ

Координатно-шлифовальные
станки

Карта 71

№ Способ установки
Масса детали М, кг, до

пози- 0,5 1 3 1LH 8 11 ю 16 !| 20
ции детали

Время, мин

1 В тисках 1,0 и 1,4 1,6 1,8 1,9 2,0 2Д

2 В самоцентрирующем 
патроне 0,5 0,6 0,8 0,9 1,0 1,3 — —

3
На угольнике или в 
синусном приспособ­
лении

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

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

5

Нормальным крепеж­
ным комплектом 
(шпилька, сухарь, 
гайка, планка-прих­
ват, опора-домкрат)

— 2,0 2,2 2,5 2,8 3,1 3,4 3,9

Индекс а б В Г д е ж 3

Примечание В нормативах времени на установку и снятие учтена выверка деталей
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ШЛИФОВАНИЕ 
СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИИ 

Точность 6 квалнтет 
Шероховатость Ra 0,63

D Координатно-
шлифовальные

станки

Карта 72

Способ установки на столе станка, в патроне, на поворотном столе или в синусном 
приспособлении

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Диа­
метр D, 
мм до

При 
пуск 
2П, 

мм, до

Длина отверстия L, мм, до

10 15 20 25 32 40 50 63 80 100
Неполное штучное время на отверстие Ш ш, мин

I
3,5

0,03 49,4 62,2 77,5 97,0 — — — — — —

2 0,05 60 74,6 93,2 116,2 — — — — — —
3

4 0,03 39,8 50 60Д 78,2 94,2 — — — — —
4 0,05 47,8 61,2 72,3 93,8 113 — — — — —

5
5

0,03 31 39 48,8 61 76,3 91 — — — —
6 0,05 37,7 46,9 58,6 73 91,5 109 — — — —

7
6

0,03 24,8 31 38,4 48,5 60 73,3 87,5 — — —
8 0,05 30 36,7 46,4 58,5 71,5 87,6 105 — — —
9

8
0,03 19,5 24,4 30,7 37,7 46,2 56,2 67,6 80,8 — —

10 0,05 23,4 29,2 36,6 45,3 55,6 67 80 96,5 — —

И
12

0,03 15,5 19,4 24 29,5 36,4 44,3 53,7 64,8 78 95
12 0,05 18,6 23,3 28,7 35,4 44,3 53,5 64,6 77,5 93,7 112
13

20
0,03 12,1 15,3 18,7 23,5 28,5 34,3 41 49,4 58,6 70

14 0,05 14,5 18,1 22,6 28,2 34,2 41,1 49,3 59,2 71 84
15

32
0,05 15,5 19,7 25,1 32 37 44,6 52,3 64,2 75,1 89

16 0,08 18,4 23,4 29,8 38,1 44,1 53,2 62,2 76,4 89,3 106
17

45
005 18,7 23,8 30,5 38,7 44,8 54,0 63,3 77,7 90,9 108

18 0,08 22,3 28,3 36,1 46,1 53,2 64,4 75,3 92,4 108 128
19

60
0,06 22,4 28 5 36,6 46,4 53,7 64,8 76 93,2 109,1 131

20 0,10 26,8 34 43,3 55,3 63,8 77,3 90,4 110,9 129 156
21

80
0,06 27,3 34,8 44,7 56,6 65,5 79,1 92,7 113 133 160

22 0,10 32,0 40,7 52,3 66,2 76,6 92,5 108 133 156 187
23 100

0,06 31,9 40,7 52,3 66,2 76,6 92,5 109 132 155 189
24 0,10 37,4 47,6 61,2 77,4 89.6 108 126 155 182 218

Индекс [ а б В Г д е ж 3 и к
II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала {см карту 48)
2 Партии деталей (см карту 1)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)
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ШЛИФОВАНИЕ ГЛУ­
ХИХ ОТВЕРСТИЙ 
Точность 6 квалигтет 

Шероховатость Ra 0,63

D

5//

г

1 :<
, :*

Коордииатно- 
шлифовальные станки

Карта 73

Способ установки. на столе станка в патроне, на поворотном столе иля в синусном 
приспособлении

L Неполное штучное время

A&
по

линии

д
иа- 

метр 
D, 

мм до

При- 
пуск 2П, 
мм, до

Длина отверстия L, мм, до
10 15 20 25 32 40 50 63 80 100

Неполное штучное время на отверстие bun, мин

I 3,5
0,03 61,5 77,8 95,3 118 — — — — — —

2 0,05 75,0 93,3 114 141 — — — — — —

3 4 0,03 50,0 62,5 74,3 95,4 114 — — — —
4 0,05 60,0 76,5 89,0 114 136 — — — — —
5 5

0,03 39,0 48,6 60 74,4 92,3 109 — — — —

6 0,05 46,5 58,5 72,2 89,1 100 130 — — — —
7 6 0,03 Л 31,3 38,8 47,3 50,2 72,6 88 105 — — —
8 0,05 37,5 45,8 57,2 71,4 86,5 105 126 — — —

9 8
0,03 24,4 30,5 37,7 46,0 55,9 67,4 81 97 — —

10 0,05 29,4 36,5 45,2 55,3 67,3 80,4 96 П6 — —
П 12

0,03 19,4 24,3 29,5 36 44 53,2 64,4 77,8 93,6 114
12 0,05 23,2 29,2 35,3 43,2 53,2 64,2 77,5 93,0 112 134
13 20

0,03 16,2 19,2 23,0 28,7 34,5 41,2 49,2 59,3 70,3 82,6
14 0,05 19,2 22,6 27,8 34,7 41,4 49,3 59,2 71 85,2 99,2
15 32

0,05 19,7 24,6 30,8 39 44,8 53,5 62,7 77 90,2 105
16 0,08 23,0 29,3 36,7 46,5 53,4 63,8 74,6 91,7 107 125
17 45

0,05 23,4 29,8 37,5 48,2 54,2 64,8 76,0 93,2 109 127
18 0,08 27,9 35,4 44,4 56,2 64,4 77,3 90,4 ПО 130 151
19 60

0,06 28,2 35,6 44,7 56,1 65 77,8 90,4 П1 129 153
20 0,10 33,8 42,5 52 8 67 77,2 92,7 107 132 152 182
21 80

0,06 34,4 43,5 54,5 68,5 79,3 94,9 НО 134 156 187
22 оло 40,3 59,9 63,8 80 92,7 1И 128 158 184 218
23
24

100
0,06 42,0 52,0 64 0 80,2 92,7 111 130 157 182 221
0 10 47,2 60,0 74 7 93,7 108 130 150 184 214 255

Индекс а б в г д е ж 3 и к

И. Поправочные коэффициенты в зависимое'!и от:
1 Группы  обрабатываемого материала (см карту 4 8 )
2 Партии деталей < см к а р т у ! )
3 Услов ий  выполнения работы (см карту 48)
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ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖ­
НЫХ КОНТУРНЫХ ОТВЕР­
СТИИ С П РО Ф И Л И РО В А Н ­

НЫМ КРУГОМ  
Точность 6 квалнтет 

Шероховатость Ra 0,63

Коордииатно- 
шпифовапьные станки

Карта 74, лист I

Способ установки: на столе станка

I. Неполное штучное время

№
пози­
ции

Ограниче­
ния диамет­
ра рабочей 
зоны шли­
фовального 
круга, мм, 

до

Толщи­
на про­
ф и л я ^  
мм, до

При-
пуск
2П,
мм,
до

Периметр контура, мм до

63 80 100 125 160 200 250 315 400

Неполное штучное время на отверстие tH ш, мин

1

3,5

15
0,08 84 105 — — — — — — —

2 0,15 105 Ш — — — — — — —
3

25
0,08 102 127 — — — — — — —

4 0,15 124 155 — — — — — — —

5

4

20
0,08 70 87 — — — — — — —

6 0,15 86 109

7
32

0,08 85 106 — — — — — — —

8 0,15 103 130 — — — — — — —

9

5

20
0,1 58,3 70 84 — — — — — —

10 0,2 70 82 101 — — — — — —

П
32

од 69 82 98 — — — — — —
12 0,2 83 10! 121 — — — — — —

13
40

ОД 81 97 116 — — — — — —
14 0,2 98 118 142 — — — — — —

Индекс а б в г д е ж 3 и
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ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ КОНТУРНЫХ ОТ­ К о о р д и н а т н о -
ВЕРСТИИ ^ПРОФИЛИРОВАННЫМ КРУГОМ ш л и ф о в а л ь н ы е  с т а н к и

Точность 6 квалитет
Шероховатость Ra 0,63 Карта 74, лист 2

f. Неполное штучное время

№
 п

оз
иц

ии

Ограниче­
ния диамет­
ра рабочей 
зоны шли­
фовального 
круга, мм, 

до

Тол­
щина 
про­
филя 

to, мм, 
до

При- 
пуск 
2П, 

мм, до

Периметр контура мм, до

63 80 100 125 160 200 250 315 400

Неполное штучное время на отверстие to ш, мин

15

6

20 0,1 48,5 58,4 69,3 82 — — — ; — —
16 0,2 56,7 66,3 77,5 90,7 — — — — —
17

30
0,1 59,7 71,8 85,2 100,8 — — — — —

18 0,2 69,7 84,0 99,7 106,2 — — — — —

19
40

0,15 73,4 88,3 104,7 124,1 — — — — —

20 0,30 85,9 103 122,4 145,2 — — — — —
21

8

20 0,1 40,4 48,7 57,8 68,3 80,5 — — — —
22 о а 47,2 55,2 64,6 75,6 89,2 — — — —

23
32

0,1 49,6 59,8 71,0 84,0 99,2 — — — —
24 0,2 58,1 70 83,1 88,5 104 — — —
25

45
0,15 61,2 73,6 87,3 103 122 — — — —

26 0,30 71,6 85,8 102 121 143 — — —

27

12

20 0,1 33,6 40,6 48,2 57,0 67,1 80,4 96,4 — —

28 0,2 39,3 46,0 53,8 63,1 74,3 89,2 107 — —

29
32

0,1 41,3 49,8 59,2 70,4 82,7 99,2 119 — —

30 0,2 48,4 58,3 69,3 73,7 86,7 104 124,8 — —

31
45

0,15 51,1 61,4 72,7 85,8 101,6 121,9 146,3 — —
32 0,30 59,7 71,7 85,0 100,8 119,2 143, 171,7 — —-
33

20

1

20 0,1 28,4 33,8 40,2 47,5 55,9 67 80,3 96,4 121
34 0,2 32,7 38,3 44,8 52,5 61,9 74,3 89,2 107 133
35

1 32
0,1 34,4 41,5 49,7 58,7 68,9 82,7 99,2 119 148

36 0,2 40,3 48,5 57,7 61,4 72,3 86,7 104 124,8 156
37

^8~
45

0,15 42,5 51,2 60,6 71,5 84,7 101,6 121,9 146,3 182
0,30 49,7 59,7 70,8 84,0 99,3 119,2 143,0 171,6 215

Индекс а б в г д е ж 3 и
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ШЛИФОВАНИЕ СЛОЖНЫХ КОНТУРНЫХ ОТ­ Координатно-
ВЕРСТИЙ НЕПРОФИЛИРОВАННЫМ КРУГОМ шлифовапьны е станки

Точность 6 квалнтет
Шероховатость Ra 0,63 Карта 74, лист 3

I. Неполное штучное время

№
пози
ции

Ограничения 
диаметра ра­
бочей зоны 
шлифоваль­
ного круга, 

мм, до

Толщи­
на про­
филя 1Д, 
мм, до

При- 
пуск 
2П, 

мм, до

Периметр контура мм, до

63 80 100 125 160 200 250 315 400

Неполное штучное время на отверстие Ш.ш, мин

39

Без ограниче- 
ния

20
0,1 23,3 28,1 33,5 39,5 46,5 55,8 66,9 80,3 101

40 о л 27,3 31,9 37,3 43,8 51,6 61,9 74,3 89,2 112
41

32
0,1 28,7 34,6 41,1 48,9 57,4 68,8 82,7 99,2 124

42 0,2 33,6 40,4 48,1 51,2 60,3 72,3 86,7 104 130

43
45

0,15 35,4 42,7 50,5 59,6 70,6 84,7 102 122 152
44 0,30 41,4 49,7 59 70 82,7 99,3 119 143 179

Индекс а б в г д е ж 3 и

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Сложности профиля

Сложность элементов профиля Количество элемен­
тов Коэффициент

Прямой — 1,0

Радиусный

2 1,15

4 U

6 и более 1,6

Шлифование профилей под углом — 1,5

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту 1)

3 Условий выполнения работы (см карту 48)
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5.10.4. Профилешлифовальные станки

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Оптические
профипешпифовалъные стан­

ки

Карта 75

№
позиции

Узел,
участвую­

щий
Элементы подготовитльно-заключительной работы

Вре
мя,
мин

1

Стол

Изучение чертежа 4,5

2 Установка и снятие лекальных тисков 4,0

3 Установка и снятие центров 4,0

4 Магнитная плита с постоянными магнитами 3,0

5
Установка
стола

Установка определенных координат с по­
мощью набора мерных плиток 4,5

6
Регулировка резкости изображения заготов­
ки изделия на экране (с подъемом или опус­
канием координатного стола)

1,0

7

Шлифовальная

К Поворот шлифовальной головки на определенный
угол:

а) вокруг вертикальной оси 0;5

8 б) вокруг горизонтальной оси 0,5

9 головка 2. Установка суппорта (верхнего или нижнего)под оп­
ределенным углом 0,5

10 3. Установка длины хода салазок шлифовального круга 0,3

И 4 Регулировка по резкости изображения шлифоваль­
ного круга 1,5

Дополнительные элементы подготовительно-заключительного времени

12 Замена шлифовального круга 2,8

13 Настройка осветителей падающего (верхнего) света 8,0

14 Диафрагмирование нижнего света 1,0

15 Регулирование натяжения ремня 1,5
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Оптические

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТА- профилешлифовальные станки
НОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ

Карта 76

№
пози­
ции

Способ установки де­
тали

Масса детали М, кг, до
1 3 4 8 10

Время, мин

1 На магнитной плите 0,19 0,22 0,26 0,30 0,35

2 В тисках
с выверкой 0,7 0,75 0,8 0,9 1,0

без выверки 0,29 0,32 0,36 0,40 0,45

3

На столе с 
креплени- 

ем болтами 
и планками

с выверкой 1,0 1,1 1,2 1,35 1,5

без выверки 0,40 0,45 0,50 0,57 0,66

4
В специальных приспо­
соблениях с механиче­
ским зажимом

0,21 0,24 0,30 0,35 0,42

5 На центровой гладкой 
или шлицевой оправке 0,40 0,50 0,6 0,7 0,8

6
На центровой разжимной 
оправке 0,44 0,50 0,60 0,7 0,75

7
На центровой оправке с 
креплением быстро съем­
ной гайкой и шайбой

0,40 0,50 0,55 0,65 0,75

Индекс а б в Г Д
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ШЛИФОВАНИЕ ВЫПУКЛЫХ 
РАДИУСНЫХ ПОВЕРХНО­
СТЕЙ ПЕРИФЕРИЕЙ ПРО­
ФИЛИРОВАННОГО КРУГА 

Шероховатость Ra 0,63

Оптические
профилешлифовапъныв

станки

Карта 77

Способ установки’ на столе станка или в различных приспособлениях

I. Неполное штучное время

№ по-
оытппг

Толщина Припуск на Радиус обрабатываемой поверхности R, мм, до
профиля to, обработку 0,10 0,15 0,20 0,30 0,40 0,50 0,80ЗпЦгш

мм, до П, мм, до Неполное штучное время на поверхность t, мин
1 5 0,3 3,3 3,1 3,0 3,1 3,2 3,3 3,4
2 10 0,3 4,3 3,8 3,6 3,8 3,9 4,1 4,2
3 20 0,3 4,7 4,5 4,3.... 4,5 4,6 4,7 4,8
4 30 0,3 5,0 4,8 4,8 4,9 5,0 5,2 5,4
5 40 0,3 5,7 5,4 5,3 5,5 5,6 5,8 6,0

№ по­
зиции

Толщина 
профиля (д, 
мм, до

Припуск на 
обработку 
П, мм, до

Радиус обрабатываемой поверхности R, мм, до

1,0 1,20 1,40 1,70 2,00 2,50 3,00
Неполное штучное время на поверхность Пип, мин

6 5 0,3 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9 4,0 4,2
7 0,5 — — — — 5,4 5,5 5,6
8 10 0,3 4,3 4,4 4,5 4,6 4,7 4,8 5,6
9 0,5 — — — 6,1 6,2 6,3
10 20 о,з 5,0 5,1 5,2 5,3 5,4 5,6 5,8
И 0,5 — — — — 6,6 6,8 7,0
12 30 0,3 5,6 5,8 6,0 6,2 6,4 6,7 7,0
13 0,5 — — 8,1 8,4 8,7
14

40
0,3 6,2 6,4 6,6 6,8 7,1 7,4 7,8

15 0,5 — — 9,5 9,8 10,2
Индекс а б В Г д е Ж

II. Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту I)
3 Условий выполнения работы (см карту 48)
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ШЛИФОВАНИЕ ВОГНУ­
ТЫХ РАДИУСНЫХ ПО­

ВЕРХНОСТЕЙ ПЕРИФЕРИ­
ЕЙ ПРОФИЛИРОВАННОГО 

КРУГА
Шероховатость Ra 0,63

Оптические
профилешпифовапъные

станки

Карта 78

Способ установки- на столе станка или в различных приспособлениях

L Неполное штучное время

№
пози­
ции

Толщина 
профиля 

|Д, мм, до

Припуск на 
обработку П 

мм, до

Радиус обрабатываемой поверхности R, мм, до

0,10 0,15 0,20 0,30 0,40 0,50 0,80

Неполное штучное время на поверхность tH ш, мин
1 5 0,3 3,3 3,1 3,0 3,1 3,2 3,3 5,1
2 10 0,3 4,3 3.8 3,6 3,8 3,9 4,1 6,2
3 20 03 4,7 4,5 43 4,5 4,6 4,7 7,2
4 30 0,3 5,0 4,8 4,8 4,9 5,0 5,2 8,1
5 40 0,3 5,7 5,4 53 5,5 5,8 5,8 8,8

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Толщина 
профиля 
(д, мм, до

Припуск на 
обработку П, 

мм, до

Радиус обрабатываемой поверхности R, мм, до
1,00 1,20 1,40 1,70 2,00 2,50 3,00

Неполное штучное время на поверхность 1н.ш, мин
6

5
0,3 53 5,4 5,6 5,7 5,9 6,0 6,2

7 0,5 — — — — 8,1 8,3 8,4
8

10 03... 6,4 6,6 6,7 6,8 7,0 7,2 7,4
9 0,5 — — — — 9,1 93 9,4
10

20
0,3 7,5 7,7 7,8 7,9 8,1 8,4 8,7

11 0,5 — — — — 9,9 Ю,1 10,5
12

30
0 3 8,4 8,7 9 ,0 9,3 9 ,6 10,0 10,5

13 0,5 — — — 12,1 12,5 13,0
14

40 .. ._ 03 . 9,1 9,4 9,7 10,0 10,4 10,8 11,2
15 0,5 — — — — 13,2 14,0 15,1

Индекс а б В г д е Ж

И. Поправочные коэффициенты в зависимости от:
1 Группы обрабатываемого материала (см карту 48)

2 Партии деталей (см карту 1)

3 У словий вы полнения работы  (см карту 48)
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ШЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ 
ФАСОННОГО ПРОФИЛЯ  

Сталя закаленные

Оптические
ьные станки

Карта 79, лист 1

№
пози­
ции

Число
выдержи­

ваемых
размеров

Группа 
сложно­
сти кон­

тура

Длина гюриметра, мм, до

10 20 30 40 50 60 70 80 100 125 175 200 250 300

Неполное штучное время на поверхность tH .in , мин
1 I— И 15 22 29 36 42 50 57 64 78 96 130 148 184 219
2 III 22 30 37 45 53 61 67 74 92 112 150 170 210 248
3

L
IV 25 34 43 51 60 69 78 87 105 128 170 195 237 282

4 V—VI 26 35 45 54 64 73 83 92 Ш 135 180 208 254 300
5 I—II 24 30 37 44 51 58 65 72 86 104 140 156 192 227
6 А III 36 44 51 59 67 75 83 91 106 126 165 184 224 262
7 IV 41 50 59 67 70 85 94 103 120 143 187 209 252 298
8 V—VI 42 51 61 70 80 89 99 108 127 151 199 ??.з 270 318
9 I—II 31 38 45 52 59 66 73 80 94 m 147 164 200 235
10 £ III 50 58 65 73 81 89 97 105 120 140 179 198 238 276
П

О
IV 57 66 75 83 92 101 ПО 119 137 159 203 225 269 314

12 V—VI 58 69 77 86 96 105 115 124 143 167 205 239 285 334
13 I—II 39 46 53 60 67 74 81 88 102 120 155 172 208 243
14 о Ш 64 72 79 87 95 103 111 119 136 154 193 212 252 290
15

О
IV 73 82 91 99 108 117 126 135 153 175 219 240 285 330

16 V—VI 74 83 93 102 112 121 131 140 159 183 231 255 300 34
17 Г  i — и 47 54 61 68 75 78 89 96 ПО 128 163 180 216 254
18

10 ш 78 86 93 101 109 117 125 133 148 168 207 226 256 304
19 IV 89 98 107 115 124 133 142 151 169 191 229 257 300 346
20 V—VI 90 100 109 118 128 137 147 156 175 199 247 270 318 366

Индекс а 6 в г Д е ж 3 и к л м н о

Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1 Высоты обрабатываемой поверхности, мм, до 10 25 50
Коэффициент 0,85 0,9 1,0

2 Допусков на обрабатываемые поверхности, мм >0,02 0,01—0,02 <0,01

Коэффициент 0,95 1,0 1,1
3 Работы с верхним светом

1,2
Коэффициент

4 Обработки комплекта спариваемых деталей
1,25

Коэффициент

5 Партии деталей (см карту!)
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Ш ЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ Оптические
ФАСОННОГО ПРОФИЛЯ  

Стали закаленные
профилешлифовальные станки

Карта 79, лист 2

Группы сложности контура

/  Прямолинейный простой контур

□ д д о [ г а л
К прямолинейному простому контуру относятся прямые и ломанные линии, состоя­

щие из отрезков прямых

И Прямолинейный контур средней сложности

- — □ / Ч 1— 1____ Г Ч___/ ... -Ь=1

К прямолинейному контуру средней сложности относятся ступенчатые контуры и 
контуры, состоящие из отрезков прямых и сопряжения прямых с окружностями.

/У/ Прямолинейный сложный контур

К прямолинейному сложному контуру относятся сложные ступенчатые контуры с 
сопрягаемыми окружностями маленьких радиусов
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Оптические
Ш ЛИФОВАНИЕ ПО КОНТУРУ

«т , А Г Л Ш 1 П Г Л  n V A i f l l l  г та профилешлифовальные станки
W A C U u U U l  и  l l r l l V n J l J l

Стали закаленные Карта 79, лист 3

IV Криволинейный простой контур

О t=7 t) czp

К простому криволинейному контуру относятся овалы, эллипсы, сопряжения дуг с 
прямыми линиями

V Криволинейный контур средней сложности

С  ^  ^ ------------- — 1
I S  — Js xv—.

К криволинейному контуру средней сложности относятся дуги, сопряжения дуг с 
окружностями, с прямыми линиями

VI Криволинейный сложный контур

К криволинейном} сложному контуру относятся сопряжения дуг с окружностями, 
овалами, с радиусами до 2 мм, с прямыми линиями
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА НАСТРОЙКУ  
ПРИСПОСОБЛЕНИЙ И ПРОФИЛИРОВАНИЕ  

ШЛИФОВАЛЬНЫХ КРУГОВ

Плоскошлифовальные станки

Карта 80

№ по­
зиции Наименование устанавливаемого приспособления н вид профилирования Время,*

мин

1

Настройка
приспособив-
кия

Для правки круга по дуге 5,0

2 Для правки круга под углом 7,0

3 Для правки фасонного профиля 13,5

4 Копира или шаблона 4,0

5 Шарошки, ролика, алмазного карандаша в оправке 0,5

6

Правка или

Предварительная правка куском абразива 1,5

7 Правка периферии шарошкой, роликом 1,5

8 Правка периферии или торца алмазным карандашом 3,5

9
Профилирование радиусных по­
верхностей при R, мм, до

20 4,0

10 50 5,0

И 100 6,0

12
Правка круга под углом при длине 
заправляемой стороны, мм, до

20 2,5

13 30 3,0

14
профилиро­
вание шлифо- 
вального кру­
га

50 4,5

15 Профилирование фасонного профиля фасонным роликом 5,0

16 Профилирование фасонного профи- 2 15,0

17 ля при помощи универсал! 
приспособления при колич 
элементов

>ного
естве 3 4 25,0

18 5 6 35,0

19 Периодическая правка прямолинейного или фасонного 
профиля шарошкой, фасонным роликом 0,8

20 Периодическая правка фасонного 
профиля при помощи универсаль­
ного приспособления при количест­
ве элементов

2 9,0

21 3 4 15,0

22 5 6 21,0

*Поз 1-18 — время на партию деталей

поз 19-22 — время на число деталей между правками
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б. ПРИЛОЖЕНИЯ
6.1. ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, 

ПРИНЯТЫЕ ПРИ РАСЧЕТЕ НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ 4н ш

ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Круглое наружное врезное шлифование
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1, лист 1

I. Характеристика шлифовального круга

Ско­
рость
круга

м/с

Шерохова- 
тость по­

верхности, 
мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные, 
нержавеющие и инст­
рументальные быстро­

режущие

Ч угу вы и бронзы
HRC<30 HRC 30-50 HRC>50

Rz20 14А 50 С2 6-7К 14А50С1 6-7 К 25А, 14А 50 СМ2 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К 54С, 14А 50 СМ2 6 К

Ra2,$ 14А 40-50 СТ1 6 К 14А 40-50 С1 6 К 25 А, 14А 40-50 СМ2 6 К 25А 40-50 СМ2 6 К 54С, 14А, 40-50 СМ2 6 К
Д J

l 25 14А40СТ16-5К 14А40 С16-5 К 25 А, 14А40С16-5К 25А40С16-5К 64С, 14А40С16К

0.63 14А 16-25 СТ2 5К 14А 16-25 С2 5 К 25А, 14А 16-25 С2 5 К 14А, 44А 16-25 С1 5 К 54С, 14А 16-25 С1 5 К

R? 20 25А50С1 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К 25А 50СМ1 6-7 К — 54С, 14А50СМ16К

50
Ra2,5 25А 40-50 С2 6 К 25А 40-50 С1 6 К 25А 40-50 СМ2 6 К — 54С, 14А 40-50 СМ1 6 К

1,25 25А 40 С2 6-5 К 25А 40 С1 6-5 К 25А 40 СМ2 6-5 К — 54С, 14А 40 СМ2 6 К

0,63 25А 16-25 СТ1 5 К 25А 16-25 С2 5 К 25А 16-25 С! 5 К — 34С, 14А16-25С2 6К
Примечания

\ Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1-С2 При работе кругами отличной твердости величины табличных по­
дач для более мягких кругов умножать на К (=1,1, а для более твердых кругов—- на Ki=0,85
2 При шлифовании поверхностей с галтелями твердость круга увеличивать на 1-2 степени, вводя соответствующую поправку на StM



Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А  Ш Л И Ф О В А Л Ь Н О Г О  К Р У Г А Круглое наружное врезное шлифование
И  Р Е Ж И М Ы  Р Е З А Н И Я Приложение 1, лист 2 ,

П. Режимы резакня

Диаметр
шлифования

Длина шлифования Цц мм, до

Квалитет 32 40 50 63 80 100 125 150 _ ^

Од, мм, до Минутная поперечная подача StM мм/мин, до ]

6 1,40 _  1,2 1,06 0,92 0,80 0,70 0,62 0,54 |

25
7 1J5 1,5 1.32 1,15 1.0 0,87 0,77 0,67
9 2,18 1,87 1,65 1,43 1,25 1,09 0,97 ____0.М

>9 2,73 2,34 2,07 1,79 1,56 1,36 1 21 1,05

6 U 1 0,96 0,84 0,73 0,64 0,53 0,49 0,43

40
7 1,39 1,2 1,05 0,91 0,80 0,66 0,61 0,54 ,

9 .  Ь 7 3 ..... 1,49 1,31 1,н 1,00 0,83 ' 0,76 0,67

>9 2,16 1,87 1,64 1,42 1,25 1,03 0,95 0,84

6 0,89 0,77 0,67 0,59 0,51 0,44 0,39 0,34

63
7 U 1 0,96 0,84 0,74 0,64 0,55 0,49 0,42

9 1,39 1,20 1,04 0,92 0,79 0,69 0,61 0,53

>9 и з 1,50 1.31 1,15 0,99 0,86 0,76 0,66

6 0,70 0,61 0,53 0,46 0,41 0,35 0,31 0,27 (

100 7 0,87 0,76 0,66 0,57 0,51 0,44 0 39 0 34

9 1,09 0,95 0,83 0,72 0,64 0,54 0,48 0,42 !

>9 1,36 _____У £ ____ 1,03 0,90 0,80 0,68 0 60 0 53



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Круглое н а р у ж н о е  врезное ш л и ф о в а н и е  I
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1,лист 3

II, Режимы резания

Диаметр 
шлифования 
Од, мм, до

Длина шлифования Ьд, мм, до

Квалитет 32 40 50 63 80 100 125 150

Минутная поперечная подача StM ,мм/мин, до
6 0,56 0,48 0,43 0,37 0,33 0,28 0,25 0,22

160
7 0,7 0 г  0,6 ... 0,54 0,46 0,41 0,35 0,31 0,27 |
9 0,87 0,75 0,67 0,58 0,51 0,44 0,39 0,34

>9 1,09 0,94 0,84 0,72 0,64 0,55 0,49 0 43
6 0,45 0,38 0,34 0,29 0,26 0,22 0,20 1 0J7

250
7 0,56 0,47 0,42 0,36 0,32 0,27 0,25 0,21
9 0,70 0,59 0,53 0,45 0,40 0,34 0,31 0,26

>9 0,88 0,74 0,66 0,56 0,51 0,43 0,39 0.33
6 0,36 0,30 0,27 0,23 0,19 0,18 0,16 0J4

420
7 0,45 0,38 0,34 0,29 0,26 0,22 0,20 о '7  1
9 0,56 0,47 0,42 0,36 0,32 0,27 ___ 0Л5 ' 0,21

>9 0,70 0,59 0,53 0,45 0,41 0,34 0,31 [ 0 26

Ш. Поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу StM в зависимости от припуска

Припуск 2П, мм 0,15 0,3 0,5 0,7 1,0

Коэффициент Kst 0,61 0,8 1,0 1,25 1,6

Основное время рассчитывается по формуле

Т  2П “ 2StMKst-K, ’

где Ki — поправочные коэффициенты в зависимости от твердости круга (см Приложение I, лист I)



Cv-4

ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Круглое наружное шлифование 
с продольной подачей

Приложение 2, лист 1

I. Характеристика шлифовального круга

Ско-
рость
круга,

м/с

Шерохо­
ватость 
поверх­
ности, 

мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные, не­
ржавеющие и инстру­
ментальные быстроре­

жущие
Чугуны и бронзы

HRC<30 HRC30 50 HRC > 50

35

Rz 20 14А, 50 С2 6-7 К 14А 50 СМ2 6-7 К 25А, 14А50СМ1 6-7 К 25А 50СМ1 6-7 К 54С 14А 50СМ1 6 К 1
Ra 2,5 14А, 40-50 С2 6 К 14А, 40-50 С1 6 К 25А, 14А 40-50 СМ2 6К 25А, 40-50 СМ 1 6 К 54С, 14А 40-50 СМ 1 6 К j

1,25 14А, 40 СТ1 6-5 К 14А, 40 С1 6-5 К 25А, 14А40СМ2 6-5 К 25А 40 СМ2 6-5 К 54С, I4A 40 СМ2 6 К |
0,63 14А 16-25 СТ15К 14А 16-25 С2 5 К 25 А, 14А 16-25 С1 5 К 25 А, 44А 16-25 СМ2 5 К 54С, 14А 16-25 СМ2 6 К

60

Rz20 25А 50 СМ2 6-7 К 25А 50СМ1 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К — 54С, 14А 50СМ1 6 К
Ra 2,5 25А40-50С1 6 К 25А 40-50 СМ2 6 К 25А 40-50 СМ16К — 54С, 14А 40-50 СМ1 6 К
1,25 25А40 С1 6-5 К 25А40С16-5К 25А 40 СМ2 6-5 К — 54С, 14А 40 СМ2 6 К
0,63 25А 16-25 С2 5 К 25А 16-25 С2 5 К 25А 16-25 СМ2 5 К — 54С, 14А 16-25 СМ2 6 К

Примечания
1 Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1-С2 При работе кругами отличной твердости величины табличных по 
дач для более мягких кругов умножать на Ki—1,1, а для более твердых кругов—на fCiK>,85
2. При шлифовании поверхностей с галтелями твердость кругов увеличивать на 1 2 степени, вводя соответствующую поправку на 
Stx, Sm.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
Круглое наружное гилифование 

с продольной подачей
j

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение 2, лист 2

1

_ l
II. Режимы резания

Диаметр 
шлифования 
Од, мм, до

Квалитет
Ширина (высота) круга Вк, мм, до

25 ..32 40. .50 63 80 :
S m Stx S m Stx S m Stx S m Stx !

25

6

4060

0,0070

6590

0,0055

— — —

|i
7 0,0087 0,0069 —

8,9 0,0109 0,0086
>9 0,0137 0,0107

40

6

3430

0,0065

5220

0,0055

6780

0,005

—7 0,0081 0,0069 0,0063
8,9 0,0101 0,0086 0,0078 i

1t>9 0,0127 0,0107 0,0098

63

6

2770

0,0065

4590

0,005

5210

0,005

7440

0,004 j
7 0,0081 0,0063 0,0063 0,005 *

8,9 0,0101 0,0078 0,0078 0,006 I
>9 0,0127 0,0098 0,0098 0,0078

100

6

2380

0,006

3650

0,005

4630

0,0045

5950

0,004
7 0,0075 0,0063 0,0056 0,005

_  8.9 .. 0,0094 0,0078 0,007 0.006
>9 0,0117 0,0098 0,0088 0,0078



1
6

9

ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Круглое наружное шлифование 
с продольной подачей 
Приложение 2, лист 3

U. Режимы резания

Диаметр 
шлифования 
Da м м , д о

Квалитет
Ширина (высота) круга Вк, мм, до

25. .32 40...50 63 80
$ м Stх Sm Stx Sm Stx Sm Stx

460

6

1920

0,006

3270

0,0045

3730

0,0045

4770

0,004
7 0,0075 0,0056 0,0056 0,005

8.9 0,0094 0,007 0,007 0,006
>9 0,0117 0,0088 0,0088 0,0078

250

6

1540

0,006

2620

0,0045

2930

0,0045

3830

0,004
7 0,0075 0,0056 0,0056 0,005

8,9 0,0094 0,007 0,007 0,006
>9 0,0И7 0,0088 0,0088 0,0078

400

6

— — — 2660

0,04

3430

0,0035
7 0,005 0,0044

8.9 0,006 0,0055 |
>9 0,0078 0,0068

500

6

— — — — 2380

0,004

ЗП0

0,0035
7 0,005 0,0044 ,

8,9 0,006 0,0055
>9 0,0078 0,0068

III. Поправочный коэффициент на поперечную подачу на ход стола в зависимости от припуска

Припуск 2П, мм 0,15 0,30

оo' 0,70 1.00
Коэффициент Kst 0,65 0,87 1,00 1,15 1,35

Основное время рассчитывается по формуле. Т0 - -----—---- ----- ,
• К

где Kj — поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение 2, лист 1).



И. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Ш л и ф о в а н и е  т о р ц о в  н а  к р у г л о ш л и ф о в а л ь н ы х  с т а н к а х  т о р ц о м  круга 

с п р о д о л ь н о й  п о д а ч е й
Приложение 3

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Од, мм, до

Точность,
мм

Длина шлифования Ьд, мм, до

6,3 8 10 16 25 40 50 63

Минутная продольная подача StM, м/мин ;

32
0,03 3,64 3,07 2,53 — ___ — — —  j

0,05 4,55 3,84 3,16 — — — — —

>0,05 5,69 4,80 3,95 — ___ — — —

50
0,03 2,64 2,24 1,84 1,30 — — —

0,05 3,30 2,80 2,30 1,63 — — — —

>0,05 4,13 3,50 2,88 2,04 — — — —

80
0,03 2,40 2,08 1,68 1,20 1,04 — —
0,05 3,00 2,60 2,10 1,50 1,30 — —

>0,05 3,75 3,25 2,63 1,86 1,63 — —

125
0,03 1,76 1,49 1,24 0,88 0,76 0,54 — „  1

0,05 2,20 1,86 1,55 1,10 0,95 0,68 — —
>0,05 2,75 2,33 1,94 1,38 1.19 0,85 — —

200
0,03 1,28 1,1 0,90 0,64 0,55 0,40 0,35 0,30
0,05 1,60 1,38 1,12 0,80 0.69 0,50 0,44 0.37 1

>0,05 2,00 1,73 1,4 1,00 0,86 0,63 0,55 0,46 |

Ill* Поправочный коэффициент на минутную продольную подачу $!м в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,12 0,17 0,25 0,35 0,5
Коэффициент Kst ____ ______ 0,63 0,80 Ю 1,25

Основное время рассчитывается по формуле Т 0 - —— - — ™Ки К;
где К]—поправочный коэффициент на минутную продольную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение !, лист 1)



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Шлифование торцов на круглошлифовачьных станках торцом кр)> и

с поднутрением с продольной подачей ___— <
Приложение 4 ___ _

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Од, мм, до

Точность,
мм

Длина шлифования Ьд, мм, до ___ |

6,3 8 10 16 25 40 50

Минутная продольная подача StM, м/мин _  ____ |

32
0,03 4,37 3,68 3,04 — _ — —
0,05 5,46 4,61 3,79 — — — —

—  1

>0,05 6,83 5,76 4,74 — — — — —__
]

50
0,03 3,17 2,69 2,21 1,56 _ — —
0,05 3,96 3,36 2,76 1,96 — — — — ,

>0,05 4,96 4,20 3,46 2,45 — — — —

80
0,03 2,88 2,50 2,02 1,44 1,25 — — —
0,05 3,60 3,12 2,52 1,80 1,56 — — —-

>0,05 4,50 3,90 3,16 2,23 1,96 — — —

125
0,03 2,11 1,79 1,49 1,06 0,91 0,65 — —
0,05 2,64 2,23 ! ,86 _1,Э2 1,14 0,82 —

>0,05 3,30 2,80 2,33 1,66 1,43___ 1,02 — - Щ

200
0,03 1,54 1,32 1,08 0,77 0,66 0,48 0,42 0,36
0,05 1,92 1,66 1,34 0,96 0,83 0,60 0,53 0,44

>0,05 2,40 2,08 1,68 1,20 1.03 0,76 0,66 0,55

III. Поправочный коэффициент на минутную продольную подачу StM в зависимости от припуска (см Приложение 3)

Основное время рассчитывается по формуле Т 0 = —— - ----- ,

где К \—поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение 1, лист I)



172

II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Шлифование торцов на круглошлифовальных станках торцом круга

с радиальной подачей \
Приложение 5 1

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Ид, мм» до

Точность,
мм

Длина шлифования Ьд, мм, до

6,3 8 10 16 25 40 j 50 63
Минутная радиальная подача StM, м/мин

32
0,03 4,00 3,38 2,78 — — ■— — —

Г о Го кл 5,01 4,22 3,48 — . — — — —

>0,05 6,26 5,28 4,35 — — — — —

50
0,03 2,90 2,46 2,02 1,43 — — — —
0,05 3,63 3,08 2,53 1,79 — — — —
>0,05 4,54 3,85 3,17 2,24 — —. — _"Т _ J

80
0,03 2,64 2,29 1,85 1,32 U 4 — —
0,05 3,30 2,86 2,31 1,65 1,43 — — -
>0,05 4,13 3,58 2,89 2,05 1,79 — —

......1
.... ..........  I

125
0,03 1,94 1,64 1,36 0,97 0,84 0,59 —
0,05 2,42 2,05 w .... 1,21 1,05 0,75 —

>0,05 3,03 2,56 2,13 1,52 1,31 0,94 — — 1

200
0,03 1.41 1.21 0,99 0,70 0,61 0,44 0,39 0,33 j
0,05 1,76 1,52 1,23 0,88 0,76 0,55 0,48 0,4 f 1
>0,05 2,20 1,90 1,54 1.10 0,95 0,69 0,61 0,51 1

Ш. Поправочный коэффициент на минутную радиальную подачу StM в зависимое! и от припуска

Припуск П, мм 0,12 0,17 0,25 0,35 0,5
Коэффициент Kst 0,5 0,63 0,80 1,0 1,25

Основное время рассчитывается по формуле. Т0 = ~— - ——,

где Kj—поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение 1, лист \ )



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Ш л и ф о в а н и е  т о р ц о в  н а  к р у г л о ш л и ф о в а л ь н ы х  с т а н к а х  т о р ц о м  круга \ 

с п о д н у т р е н и е м  радиальной подачей  ,
Приложение 6

Наибольший Длина шлифования Ьд, мм, до ;
диаметр 

шлифования 
Dд, мм, до

Точность, 6,3 8 10 16 25 40 50 |' 63
Минутная радиальная подача StM, м/мин

0,03 4,73 3,99 3,29 — — — —
32 0,05 5.92 4,99 4,11 — — — — —

>0,05 7,40 6Д4 5,14 — — — — —

0,03 3,43 2,91 2.39 1,69 — — — —
50 о о 4,29 3,64 2,99 2,12 — — —

>0,05 5.37 4,55 3,74 2,65 — — — —

0,03 3,12 2,70 2,18 1,56 1,35 — — —
80 0,05 3.90 3,38 2,73 1,95 1,6?___ — — —

>0,05 4,88 4,23 3,42 2,42 2,12 — —

0,03 2,29 1,94 1,61 LL4 0,99 0,70 — —

125 0,05 2,86 2,42 2,02 1,43 1,24 0,88 — —

>0,05 3,58 3,03 2,52 1,79 1|?5 M i — —

0,03 1,66 1,43 1,17 0,83 0,72 0,52 0,46 0,39
200 0,05 2,08 1,79 1,46 1,04 0,90 0.65 0,57 0,48

>0,05 2,60 2,25 1,82 1,30 1,12 ’ 0,82 0,72 0,60

III. Поправочный коэффициент на минутную радиальную подачу StM в зависимости от припуска (см Приложение 3)

Основное время рассчитывается по формуле Т а » ————— ,

где К)—поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение 1, лист 1)



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Ш л и ф о в а н и е  т о р ц о в  н а  т о р ц е - к р у г я о ш л и ф о в а л ь н ы х  с т а н к а х  с р а д и а л ь н о й  

п о д а ч е й
Приложение 7

Наибольший
Точность,

мм

Длина шлифования Ьд, мм, до
диаметр 

шлифования 
Од, мм, до

6,3 8 10 16 25 40 50 63
Минутая радиальная подача StM, м/мин f

0,03 5,10 4,30 . 3,54 .... — — _ _ — 1
32 0,05 6,37 5,38 4,42 — — _ _ _

>0,05 7,97 6,72 5,53 — — — _ —
0,03 3,70 ___ D 1___ 2,58 1,82 — — __ —

50 0,05 4,62 3,92 3,22 2,28 — — _ —
>0,05 5,78 4,90 4,03 2,86 — — _ —
0,03 3,36 2,91 2,35 1,68 1,46 __ _ —

80 0,05 4,20 3,64 2,94 2,10 1,82 _ __ _
>0,05 5Д5 4,55 3,68 2,60 2,28 — _ —
0,03 2,46 2,09 1,74 1,23 1,06 0,76 __ —

125 0,05 3,08 2,60 2,17 1,54 1,33 0,95 _ —
>0,05 3,85 3,26 2,72 1,93 1,67 1,19 _ —
0,03 1,19 .......1.54 1,26 0,90 0,77 0,56 0,49 0,42

200 0,05 2,24 1,93 1,57 1,12 0,97 0,70 0,62 0 52
. >0,05 2,80 2,42 1,96 1,40 1,20 0,88 0,77 0,64 1

Ill, Поправочный коэффициент на минутную радиальную подачу StM в зависимости от припуска (см Приложение 3)

Основное время рассчитывается по формуле Т0 = - — - —К„ * л,
где Kj—поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение !, лист })



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Ш л и ф о в а н и е  т о р ц о в  н а  т о р ц е - к р у г л о ш л и ф о в а п ь н ы х  с т а н к а х  с п р о д о л ь н о й | 

п о д а ч е й  \
Приложение 8

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Од, мм, до

Точность,
мм

Длина шлифования Ьд, мм, до

6,3 8 10 16 25 40 50 63
Минутная продольная подача StM, м/мин

32
0,03 4,73 3,99 3,29 — — — __ —
0,05 5,92 4,99 _ 4 И . н — — — — —

>0,05 7,40 6,24 5,14 — — — _ —

50
0,03 3,43 2,91 2,39 1,69 _ — — _ _  ~ 1___ t
0,05 4,29 3,64 2,99 2,12 — — _

>0,05 5Д7 4,55 3.74 . 2,65 — — — —

80
0,03 3,12 2,70 . 2,1$ 1,56 1.35 — __ —
0,05 3,90 ЗД8 2,73 1,95 1,69 — _ —

>0,05 4,88 4,23 3,42 2,42 2,12 — — —

125
0,03 2,29 1,94 1,61 1,14 0.99 0,70 — —
0,05 2,86 2,42 2,02 1,43 3.24 _ 0,88 — —

>0,05 ....  3,58 3,03 _  2.52 1,79 1.55 U 1 — —

200
0,03 1,66 1,43 Ы 7 0,83 0,72 0,52 0,46 0,39
0,05 2,08 L79 1,46 1,04 0,90 0,65 0.57 0,48

>0,05 2,60 2,25 1,82 1,30 ___ у ?  ... 0,82 0,72 0,60

III. Поправочный коэффициент на минутную продольную подачу StM в зависимости от припуска (см Приложение 3).

Основное время рассчитывается по формуле. Т0 = --------- —

где Ki—поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см. Приложение 1, лист 1)
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II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Шлифование диаметра и торца (совместно) \ 

на торце-кругдошпифовальных станках _j
Приложение 9

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Од, мм, до

Точность,
мм

Длина шлифования Сд, мм, до

6.3 8 10 16 25 40 50 63

Минутная продольная подача StM, м/мнн

32
0,03 4.73 3,99 3,29 — — — —
0,05 5,92 4,99 4,11 — — — — —

>0,05 7.40 6,24 5,14 — — — — —

50
0,03 3,43 2,91 2,39 1,69 — — — —
0,05 4,29 3,64 2,99 2,12 — — — —
>0,05 5,37 4.55 _ 3,74 _ 2,65 — — — —

80
0,03 3,12 2,70 2,18 1,56 1,35 — — —
0.05 3,90 3,38 2,73 1,95 _ 1,69..... — — —

>0,05 4,88 __ 4,23 3,42___ 2,42 2.12 — — —

125
0,03 2,29 1,94 1.61 1,14___ J 0,99 6,70 — —
0,05 2,86 2,42 2,02 .1,43 ... .L24 0,88 — —

>0,05 3,58 3,03 2,52 1,79 _ ч 1,55 1,ц — —

200
0,03 1,66 1,43 ... m 0,83 0,72 0,52 0,46 0,39
0,05 2,08 1,79 1,46 1,04 0,90 0,65 0,57 0,48

>0.05 — 2,60____ 2.25 1,82 1,30 1,12 6,82 , 0,72 0,60

Ш. Поправочный коэффициент на минутную продольную подачу StM в зависимости от припуска

Припуск П, мм. 0,12 0 ,1 7 ........... 0,25 0,35 0,5
Коэффициент Kst ..... 0,6 0,63 0,80 _________ L°________ 1,25

Основное время рассчитывается по формуле: Т0 --------—
‘Кн'К  |

где Kj— поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение 1, лист 1) 
Пересчет продольной подачи по торцу или радиальной подачи по диаметру, соответствующие неполным штучным временам по кар­
там 7, лист 1—3 и 14 в угловую подачу, настраиваемую на станке, производится по формуле S f^  =  S tw sin а



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Бесцентровое врезное шлифование

Приложение 10, лист 1
_ j

1. Характеристика шлифовального круга

Ско­
рость
круга,

м/с

Шерохо­
ватость 
поверх­
ности, 

мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные, не- 
ржавеющие и инстру­
ментальные быстроре­

жущие
Чугуны и бронзы

HRC<30 HRC 30.50 HRC > 50

35

Rz 20 14А, 50СТ1 6-7 К 14А 50 С2 6-7 К 25 А, 14А50С16-7К 25А 50С1 6-7 К 54С, 14А50С16К
Ra 2,5 14 А, 40-50 СТ16К 14 А, 40-50 С2 6 К 25 А, 14А 40-50 С1 6К 25А, 40-50 С! 6 К 54С, 14А 40-50 С1 6 К

1,25 14А, 40СТ1 6-5 К 14А.40СТ1 6-5 К 25А, 14А40С2 6-5К 25А40С2 6-5 К 54С, I4A40C26K
0,63 14А 16-25 СТ2 5К 14А 16-25 СП 5 К 25 А, 14А 16—25 С2 5 К 25 А, 44А 16-25 С2 5 К 54С, 14А 16-25 С2 6 К-----.- —......  - - - |

60

Rz20 25А50С2 6-7 К 25А 50С1 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К — 54С, 14А 50СМ26К
Ra2,5 25А 40-50 С2 6 К 25А 40-50 С2 6 К 25А 40-50 СМ2 6 К — 54С, 14А 40-50 СМ2 6 К
1,25 25А40С2 6-5 К 25А40С2 6-5 К 25А 40 С1 6-5 К — 54С, 14А40С1 6 К
0,63 25А40СТ1 5-6 К 25А 16-25 СТ2 5 К 25А16-25С2 5К — 54С, 14А 16-25 С2 6 К

Примечания
1 Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1-С2. При работе кругами отличной твердости величины табличных 

подач для более мягких кругов умножать на Ki“ l fl , а для более твердых кругов—на Ki=0,85
2. При шлифовании поверхностей с галтелями твердость кругов увеличивать на 1...2 степени, вводя соответствующую поправку на 

Stx, $м.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Б е с ц е н т р о в о е  врезное ш л и ф о в а н и е
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 10, лист 2

II. Режимы резания

Диаметр
шлифования

Длина шлифования Ьд, мм, до
Квалитет 32 40 50 |! бз | 80 |1 100 и выше

D, мм, до Минутная поперечная подачаStM, мм/мин
S...7 ЗД) 2,70 2,30 1,95 1,65 1,20

16 8...9 4,99 4,21 3,59 3,04 2,57 1,87
>9 6,24 5,27 4,49 3,80 3,22 2,34

5...7 2,55 2,15 1,82 1,55 1,30 0,96
25 8...9 3,98 3,35 2,84 2,42 2,03 1,50

>9 4,97 4,19 3,55 3,02 2,54 1,87
5...7 2,01 1,70 1,45 1,25 1,05 0,77

40 8...9 3,14 2,65 2,26 1,95 1,64 1,20
>9 3,92 3,32 2,83 2,44 2,05 1,50

5.. 7 1,62 1,37 1,17 1,00 0,84 0,62
63 S...9 2,53 2,14 1,83 1,56 1,31 0,97

>9 3,16 2,68 2,28 1,95 1,64 1,21
5. 7 1,30 1,10 0,94 0,80 0,67 0,49

100 8...9 . 2,03 1,72 1,47 1,25 1,05 0,76
>9 2,54 2,15 1,83 1,56 1,31 0,96



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Бесцентровое врезное шлифование ~|
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 10, лист 3

II. Режимы резания

Диаметр шлифо­
вания 

Од, мм, до
Квалитет

Длина шлифования Ца, мм, до

32 40 50 63 80 100 и выше

Минутная поперечная подача StM, мм/мин

160

5...7 1,03 0,88 0,76 0,64 0,54 0,39

8...9 1,61 1,37 1.19 0,99 0,84 0,62

>9 2,01 1.72 1.48 1,25 1.05 0,77

III. Поправочный коэффициент на минутную поперечную подачу в зависимости от припуска

Припуск 2П, мм 0,15 0,3 0.5 0,7 1,0

Коэффициент Kst 0,61 0,8 1,0 1 27 1,6

Основное время рассчитывается по формуле: Та — -------- ,
•Кя1'К1

где К) — поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение 10, лист 1).



ш

ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Бесцентровое шлифование 
с продольной подачей

Приложение 11, лист 1

I. Характеристик* шлифовального круга

Ско­
рость
круга,

м/с

Шерохо­
ватость 
поверх­
ности, 

мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные, не- 
ржавеющие и инстру­
ментальные быстроре­

жущие
Чугуны и бронзы

HRC<30 HRC30...50 HRC > 50

35

Rz2Q 14А, 50 С2 6-7 К 14А 50 С1 6-7 К 25А, 14А 50 СМ2 6-7 К 25 А 50 СМ2 6-7 К 54С, 14А 50 СМ2 6 К
Ra2,5 Н А, 40-50 СТ2 6 К 14А, 40-50 С1 6 К 25 А, 14А 40-50 СМ2 6К 25А, 40-50 СМ2 6 К 54С, 14А 40-50 СМ2 6 К
1,25 14А, 40 СТ1 6-5 К 14А, 40 С2 6-5 К 25А, 34А40С1 6-5 К 25А40С1 6-5 К 54С, I4A 40 О  6 К
0,63 14А 16-25 СТ2 5 К 14А 16-25 СТ1 5 К 25А, 14А 16-25 С2 5 К 25А, 44А 16-25 CI 5 К 54С, 14А 16-25 С2 6 К

60

Rz20 25А 50 С2 6-7 К 25 А 50 СМ2 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К — 54С, 14А 50СМ2 6К
Ra 2,5 25 А 40-50 С2 6 К 25А 40-50 СМ2 6 К 25 А 40-50 СМ2 6 К — 54С, НА 40-50 СМ2 6 К
1,25 25А40С26-5К 25А40С1 6-5 К 25А40С1 6-5 К 54С, НА 40 С1 6 К
0,63 25А 16-25 СТ1 5 К 25AI6-25C2 5K 25А 16-25 С1 5 К — 54С, 14А 16-25 С2 6 К

Примечания:
1. Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1-С2. При работе кругами отличной твердости величины табличных 

подач для более мягких кругов умножать на К 1=1,1, а для более твердых кругов—на Ki«0,85
2. Характеристика ведущего круга: элскгрокорунд марки 14А 16 ВТ1 3-4 К или алюминий марки АЛ9



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
Б е с ц е н т р о в о е  ш л и ф о в а н и е  с п р о д о л ь н о й  п о д а - 1 

чей  I
ИРЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 11, лист 2 1

III. Режимы резания

Диаметр шли­
фования 

Цц, мм, до

Припуск на 
диаметр 2П, 

мм, до

Квалитет после токарной обработки Квалитет после предварительного 
шлифования

6. .7 | 8.. ,9 | c> < I 6„.7

Продольная минутная подача Sm, мм/ мин, и число проходов,)

i Sm i Sm i Sm i Sm i Sm i Sm

0,15 1 1100 1 1410 — — — — 1 1380 1 1650

16 0,3 2 1770 1 ИЗО 1 1540 1 1980 1 ИЗО 1 1320
0,5 2 1450 2 1860 2 2480 1 1570 — — — —

0,7 3 1530 2 1320 2 2040 1 1270 — — — —

0,15 — — — — — — — — 1 1100 I 1290

25 0,3 2 1410 1 880 1 1190 1 1540 1 880 1 1050
0,5 2 1140 2 1470 2 1910 1 1230 — — — —

0,7 3 1380 2 1170 2 1580 t 990 — — —

0,15 — — — — — — — — 1 860 1 1020

40 0,3 2 1100 1 700 1 920 1 1290 2 700 I 850
0,5 3 1340 2 1160 2 1500 1 970 — — — —
0,7 3 1100 2 910 2 1230 2 1560 — — —

0,3 2 880 2 1100 2 1450 I 93 S 2 1100 2 1320
63 0,5 3 1050 2 920 2 1190 2 1500 2 880 2 1050

0,7 4 1140 2 1090 2 990 2 1230 — — — —

0,3 3 1020 2 860 2 1120 2 1450 2 850 2 1010

100 0,5 4 1100 2 1080 2 910 2 1170 3 1020 2 810
0,7 4 905 3 860 3 1150 2 950 — — — —

____ L0____ 5 800 5 1020 3 825 3 1020 — — — —



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Бесцентровое шлифование с продольной подачей
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 11, лист 3

II. Режимы резания

Диаметр 
шлифования 
Од, мм, до

Припуск 
на диаметр 2П, 

мм, до

Квалитет после токарной обработки Квалитет после предварительного 
шлифования

5 6.. 7 8..9 9 5 6 7

Продольная минутная подача S m, мм/мин, и число проходов, j

1 Sm i Sm i Sm j Sm i Sm i Sm

160

- 0,3 3 825 3 1020 2 880 2 1140 3 990 3 m o
0.5 4 880 3 855 3 1100 2 920 4 1080 3 960
0,7 5 880 4 900 3 890 3 1120 — — — —

______1.0 6 860 5 910 4 990 3 920 — — — — i
Примечание. При черновом шлифовании заготовки из прутка с повышенными (до 1,0 мм) припусками» режимы резания следует 

устанавливать по II квалитету для 2П=0,7 мм с прибавлением 1„.2 дополнительных проходов*

Основное время рассчитывается по формуле То = Ьд ‘
Sm - K , ’

где К| — поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение П, лист 1)



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Внутреннее шлифование
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

, ,, г, j
Приложение 12, лист \ j

I, Хяра1стсрк£тнка шлифовального круга

Шероховатость 
поверхности, 

мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые в легированные)
Стали жаропрочные, 
нержавеющие и инст­
рументальные быстро­

режущие
HRC<30 HRC30 .50 HRO50

I
Чуг>ны и бронзы 1

!

Rz20 25А 50 Cl 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К 25А 50 СМ2 6-7 К 25А 50СМ1 6-7 К 54С, 14А50СМ1 6-7 К

Ra2,5 25А40С2 6К 25А 40С16К 25А 40 СМ2 6 К 25 А 40 СМ2 6 К 54С, I4A40CM2 6K

U 5 25А 25 С2 6-5 К 25А 25 С2 6-5 К 25А25 С1 6-5 К 44А 25 С! 6-5 К 54С, I4A 25 СМ2 6-5 К

0 63 25А 16СТ1 5 К 25А 16С2 5К 25А16С2 5К 44А 16С15К 54С, 14А I6C1 5К

Примечания;
1. Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости С1-С2. При работе кругами отличной твердости величины таблич­

ных подач для более мягких кругов умножаются на К}=1,1, а для более твердых кругов — на К j =0,85
2. При шлифовании поверхностей с галтелями твердость круга увеличивать на 1 ...2 степени
3. Диаметр шлифовального круга выбирается из условия* отношение диаметра круга к диаметру шлифуемого отверстия 0,8 0,9 

для отверстий <80 мм.
4. При ширине круга до 200 мм число проходов увеличить для нержавеющих сталей на 1 проход, для быстрорежущих сталей на 

2...4 прохода.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Внутреннее шлифование
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 12, лист 2

II. Режимы резания

Диаметр 
шлифо­

вания Од, 
мм, до

Квалитет

Ширина круга Вк, мм, до

16 25 40 63

S m SIob.x Sm S tA B .X Sm Stmx Sm Slaa.x

16

7

2830

0,006

— — 1 — — — —8 0,0075
9 0,0094

>10 0,0117

25

7

2570

0,006

4120

0,005

— — — —8 0,0075 0,0063
9 0,0094 0,0078

>10 0,0117 0,0098

401

7

2350

0,006

3800

0,005

6190

0,004

— —8 0,0075 0,0063 0,005
9 0,0094 0,0078 0,006

>10 0,0117 0,0098 0,0078

63

7
2360

0,005
3500

0,005

5690

0,004

9880

0,003
8 0,0063 0,0063 0,005 0,0038
9 0,0078 0,0078 0,006 0,0047

>10 0,0098 0,0098 0,0078 0,0059

100

7

— — 3170

0,005

5150

0,004

8950
0,003

8 0,0063 0,005 0,0038
9 0,0078 0,006 0,0047

>10 0,0098 0,0078 0,0059

160

7

— — - — 4750

0,004

8320

0,003
8 0,005 0,0038
9 0,006 0,0047

>10 0,0078 0,0059



ХАРАКТЕРИСТИКИ ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Внутреннее шлифование
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 12, лист 3

II. Режимы резания

Диаметр 
шлифова­
ния Од, 
мм, до

Квалитет

Ширина круга Вк, мм до

16 25 40 63

Sm St дв. х Sm St дв. х Sm St дв. x Sm St дв x

250

7

— — — — 4310

0,004

7470

0,003
8 0.005 0,0038
9 0,006 0,0047

>10 0,0078 0,0059

420

7

— — — — 3900

0,004

6790

0,003
8 0,005 0,0038
9 0,006 0,0047

>10 0,0078 0,0059

500

7

— — — — 3710

0,004

6460

0,003
8 0,005 0,0038
9 0,006 0,0047

>10 0,0078 0,0059

III. Поправочный коэффициент Kst на поперечную подачу на двойной ход шпинделя в зависимости от припуска

Поипуск 2П. мм 0.3 0.5 ... .... 0.7 1.0
Коэффициент Kst 0,87 _________ L0_________ _________т _________ , 1.35

Основное время рассчитывается по формуле: Т0 ----------------------,

где Kj — поправочный коэффициент на поперечную подачу на двойной ход стола в зависимости от твердости круга (см. Приложение 12, 

лист 1).



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Ш л и ф о в а н и е  т о р ц о в  н а  в н у т р и ш л и ф о в а п ъ н ы х  
с т а н к а х

Приложение 13

Наибольший 
диаметр 

шлифования 
Da  мм. до

Точность, мм

Длина шлифования La, мм, до

8 12,5 16 20 25 32 50

Минутная подача StM, мм/мин

63
0,03 0,83 0,66 0,58 — — — —

0,05 1,04 0,82 0,72 — — — —

>0,05 1.30...J 1,03 0,90 — — — —

100
0,03 0,59 0,46 0,41 0,37 0,32 — —

0,05 0,74 0,58 0,51 0,46 0,40 — —

>0,05 0,93 1 0,73 0,64 0,58 0,50 — —

160
0,03 0,42 0.34 озо .....  0,27 0.23 0,20 0,17
0.05 0,53 0,43 0,38 о зз 0,29 0,25 0,21

>0,05 0,66 0,54 0,48 0,42 0,36 032 0,26

200
0,03 0,36 0,29 0,26 0,23 0,19 0,17 0,14
0,05 0,45 0,36 032 0,28 0,24 0,21 0,17

>0,05 0,56 0,45 0,40 0,36 0,51 0,27 0,22

Ш. Поправочный коэффициент Kst на минутную подачу в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,17 0,25 0,35 0,5
Коэффициент Kst 0,65 0,8 1,0 1,25

Основное время рассчитывается по формуле Т о  = Я
Sm К„ Кх ■

где Kj — поправочный коэффициент на поперечную минутную подачу в зависимости от твердости круга (см Приложение 12, лист 1)



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Плоское шлифование периферией круга
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 14, лист I t

I. Характеристика шлифовального круга

Шероховатость 
поверхности, 

мкм,до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные, 
нержавеющие и 

инструментальные 
быстрорежущие

Чугуны и бронзы
HRC<30 HRC30 50 HRC>50

Rz20 14А 50 СМ2 6-7К 14А50СМ2 6-7 К 14А 50СМ1 6-7 К 25А 50СМ1 6-7 К 54С, 14А 50 СМ2 6 К

Ra2,5 14А 40 СМ2 6-7 К 14А 40 СМ2 6-7 К 14А40СМ1 6-7 К 25А 40 М3 6-7 К 54С, I4A 40 СМ2 6 К

1,25 14А25С1 6-7 К 14А25С1 6-7 К I4A25 СМ2 6-7 К 25А 25 М3 6-7 К 54С, I4A25CI 6 К

0,63 14А 16 С2 6-7 К 14А16С16-7К 14А 16 СМ2 6-7 К 25А 16СМ1 6-7 К 54С, 14А 16С16К

Примечания
1 Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости СМ 1-СМ2 При работе кругами отличной твердости величины таб­

личных подач для более мягких кругов умножаются на К г  1,1, а для более твердых кругов — на К,=0,85
2 При шлифовании пазов твердость круга увеличивать на 1 2 степени



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
Плоское шлифование периферией круга 
на станках с прямоугольным столом

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение 14, лист 2

II. Режимы резания

Шероховатость поверхности
Ширина шлифовального круга Вк, мм

32 | 40 50 63 80 100
Поперечная подача на ход стола So, мм/ход

Rz20...2,5 19,0 24,0 30,0 38,0 48,0 J 55,0
1,25...0,63 8 10 12.5 16 20 I 25

Обрабатываемый материал и 
твердость, HRC, до

Скорость 
детали Уд, 

м/мин

Поперечная подача на ход So, мм/ход
8 | 12 18 27 38 55*

Подача на глубину на проход Sto, мм/ход
Чугуны 5 0,187 0,125 0,085 0,056 0,040 0,027

Стали конструкционные угле* 
роднетые н легированные

32 8 0,12 0,082 0,054 0,036 0,026 0,018
48 12 0,078 0,052 0,034 0,023 0,016 0,0 U
56 16 0,062 0,041 0,027 0,018 0,014 0,009

Стали жаропрочные, нержавеющие 
и быстрорежущие 25 0,048 0,032 0,022 0,015 0,010 0,007

III. Поправочный коэффициент Kst на подачу на глубину в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,17 0:25 0,35 0,5 0,7 1
Коэффициент Kst 0,50 0,63 0,8 1,0 1,25 j

Основное время рассчитывается по формуле: То ~ —-—-—- —™ <
1 0 0 0 - Уд  •S0 S ln K gf K )

где Kj — поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение 14, лист 1).



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Плоское шлифование периферией. круга 1 
на станках с круглым столом ,

Приложение 14, лист 3

И. Режимы резаниа

Шероховатость поверхности
Ширина шлифовального круга Вк, мм

32 40 50 63 80
Поперечная подача на оборот стола So, мм/об

Rz 20... 2,5 19 24 30 38 48
1,25.. 0,63 10 12,5 16 20

Обрабатываемый материал 
твердость, HRC, до

1 и Скорость Поперечная подача на оборот стола So, /об
детали Уд, 8 ____ 12____ I1____ I?____ 11____ 27____ 38 55

м/мин Подача на глубину на оборот стола Sto, мм/об
Чугуны 5 0,240 0,160 0,112 0,072 0,052 0,036

Стали конструкционные угле- 
родистые и легированные

32 8 0,192 0,128 0,089 0,058 0,042 0,028
48 12 0,124 0,082 0,055 0,037 0,026 0,018
56 16 0,096 0,064 0,043 0,029 0,020 0,014

Стали жаропрочные, нержавеющие 25 0,062 0,042 0,027 0,018 0,013 0,009
и быстрорежущие 32 0,048 0.032 0,021 0,014 0,010 0,007

III. Поправочный коэффициент Kst на подачу на глубину в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,17 0,25 0,35 0.5 0.7
Коэффициент Kst _______ М -  ...... .„] 0,63 0,8 1.0 ............J J 1 _______
Основное время рассчитывается по формуле:

у0 _____ л иср и Уд

где Ki—поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. приложение 14, лист I).
Kj— поправочный коэффициент при работе с ручной поперечной подачей — 1,0; с автоматической подачей — 1,6.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА
Плоское шлифование торцом круга

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 15, лист 1

I. Характеристика шлифовального круга

Требуемая ше­
роховатость 
получаемой 

поверхности, 
мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные 
нержавеющие и инст­
рументальные быстро­

режущие

----------------------------------------------- ,

1

HRC<30 HRC 30...50 HRO50

!
Чугуны и бронзы 1

Rz20 14А 50СМ1 6-7 Б 14А 50СМ1 6-7 Б 14А 50СМ16-7Б 25А 50СМ1 6-7 Б 54С, 14А 50 СМ2 6 Б

Ra2,5 14А 40 СМ! 6-7 Б 14А40СМ1 6-7 Б 14А 10СМ1 6-7 Б 25А40СМ1 6-7 Б 54С, 14А 40 СМ2 6 Б

1,25 14А25 СМ2 6-7 Б 14А25СМ1 6-7 Б 14А25 СМ16-7Б 25А25СМ1 6-7 Б 54С, 14А25С1 6 Б

0,63 14А 25 СМ2 6-7 Б 14А 25 СМ2 6-7 Б 14А25СМ1 6-7 Б 25А25 СМ 1 6-7 Б 54С. 14А25С1 6 Б '

Примечания:
1. Таблицы режимов резания составлены для кругов твердости CM I-СМ2. При работе кругами отличной твердости величины таблиц 

ных подач для более мягких кругов умножаются на К 1=1,1, а для более твердых кругов — на К) =0,85
2. При работе сегментными кругами твердость увеличивать на одну степень
3. Для плоского двухстороннего шлифования на двухшпиндельных станках твердость кругов снижать на одну степень



___ Плоское шлифование торцом круга
ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА на станках с прямоугольным столом

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ ----------------------------------------------------
Приложение 15, лист 2

II. Режимы резания

Обрабатываемый материал 
и твердость, HRC, до

Скорость 
Уд, м/мин

Точность, 
мм, до

Приведенная ширина шлифования Впр, мм, до
50 80 125 200 320 1 600 630

Подача на глубину на ход Stx, мм/ход .!

Чугуны 5
0,03 0,046 0,036 0,029 0,023 0,018 0,015 0,013

0,05 0,057 0,045 0,036 0,029 0,023 0,018 1 0,016

0,08 0,071 0,057 0,045 0,036 0,029 0,023 0,020

Стали конструкционные, 
углеродистые 
и легированные

32 8
0,03 0,029 0,023 0,018 0,014 0,011 0,009 0,008

0,05 0,036 0,029 0,023 0,018 0,014 0,011 0,010

0,08 0,045 0,036 0,029 0,023 0,018 0,015 0.013

48 12
0,03 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,006 0,005

0,05 0,023 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,006_

0,08 0,029 0,023 0,018 0,014 0,011 0,009 0,008_

56 16
0,03 0,014 0,011 0,009 0,007 0,005 о,<хкП 0,004

0,05 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,006 0,005

0,08 0,023 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,006

Стали жаропрочные, нержавею­
щие и быстрорежущие 25

0,03 0,009 0,007 0,005 0,004 0,003“ 0,002 0,002

0,05 0,011 0,009 0,007 0,005 0.004 0,003 0,003

0,08 0,014 0,011 0,009 0,007 0,005 0,004 0.004_

где суммарная площадь шлифования, мм2;

Lx — длина хода стола, мм.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА 
Н РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Плоское шлифование торцом круга 
на станках с прямоугольным столом

Приложение I5» лист Э

2IL Поправочный коэффициент Kst на подачу на глубину в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,Н 0,25 0,35 0,5 0,7

Коэффициент Kst 0,5 0,63 0,3 1,0 1,25

Основное время рассчитывается по формуле

V  л
tOOOKj V ? -* »  к,'

где Kj — поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение 15, лист I)



Плоское шлифование торцам круга 1
ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА на станках с круглым столом

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение 15, лист 4

И. Режимы резания

Обрабатываемый материал 
и твердость, HRC, до

Скорость 
детали 

Уд, м/мин

Приведенная ширина Впр, мм, до i
20 32 50 80 125 200 320

Подача на глубину на оборот стола Sto, мм/об
Чугуны 8 0,090 0,070 0,056 0,045 0,036 0,028 0,022

Стали конструкционные, углероди- 
сгые и легированные

48 12 0,058 0,045 0,036 0,028 0,022 0,018 0,014
60 16 0,045 0,036 0,028 0,022 0,018 0,014 0,011
160 25 0,028 0,022 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007

Стали жаропрочные, нержавеющие и быст- 
ро режущие

32 0,022 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,005
40 0,018 0,014 0,011 0,009 0,007 0,005 0,004

где]Г — суммарная площадь шлифования, мм2.
Ш. Поправочный коэффициент Kst на подачу на глубину в зависимости от припуска

Припуск П, мм 0,17 0,25 0,35 0,5

Коэффициент Kst 0,5 0,63 0,8 ко

Основное время рассчитывается по формуле:

Т  ______ Я ' А д» ‘ Н________

0 ~ \ m V g S K q K mKl '

где Ki— поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга (см. Приложение 15, лист 1)



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Шлифование резьбы
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 16, лист 1

I. Характеристика шлифовального круга

Обрабатываемый
материал Вид обработки

Шаг резьбы Р, мм, до

0,5 0,9 1,25 1,75 2,25 С В  2,25

Инструментальные, угле* 
родистые и легированные 

стали

Предварительное
шлифование

64С М28 64С 3 64С.25А 4 25А4-5 25А 5 25А6-10

СТ1-СТ2 С2-СТ1 С1 С1 СМ2 СМ!

8-9 К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б

Окончательное
шлифование

64С М20 64СМ28 64С, 25 А 3 25А 5-4 25А5-4 25А6-10

СТ2-СТЗ СТ2-СТЗ С2 С1 СМ2 СМ1

8-9 К, Б 8-9 К Б 8-9К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б 8-9 К, Б

Примечания
1 При обработке незакаленной стали круг выбирается по твердости на одну степень выше
2 При обработке быстрорежущей стали круг выбирается на одну степень ниже
3. Много ниточные круги принимаются на одну степень ниже по твердости



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА

----------------------------------------------------------- 1
Шлифование резьбы

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 16, лист 2

II. Режимы резания

Диаметр
резьбы
мм, до

Вид шлифования
В сплошном металле По предварительно нарезанной резьбе

Шаг резьбы, мм, до
1,0 1,26 1,5 1,5 2,0 3,0 4,0 6,0 6,0

Число проходов
2 3 3 2 2 2 2 2 2

Число оборотов детали п, мин
8 30 19 — — — — — — —

10 24 17 15 30 — — — — —

12 20 15 14 27 24 — — — —

16 16 13,8 13,3 24 18,3 — — — —

24 13,3 11 8 17 14,3 15,3 — — —

30 12 8,3 7,4 14,8 13,3 14 — — —

36 9,4 7,4 6,9 13,4 12 12,6 13,3 — —

48 8 7 5,4 11,8 10 10,5 11 —

64 5,9 5 4,5 10 8,2 8,8 9 10 7,4

100 3,7 3,2 2,8 7 5,8 6,2 6,6 7 5.4



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Ш л и ф о в а н и е  х о д о в ы х  в и н т о в
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 16, лист 3

II. Режимы резания

Шаг резьбы Р, мм

Получ истовое шлифование Чистовое шлифование

Припуск на 
сторону П, 

мм, до

Число прохо­
дов!

Скорость 
детали Уд, 

м/мин

Припуск на 
сторону П, мм

Число проходов i Скорость 
детали Уд, 

м/мин
с подачей на 

глубину без подачи

4 0,07 2 0,7 0,03 3 1 0,63

6 0,1 3 0,63 0,05 4 1 0,58

8 0,12 4 0,58 0,06 5 2 0,52

10 0,15 5 0,52 0,08 6 2 0,47

12 0,18 б 0,47 0,09 7 3 0.4



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Зубошлифование
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 17, лист 1

L Характеристика шлифовального круга

Модуль 
шестерни, 

т, мм

Шероховатость 
поверхности 
Яа, мкм, до

Стали конструкционные (углеродистые и легированные) Стали жаропрочные 
и нержавеющиеНЯС<30 HRC 30...50 HRO50

Рекомендуемая характеристика круга

<3

2.5 25А25С1 8-9 К* 25А 25 СМ2 8-9 К 25А 25 СМ2 8-9 К 25А 25 CMI 8-9 К

1,25 44А, 16 Cl 8-9 К* 44А, !6 СМ2 8-9 К 44А, 16 СМ2 8-9 К 44А, I6CM1 8-9 К

0,63 44А, 12 С1 8-9 К* 44 А, 12 СМ2 8-9 К 44 А, 12 СМ2 8-9 К 44А, 12 СМ 18-9 К

>3

2,5 25А40С1 8-9 К* 25А 40 СМ2 8-9 К 25А40СМ1 8-9 К 25A40CMI 8-9 К

1,25 44 А, 25 С1 8-9 К» 44А, 25 СМ2 8-9 К 44А.25СМ1 8-9К 44А.25 СМ 1 8-9 К

0,63 44А.25С1 8-9 К* 44А, 25 СМ2 8-9 К 44А,25 СМ 1 8-9 К 44А, 25 CMI 8-9 К

♦Рекомендуется пропитка бакелитом.



ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО
Зубогилифование обкаткой 

дисковым коническим ктгом
КРУГА И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 17. лист 2

II. Режимы резання
/ Число проходов *, глубина шлифования t, подача обкатки на двойной ход ползуна Sde х

Модуль 
зуба т , 
мм, до

Припуск на 
сторону по 

делительной 
окружности 

П, мм, до

Наименование 
и количество 

проходов

Глубина шлифо- 
вания по дели- 
тельной окруж- 
ности за один 
проход t, мм,

Число зубьев колеса, z, до

25 60 св. 60

Подача обкатки на двой­
ной ход ползуна Sub.x, мм

2 0,12-0,16
Черновые и I 0,07—0,10 1,35 1,58 2,03

Получистовые i2 1 0,03—0,04 1,35 1,58 2,03
Чистовые Ь 1 0,02 0,6 0,7 0,9

4 0,16-4),20
Черновые Ь I 0,07—0,10 1,69 1,8 2,25

Получистовые i2 1 0,04—0,05 1,69 1,8 2,25
Чистовые Ь ! 0,02 0,75 0,8 1,0

6 0,20-0,25
Черновые м 2 0,07—0,09 1,9 2,03 2,48

Получистовые i2 1 0,04—0,05 1,9 2,03 2,48
Чистовые i3 1 0,02 1,85 0,9 и

СВ. 6 0,25-0,30
Черновые ц 3 0,07—0,08 2,25 2,48 2,7

Получистовые i2 1 0,04-0,05 2,25 2,48 2,7
Чистовые • 0,02 1,0 1,1 1,2

III. Поправочные коэффициенты на $дв.х в зависимости от длины зуба

Длина зуба мм, до 100 125 160 180 250 320

Коэффициент Бдв х 1,0 0,95 0,80 0,75 0,7 0,65

Примечания:
1. При повышенных требованиях к точности зуба (5, 6 степень) рекомендуется произво­

дить один дополнительный проход с режимами чистового шлифования без подачи круга на 
глубину,

2. При шлифовании колес из легированных или цементированных сталей, закаленных до 
твердости KRC>55, следует приведенные подачи обкатки принимать с коэффициентом 0,8,
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ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО
Зубоитифоеание обкаткой 

дисковым. коническим, кругом
КРУГА И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 17, лист 3

2. Длина хода каретки в направлении обката Lp.x, мм.

Модуль зуба 
т , мм, до

Число зубьев колеса z, до
15 30 60 св 60

Длина хода каретки Lp х , мм
2 14 15,5 16,5 17,5
3 20 22 23,5 25
4 27 29 31 33
5 34 36 38 41
6 40 43 46 49
7 46 50 53 56
8 53 57 60 64
9 58 62 66 72

Длина хода каретки для косозубых колес определяется:
15° Lp.x=Lp.x табл + 0,28В

Угол наклона зуба колеса р, град
20° Lp.x=Lp.x табл + 0,37В
30° Lp.x=Lp.x табл + 58В
40е Lp.x®Lp.x табл + 105В

3. Длина хода ползуна Вр.х и число двойных ходов п
Длина хода ползуна Вр х мм, до 20 30 50 70 90 св. 90
Число двойных ходов ползуна п, мин 280 200 140 100 70 50

Длина хода ползуна определяется.

Для прямозубых колес Вр.х=В+(5 10)

Для косозубых колес 
<т~2 .8) с углом наклона зуба р, град

20® Вр х“В*1,06+(!0.. 20)
30° Врх=В 1,16+(10. 25)
40° Вр.х=В1,41+(15 30)

IV. Основное время рассчитывается по формуле:

п

{ \  
I t I-------- +-----------— -------

S j t i  \ { З д в  \  S J t i  Vi

+ r(/ + 2) Z,

где г — время на вывод (отскок) круга и быстрый отвод 0,05 мин

199



II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Зубошлифование обкаткой 
двумя тарельчатыми кругами

Приложение 17, лист 4

/. Число проходов i, глубина шлифования и подача обкатки So

Модуль зуба 
т , мм, до

Припуск на 
сторону по де­
лительной ок­
ружности, Пд 

мм

Наименование н ко­
личество проходов

Глубина шлифо­
вания по дели­
тельной окруж­

ности t, мм

Подача на 
1 ход 

So, мм

3
0,125

Черновые I 0,07 4,7Получнстовые i 0,04
Чистовые I 0,02 1.33

0,16
Черновые 1 0,10 4,7Получнстовые I 0,04

6

Чистовые 1 0,02 и з

0.20
Черновые 2 0,075 4,7Получнстовые i 0,04
Чистовые 1 0,02 1,33

0,25
Черновые 3 0,07 4,7
Получнстовые 1 0,04

>6

Чистовые 1 0,02 1,33

0,3
Черновые 3 0,08

4,7Получнстовые 1 0,04
Чистовые l 0,02 1,33

Примечания:
1. Для черновых проходов глубина шлифования задается на один ход ti (двухстороннее 

деление), для получисговых и чистовых проходов — на двойной ход (одностороннее деле­
ние).

2. Подача обкатки приводится для шероховатости поверхности Ra*=2,5...1,25 мкм, при 
повышенных требованиях к шероховатости поверхности, Ra=0,63 .0,32 мкм подачу обкатки 
So на чистовых проходах следует уменьшать до 1,0 мм

3 При повышенных требованиях к точности зуба (5, 6 степень) рекомендуется произво­
дить один дополнительный проход с режимами чистового шлифования без подачи круга на 
глубину.

4 При шлифовании зубьев колес из легированных или цементированных сталей, зака­
ленных до твердости HROS5, следует приведенные значения подач принимать с коэффи­
циентом 0.8, а при шлифовании инструментальных сталей — с коэффициентом 0,5
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Зубошяифование обкаткой
U. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ двумя тарельчатыми кругами

Приложение 17, лист 5

2. Длина перебега круга у

Диаметр
шлифоваяь-

Модуль зуба ш, мм, до
2 3 4 5 6 7 8 9 10 12

кого круга 
Dk, мм , до Длина перебега круга на две стороны у, мм

60 38 46

90 42 50 60 — — — — — — —

165 60 72 80 88 96 100 106 112 116 124

200 68 82 92 102 110 116 124 130 136 146

225 72 86 97 107 116 123 130 138 144 154

250 76 90 102 112 122 130 138 146 152 164

275 80 94 108 117 128 136 146 152 160 172

3. Время на деление для обработки следующего зуба T#

Модель станка SS60, SS60X, HSS60 SS!4Y; HSSV4; 
SS30; SS30X; HSS

Масса детали с оправкой, кг < 2 > 2 < 2 > 2
Время на деление на сле­

дующий зуб мин
0,02 0,03 0,015 0,02

4, Число обкатов (число ходов каретки)

Модуль зуба ш, 
мм до

Число зубьев z, до
14 1! зо 11 50 |! юо

Число обкатов Пня, мин
3 250 200 150 90
6 225 125 90 —

>6 150 90 — —

III. Основное время (То) рассчитывается по формуле:

+ тЛ1+4)
п (A  >
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II. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Зубошлифование методам 

копирования
Приложение 17, лист 6

L Скорость движения стала Уд, число проходов i, глубина резания на двойной ход

Модуль
зубат,

мм

Припуск на 
сторону по 

делительной 
окружности 

Пд, мм

Скорость 
движения 
стола Уд, 
мм/мин

Общее
число
прохо-
ДОВ1*

Глубина шлифования по делительной ок­
ружности 1дв X, мм/дв.ход

Проходы
Черновые Получнстовые Чистовые

До 4 0,125 7... 10 7

5 0.2 7...10 9 0,03...0,04 0,015...0,02 0,005.. .0,01

Более 5 0.3 7.. .10 11

* Число чистовых проходов 1...2.
2. Длина перебега круга у

Диаметр Модуль зуба т ,  мм
шлифовального 2 iг х п 1 4 !О Н 1 6 1 7 |1 8 19 и более

круга Da, мм Длина перебега круга у, мм
100 31 35 38 41 44 46 48 50
150 35 41 45 49 53 55 58 61
200 39 46 51 56 60 63 67 70
250 43 50 56 61 66 70 74 78
300 46 54 61 66 72 76 81 85
400 50 61 69 75 81 87 92 97

Примечания:
1. При повышенных требованиях к точности рекомендуется последние 1...2 прохода 

производить без подачи.
2. При повышенных требованиях к шероховатости поверхности рекомендуется умень­

шать скорость движения ползуна на 20%.
3. При шлифовании зубьев колес из легированных или цементированных сталей, зака­

ленных до твердости HR055, следует приведенные значения скорости движения стола 
уменьшать на 20%

4. Для определения припуска и глубины шлифования в радиальном направлении следует 
приведенные по карте значения Пд и 1дв х умножать на К=2,75 для зубчатых колес с углом 
зацепления 20° и К=3,7 — для колес с углом зацепления 15°.

III. Основное время рассчитывается по формуле:

где 2Вр % =В+у, мм;

г„= ' 2 Вгк
1*000Л

+ Г;

В—ширина зубчатого колеса, мм;
Тд— время на переключение и деление, применяется по паспорту станка
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Шлифование зубьев

И. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ червячными кругами

Приложение 17, лист 7

1. Выбор припуска и. числа проходов

Модуль 1—1.75 2,0...2,25 2.5...3.0 3,5. 4,0 6

Припуск П, 
мм 0,2. .0,25 0,25...0,27 0,27...0,33 0,33 . ,0,36 0,36...0,4

Число черновых 
проходов 11

3 5 6 7 8

Число чистовых 
Проходов 12

2 2 2 2 2

2. Выбор вертикальной подачи

Модуль 1... 1,75 2,0...2,25 2,5-3,0 3,5.. 4,0 4,5...6,0

Вертикальная
подача

Черновая Si и 1Л 1.3 1,5 1,8

Чистовая S2 0,35 0,4 0,4 0,4 0,4

Ш. Основное время, рассчитываемое по формуле:

Г„ =
L i  L t  

/7'S, n-S2 *

где L—длина шлифования червяка с учетом перебега; 
п—частота вращения детали
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ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Шлифование шлицев

И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение^, лист 1

I. Характеристика шлифовального круга

Твердость
Шероховатость поверхности 

Ra, мкм, до HRC 30 .50 HRO50
Рекомендуемая характеристика круга

2,5 25А, 40 С 1~С2 6-7 К 25А, 40 СМ2 6-7 К

1,25 25А, 25 CI-C2 6-7 К 25А, 25 СМ2 6-7 К

0,63 25А, 25-16 С1-С2 6-7 К 25 А, 25-16 СМ2 6-7 К

Примечания

1 11ри работе кругами на бакелитовой связке принимать твердость СТЗ-Т1.
2 Режимы шлифования, приведенные в картах, составлены для кругов твердости С1-С2. При работе кругами иной твердости число 

проходов для более мягких кругов умножать на К. ̂ 1,1, а для более твердых — на Ki=0,85.
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ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Шлифование шлицев
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Приложение 18, лист 2

II. Режимы резания

Диаметр 
шлицевого 
вала Од, мм

Припуск на 
сторону П, 

мм, до

Твердость об­
рабатываемого 

материала 
H R C

Скорость 
движения 
стола У д , 
м/мин, до

Число про- 
ходов i

Глубина шлифования t, мм

Проходы

Черновые Получистовые
Чистовые 

Ra-2,5 0,63 мкм

20 0,16

[

ошОСП 10 7...8 0,030...0,043 0,010 0,009 0,003. 0,002
>50 16 8...9 0,022...0,034 0,008.. 0,007 0,003 0,002

40 0,20
30...50 10 7...8 0,032...0,048 0,012 0,010 0,004 0,003

>50 16 8...10 0.024.„0,037 0,009 ..0,008 0,004. 0.003

60 0.25
30...50 10 8... 10 0,035...0,054 0,014. 0,012 0.004. 0,003

>50 16 10...11 0,027. .0,042 0,010-0,009 0,004 .0,003

80 0,32
30...50 10 9... 10 0,040...0,060 о о О О 0,005.. 0,004

>50 16 11...12 0,030...0,048 0,012.-0,010 0,004,-0,003

100 0,40
30...50 10 10...11 0,045...0,068 0,017.-0,015 0,005 .0.004

>50 16 12...13 0,034.-0,053 0,013.-0,011 о о о О о о
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ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНОГО КРУГА Шлифование итицев 1
И РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 18, лист 3

II. Режимы резания

Диаметр шлице­
вого вала Од, мм

Припуск на 
сторону П, 

мм, до

Твердость об­
рабатываемо­
го материала- 

HRC

Скорость 
движения 
стола Уд, 
м/мин, до

Число
проходов

1

Глубина шлифования t , iмм

Проходы

Черновые Пол уч истовые Чистовые 
Rв=2,5 0,63 мкм

>100 0,50
30 50 10 11 12 0,050 0,076 0,019 0,017 0,006 0.005

>50 16 13 14 0,038 0,060 0,015 0013 0,006 0,005

Примечания
1 При повышенных требованиях к шероховатости поверхности (Ra=0,63) и точности шага (допуск <0,01 мм) рекомендуется произво­

дить два дополнительных прохода без подачи круга на глубину
2 При раздельном шлифовании боковых сторон шлиц двумя дисковыми кругами ПП следует приведенное количество проходов 

уменьшить на один проход
3 Режимы резания рассчитаны для шлифования шлиц с размером периметра по образующей профиля Р — 16 мм При дайне пери­

метра обработки Р>16 мм следует приведенное количество проходов увеличивать, а при длине Р< 16 мм — уменьшать на один проход

III. Основное время рассчитывается по формуле:

1000 Уп
+ г, 2 1,

где тд—время на переключение и деление принимается по паспорту станка



ХАРАКТЕРИСТИКА КРУГА И РЕЖИМЫ
Абразивная резка стальных заготовок 

вулканитовыми кругами
РЕЗАНИЯ Приложение 19

I. Характеристика и скорость вращения круга

Диаметр Ш , или 
высота Н заго­

товки (или пучка 
заготовок), мм

Размеры шлифовального круга, мм
Характеристика

круга

Скорость 
вращения 

круга Vk, м/сдиаметр Ок ширина Вк

10 200 1.0
14А40 ВТ, 
24А40ВТ 50

20 300 2,0
30 400 3,0
40 500 4,0

II. Режимы резания

Диаметр Од, или 
высота Н заготов-

Стали углеродистые и легированные
Диаметр шлифовального круга Од, мм

ки (или пучка за- 200 300 400 500 200 300 400 500
готовок), мм Минутная поперечная подача St м, мм/мин

10 400 550 700 800 250 300 450 600

20 300 400 550 700 200 250 300 450

30 — 300 400 550 — 200 250 300

40 — — 300 400 — — 200 250
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РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Профильное шлифование

Приложение 20, лист 1

Плоскошлифовальные станки

А Шлифование периферией непрофтировамного шлифовального круга

Требуемая 
шероховатость 

Ra, мкм

Окружная ско­
рость круга V, 

м/с

Продольная 
подача, м/мин

Поперечная 
подача, 

мм/дв ход
Глубина шлифо­

вания t, мм

1,25 25 30 8. 30 0,01...0,5 о 2 о 8

0,63 25. .30 15 ..20 0,01. .0,3 О 8 О 8

Б Шлифование периферией с торцом непрофилированного шлифовального 
круга при вращении детали вокруг горизонтальной или вертикальной оси

Требуемая 
шероховатость 

Ra, мкм

Окружная 
скорость круга 

V, м/с

Подача вдоль оси 
вращения детали 

мм/дв.ход

Ручная возврат­
но-поступатель­

ная подача, 
дв ход/мин

Глубина 
шлифования 

t, мм

1,25 25.30 1.0 40 60 0,03 .0,05

0,63 25 30 0,5 30 40 0,02 0,03

0,32 30 35 0,3 15 30 0,01

В. Шлифование профилированным шлифовальным кругом

Требуемая 
шероховатость Ra, 

мкм

Окружная
скорость круга V, м/с

Продольная подача, 
м/мин

Вертикальная 
подача круга, 

мм/дв ход
1,25 25 30 4 6 0,005 0,01
0,63 30 35 2 4 0.002 0,005

Круглошлифовальиые и резьбошлифовальные станки

Требуемая шероховатость Ra, 
мкм

Окружная скорость детали, 
V. м/мин Поперечная подача, мм/об

1,25 30 50 0,025 0,075
0 63 20 40 0,001 0,005
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РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Профильное шлифование

Приложение 20, лист 2

Координатно-шлифовальные станки

Диаметр шлифо­
вального отвер­

стия Од, мм

Скорость шли­
фовального круга 

V, м/с

Скорость воз­
вратно-

поступательного 
движения шпин­

деля, м/мин

Подача на глу­
бину мм

Круговая подача 
планетарного 

вращения 
м/мин

До 4 25 30 0,04.. ОД 0,001. .0,003 6

Свыше 4 25. 30 0,04. ОД 0,00!.. 0,005 6

При обработке прямолинейных участков профиля шпиндель не имеет возвратно­
поступательных перемещений и планетарного вращения.

Если ширина обрабатываемой плоскости превышает ширину шлифовального круга, 
то шлифование ее ведется в несколько проходов. При этом вертикальное перемещение 
шпинделя для шлифования следующего участка составляет приблизительно 3/4 ширины 
обработанного участка.

Подача на глубину для данного вида шлифования составляет 0,001-0,005 мм, а про­
дольная подача— 100-400 мм/мин

Оптические профилешлнфовальные станки

Требуемая 
шероховатость 

Ra, мкм

Скорость шлифо­
вального круга 

V, м/с

Подача на глубину 
мм/дв ход

Число двойных ходов 
салазок в минуту

1,25 20 25 0,001..Д03 45; 85
0,63 25 30 0,005...0,01 45; 85

Рекомендуется принимать 85 ходов салазок в минуту при обработке деталей с высо­
той (толщиной) профиля до 20 мм, а 45 ходов — для деталей с высотой от 20 до 50мм
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Приложение 21

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ОПРЕДЕЛЕНИЮ И РАСЧЕТУ ДЛИНЫ ДУГИ

1 Даны радиус дуги R и центральный угол а

Длина дуги может бьггъ определена двумя вариантами 
по формуле L=4),01745 Ra, 
по таблице приложения 22

Например
Необходимо определить длину дуги при R=40 мм и а=63° 
По формуле длина дуги равна

L«0,01745x40x63=43,97*44,0 мм

По таблице Приложения 22 находим значения длины дуги при а=60° и а~75а 
Интерполируя эти значения, находим величину длины дуги при а=63°

1 -5
75-60

об
Относительная погрешность указанных методов составляет менее 0,5%, что говорит 

их идентичности
2 Даны радиус дуги R и величина хорды С, стягивающая эту дугу

СгПользуясь данными таблицы приложения 23 или формулой, cos а  = 1- - г по таб-
2R

лице приложения 22 или по формуле L~0,01745R а  определяем длину дуги
При необходимости к табличным данным следует применять метод интерполяции 
3 Даны значения радиуса R и высота h

По формуле С = 2<Jh(R-h) определяем величину хорды, стягивающей дугу и далее 
для определения длины дуги пользуемся одним из вышеописанных методов

4 На чертеже дана дуга, причем неизвестно какую часть окружности составляет дуга 
и каков ее радиус

В таких случаях можно пользоваться следующим приемом Через середину хорды 
А В проводим перпендикуляр до пересечения с дугой Затем измеряем хорду АВ и хорду 
А К, стягивающую половину дуги Длина дуги А В {приближенно) выражается следующей 
формулой

£ » 2 /-  j (2 /-C )
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Приложение 22
ДЛИНА ДУГИ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ВЕЛИЧИНЫ РАДИУСА 

И ЦЕНТРАЛЬНОГО УГЛА

Радиус 
дуги, мм

Величина центрального угла а, град
10 30 40 60 75 90 105 120 135 | 150 180

Длина дуги, мм
5 0?9 2,6 4,0 5,3 6,5 7,8 9,2 10,5 Н,8 15,7
10 1,8 5,3 7,8 10,5 13,1 15,7 18,4 21,6 23,6 26,2 31,4
20 3,6 10,7 16,2 21,5 26,9 32,3 37,7 43,0 48,5 54,0 82,8
30 5,4 16,0 24,0 32,0 40,0 48,0 56,0 64,0 72,(П 80,0 94,2
40 7,0 20,9 31,4 41,7 52,3 62,8 73,3 83,7 94,3 Ю.4,7 125,6
50 8,8 26Д1 39,2 52,3 65,4 78,5 91,7 104,5 117,5 130,5 157,0
60 10,5 31,4 47,2 62,8 78,5 84,3 110,0 125,6 141,4 157,0 188,4
70 12,2 36,7 55,0 73,4 91,7 110,0 128,4 146,7 165,0 183,4 219,8
80 13,9 41,9 62,8 83,9 104,7 125,6 146,8 167,7 188,4 209,4 251,2
90 15,7 47,2 70,7 94,4 117,7 141,4 165,0 188,4 204,4 236,0 282,6
100 17,5 52,4 78,7 104,7 130,8 157,0 183,4 209,4 236,0 262,0 314,0

Приложение 23, лист 1
ВЕЛИЧИНА ЦЕНТРАЛЬНОГО УГЛА В ЗАВИСИМОСТИ 

ОТ ДЛИНЫ ХОРДЫ

Радиус 
дуги, мм

Длина хорды, мм
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70

Величина центрального угла а, град
5 60 180
10 29 60 97 180 — * — — — — — — — — —

20 14 29 44 60 77 97 112 180 — — — —

30 9 19 29 39 49 60 71 83 97 13 133 180 — —

40 7 14 22 29 36 44 52 60 68 77 87 97 109 122
50 6 И 17 23 29 35 4! 47 53 60 67 74 81 89
60 5 9 14 19 23 29 34 39 44 49 54 60 65 71
70 4 8 12 17 21 25 29 33 37 42 46 51 55 60
80 1 7 И 14 18 22 25 29 32 36 40 44 48 52
90 _ 6

5
9 13 16 19 22 25 29 32 35 39 42 46

100 — 8 П 14 17 20 23 26 29 32 35 38 41
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Приложение 23, лист 2

Радиус 
дуги, мм

Длина хорды, мм
75 80 85 90 95 100 105 ПО 115 120 125 130 135

Величина центрального угла а, град
5 — — — — — — ------- : — — —  . — — — .

10
20
30 — — — — — — — — — — — — - —

40 140 180 — — — — — — — — — — —

50 97 106 116 128 144 180 — — — — — — —

60 77 83 89 97 104 113 122 133 147 180 — — —

70 65 70 75 80 85 90 97 103 111 119 127 136 150
80 56 60 64 69 74 77 82 87 92 97 103 109 115
90 49 53 56 60 64 68 71 75 79 84 88 92. 97
100 44 47 50 53 56 60 64 67 70 73 77 81 85

Радиус 
дуги, мм

Длина хоилы. мм

140 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 195 200

Величина центрального угла а, град

5
10
20
30
40

50 — — — — — — — — — — — — —
60
70 180
80 122 130 139 151 180
90 102 108 113 118 125 133 142 154 180 — — — —

100 89 93 97 101 106 ш 116 122 128 135 144 155 180
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6.2. Краткая характеристика оборудования 
и шлифовальных кругов

Приложение 24, лист 1
КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ, ИСПОЛЬЗУЕМОГО 

ДЛЯ ОПЕРАЦИЙ ПРОФИЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ
Наименование станкостроительных заводов приведено на 1990 г. Приведены характери­

стики типового оборудования, к которому могут быть приравнены другие модели станков.

Плоскошлифовальные станки

Основные данные
Модель станка

ЗГ71 ЗГ71М ЗБ721
Размеры рабочей поверхности стола 
(ширина х длина), мм 200x630 200x630 320x1000

Наибольшие размеры шлифуемого из­
делия (длина х ширина х высота), мм 630x200x320 630x200x320 1000х320хХ400

Размеры шлифовального круга
и и

250x25x75 250х32хХ75 300x40x127

Мощность электродвигателя привода 
г п я й н п г п  пвижения. кВт 2 , 2 2 , 2 3,0

Завод-изготовитель Оршанский станкостроительный завод 
«Красный борец»

Круглошлифовальные станки

Основные данные
Модель станка

ЗА10П 'ЗА ПО ЗБ12 ЗА153У 3E153
Наибольший диаметр уста­
навливаемого изделия, мм 110 140 200 140 140

Рекомендуемый диаметр 
шлифовальной поверхности, 
мм

2— 15 3—30 60 8—60 5—50

Наибольшая длина шлифо­
вания, мм 150 200 500 500 500

Размеры шлифовального 
круга, (DxHxd), мм 200x10x32 250x20x75 300x25x127

300x40x127 340x50x203 400x25

Мощность электродвигателя 
привода главного движения, 
кВт

и 1.7 3.0 5,5 3,0

Завод-изготовитель

Ленин­
градский 
станко­

строитель­
ный завод 
им Ильича

Тбилис­
ский завод 

шлифо­
вальных 
станков

Ленинкан- 
ский завод 
шлифоваль­
ных станков

Вильнюсский завод 
шлифовальных стан­

ков
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Приложение 24, лист 2
Рсзьбошлнфовальные станки

Основные данные Модель станка 5822

Наибольший диаметр устанавливаемого изде­
лия, мм 200

Высота центров, мм 100
Расстояние между центрами, мм 500
Размеры шлифовального круга (DxHxd), мм 400x10x203; 400x20x203, 400x40x203
Мощность электродвигателя привода главного 
движения, кВт 9,47

Завод-изготовитель Московский завод координатно- 
расточных станков

Координатно-шлифовальные станки

Основные данные
Модель станка

5282 ЗА282

Наибольший диаметр шлифуемого отвер­
стия, мм 18 40

Наибольшая глубина шлифуемого отвер­
стия, мм 20 50

Размеры стола (ширина х длина), мм 200x0320 250x450

Завод-изготовитель Одесский завод фрезерных станков им Кирова

Оптические профнлешлнфовальные станки

Основные данные Модель станка 
395М

Размеры обрабатываемой поверхности, мм 10x10

Длина хода шлифовальных салазок, мм 50

Наибольшая толщина шлифуемого изделия, мм 48

Наибольший диаметр шлифовального круга, мм 125

Число двойных ходов шлифовальных салазок в минуту 45,85

Мощность электродвигателя привода главного движения, 
кВт и  I

Завод-изготовитель
1

Ленинградский станкострои-1 
тельный завод им Ильина j
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Приложение 25, лист I

КРАТКАЯ ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ИМПОРТНЫХ СТАНКОВ, 
ПРИМЕНЯЕМЫХ ДЛЯ ПРОФИЛЬНОГО Ш ЛИФОВАНИЯ

Плоскошлифовальные станки

Основные данные
Модель станка

1400 ВРН-20 CFB250xl500 FF400

Размеры рабочей по­
верхности стола, мм 610x178 630x200 1000x250 450x250

Наибольшие размеры 
шлифуемых изделий 

(длина х ширина х высо­
та), мм

635x200x280 630x200x390 1000x250x390 450x250

Размеры шлифовального 
круга (DxHxd), мм 200x20x32 250x32x20 315x76x63 220x51x30

Скорость движения сто­
ла. м/мин 0—20 2—20 2,5—25 0—25

Фирма, страна
«Джонс и 
Шипман», 

Англия

«ТОС Гости- 
варж», Чехо­

словакия

«ФЕБ Маши- 
ненфабрик», им 

Шеера, ГДР

«Абаверк»,
ФРГ

Круглошлифовалькые станки

Основные данные
Модель станка

SU125x250 ВШ-16 ВИА-20

Наибольший диаметр уста­
навливаемого изделия, мм 125 160 200

Диаметр шлифования мм 2—32 1—30 1—60

Наибольшая длина шлифо­
вания, мм 275 250 830

Размеры шлифовального 
круга (D х Hxd), мм 300x32x127 250x20x76 350x32x127

Фирма, страна
Завод шлифовальных 
станков «Карл Маркс- 

Штадт», ГДР
«ТОС Гостиварж», Чехословакия
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Приложение 25, лист 2
Координатно-шлифовальные станки

Основные данные
Модель станка

55Мк2 3SM LKS
Наибольший диаметр шлифуе­
мого отверстия, мм 130(230) 100 125

Наибольшая глубина шлифуе­
мого отверстия, мм 100 90 80

Размеры стола (ширина х дли­
на), мм 455x305 320x550 350x600

Фирма, страна «Матрикс»,
Англия

«Хаузер»,
Швейцария

«Диккель»,
ФРГ

Профнлешлнфовальные станки

Основные данные
Мппр.т СГГЯНУЯ_______

GLS-80A SWPO 50 SWPO-80 «Людвик
Пене»

Размеры обрабатываемой по­
верхности, мм: 10x10 10x10 10x10 10x10

без перемещения стола 10x10 10x10 10x10 10x10

с перемещением стола 250x60 250x60 250x70 —
Масштаб увеличения чертежа 
или шаблона 50:1(25 1) 50.1(25:1) 50:1(25:1) 50:1

Наибольший диаметр шлифо­
вального круга, мм 150 125 160 125

Число двойных ходов шлифо­
вальных салазок в минуту 40, 80 45; 90 25; 50; 100 40; 80

Фирма, страна
«Васино ма­
шин. комп.», 

Япония

Народное предприятие 
«Микромат», ГДР

«Людвиг Ле­
ве», Швейца­

рия
1
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П р и л о ж е н и е  2 6

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ШЛИФОВАЛЬНЫХ КРУГОВ ДЛЯ ПРОФИЛЬНОГО ШЛИФОВАНИЯ
ГОСТ 2424—83

Обрабатываемый
материал

Наименование
операции

Характеристика шлифовального круга
Абразивный

мягг&пиап Твердость Зерни­
стость ... Связка Диаметр, мм Ширина мм

Инструментальная
сталь

Предварительное шли­
фование профиля

24А.25А; 
14 А , 15А СМ 1—СМ2 25—16 Керами­

ческая
Для оптического 

профилешлифоваль­
ного станка 60—125

0,5—6 t
1.. — !

Чистовое шлифование 24 А , 25А; 
14А, 15А СМ2—С1 16— 12 То же

Для плоско шлифо­
вального станка 

60—250
0.5—40 !1

i
Конструкционные 
(углеродистые и 
легированные) 

стали

Предварительное шли­
фование профиля

24А, 25А; 
14А, 15А СМ2—М3 25—40 » То же

1i

Чистовое шлифование 24А, 25А СМ2—С1 12—6 » »

Быстрорежущая 
сталь Р18, Р9

Предварительное шли­
фование профиля 24А, 25А СМ2-М2 25—16 » »

i
1

1
1

Чистовое шлифование 
профиля 24А, 25А СМ1—СМ2 16— 10—8 » я

Шлифование профиля 
профилированным кру­

гом
24А, 25А Ml—СМ2 25-16 » »

Твердый сплав Чистовое шлифование 
профиля или плоскости 63С, 64С Ml—М3 25—12—8 » )>

f
[t

____ j



П ри ло ж ени е 27 л и с т  !

ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ОБОРУДОВАНИЯ

1 ип 
станка

Раз­
мер­
ная

груп­
па

Параметры Значения
параметров Перечень станков

X
Xев
ьи-оX-й
асао-е-X4
aо
5
Си

I

Н
аи

бо
ль

ш
ий

 д
иа

ме
тр

 у
ст

ан
ав

ли
ва

ем
ог

о 
из

де
ли

я

300

310П, ЗА10П ЗВ10, ЗА ПО, ЗБ12 3BI10A, 
ЗБ 12 ЗЛ130, 3131, 3140, 3A14I, 3E153 
ЗА164, ЗА164Б ЗА164А, ЗА150, ЗБ153, 
ЗБ153У, ЗД161, ЗВ161, ЗВ164Б, 3BI64, 
ЗК161 3T16I, ХШ-280, ЗБ 151, ЗВ151П, 
ЗБ161, ЗБ161П, ХШЗ-01, ХШЗ-02, ХШЗ-ОЗ, 
3A433, ХШЗ-10, ХШЗ-20, МШ-197А, ХШ1-05, 
ЗУ 10В, 3BI10B, ЭУИУВ, ЗУ10С, ЗУ 110В, 
ЗМ153У, 3M153A, ЗАМОВ, ЗЭПОМ, ЗУПА 
3M153, ЗУПВ, ЗВ110А, ЗУ111А, ЗБ12, 
ЗМ151В, ЗМ152В, ЗМ151Е, ЗМ151, ЗМ152, 
ЗУ12УА, ЗУ12В, ЗУ 12 А, ЗК12, ЗУ12УВ, 
ЗМ151Ф2, ЗМ151У, ЗК12Р, ЗУ12УС, ЗУ120А, 
3M13I, ЗУ131, ЗУ131В, 3132, 3M132, ЗУ132 
ЗУ 132В, ЗУ133, ЗМ162, ЗУ131М, ЗУ142, 
ЗУ 142В, ЗУ 143, ЗУ 144, 3M173, 3M173E, 3AI62, 
ЗМ174, 3MI74B, ЗА 164 А, ЗМ175, ЗУ142, 
ЗА 164, ЗМ174Е, ЗУ 142В, ЗУ ИЗ, ЗУ144

II 560

ЗА 172, ЗА172Б, ХШ-278, ЗА428, 3142, 
ХШ2-03, ЗУ 153, ЗУ155, 3M193, ХШ2-01, 
ХШ2-02, ХШ2-20, 3A423, ХШ1-20, ХШ1-21, 
ХШ1-23, ЗМ194, ЗМ193Ф2
ЗА225, ЗВ225, ЗА226, ЗВ226, ЗА227, ЗА227П,

SV * 1 по ЗБ227, ЗВ227, 3 225, ЗК227А, ЗК225В, ЗК225А,А I
Л

IUU ЗМ225Б, ЗМ225В, ЗМ225А, ЗК227В, ЗК227Е,
1 | | ЗД227А, ЗК227ВФ2, СШ-162
<и3ас i  8 ЗА228, 3285, ЗА228П, ВСЗ-27, ЗВ249, СШ-37,
л
5 п 4  К оiff о  ц ОЛЛ 3293, ЗА227Б, 6С85М, 6С86М, 6С86АМ,евао

11
i  Е s

J\J\J 6С86БМ, 6С151М, СШ-99, BC3-135, ЗМ227Ф2,
&X |  S *5 и ЗК228А, ЗК228В, ЗМ227А, ЗМ227В
<=:
a i fX
р- «с *Е ЗА229, 3A230, ЗА229Б, ЗА230Б, ЗА286,
£I III ^  3 500 ЗЛ287, 3288, 3280, ЗК229, ЗК229В, ЗМ229В,
СО ЗМ229А
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Приложение 27, лист 2

Тип
станка

Раз­
мерная
группа

Парамет­
ры

Значе­
ния па- 
рамет- 

ров

Перечень станков
П

ло
ск

ош
ли

фо
ва

ль
ны

е 
1 

С
та

нк
и 

с 
пр

ям
оу

го
ль

ны
м 

1 __
__

__
__

__
ст

ол
ом

__
__

__
__

__

I
Д

ли
на

 с
то

ла
, м

м,
 д

о
1000

3701, 3171, МШ-123, ЗБ722, 3722, 3711, 3711Б, 
ЗБ721, ЗБ70В, ЗГ71М, 3731, 3731Б, ЗБ732, 3A732, 
ЗД733, 3E710B-I, ЗЕ710А, ЗБ70В ЗЭ70БФ2, 
ЗЕ711ЕВ-1, ЗЕ711В-1, ЗЕ711ВФЗ-1, ЗЭ70ВФЗ, 
ЗЕ711ЭФ2-1, ЗЕ711В, ЗГ71М, ЗЕ711ВФ1, ЗЕ711АФ1, 
ЗЕ711ИВ, ЗЕ721ВФ1-1, ЗЕ721АФ1-1, ЗЕ721В-1, 
ЗЕ721ВФЗ 1, ЗЕ721ГВ-1, ЗЭ731, ЗД732, ЗП732, 
ЗИ732

и 2000
ЗБ724, 3508В, ЗП722, ШПС-73М, ЗД722, ЗЕ722, 
ЗД722Ф2, ЗЛ722Л, ЗП722И, ЗД723, ЗД724А, ЗП725, 
ЗП725Ф2, ЗП72Ф2-2, ЗД735

: 
П

ло
ск

ош
ли

фо
ва

ль
ны

е 
ст

ан
ки

 с
 к

ру
гл

ым
 с

то
­

ло
м

1

Д
иа

ме
тр

 с
то

ла
, м

м,
 д

о 630 3742, ЗА742, МШ-100, ЗБ740, ЗА740, ЗД740В, 
ЗД740А ЗП740ИВ, ЗП740В ЗД740В Ф1, ЗЕ740

II 1000
ЗБ756, ЗВ756, ЗБ741, ЗД754, ЗБ754, ЗП754Л, 
ЗЭ75Л4Ф-1 ЗД741В, ЗП741В, ЗД741А, ЗП741ИВ, 
ЗД756, ЗЕ756, ЗЕ756Ф-2, ЗД740ЛВ

III 2000
375, 375С, КШ-18, 3762, 3763, 3772Б, 3772В, 6И140, 
3762, ЗП756Л, ЗЕ756Л-1, ЗН756ЛВ, ЗП741ЛВФ2, 
ЗМ758, ЗД759, ЗЕ759, ЗЕ759Ф2, ЗП759, ЗМ759Ф2

Бе
сц

ен
тр

ов
ош

ли
фо

ва
ль

ны
е

ст
ан

ки

I

Н
аи

бо
ль

ш
ий

 д
иа

ме
тр

 
ш

ли
фу

ем
ой

 д
ет

ал
и,

 м
м,

 д
о

75

АФ-63АП, ЗГИ80, ЗГ182, 3184, 6С136, ЗМ182, ВШ- 
400, ЗД180, ЗВ182, ЗШ182, ЛЗ-52, 3182А, ЗМ182К, 
ВШ-450, 6С136, 6С168, 3867, ЗМ182А, 3E183B, 
ЗЕ183ШВ, ЗЕ183ДА ЗМ184И, ЗШ184И, ЗШ184, 
ЗМ184А, ЗЕ184В, ЗЕ184, ЗЕ184А, ЗЕ184И, ЗЕ184Ш, 
ЗШ184Д, ЗЕ184ДВ

II 160

ЗА 184, ЗМ184, 3185, 3M18S, ЗБ180, 31Ш84, ЗБ182 
3111185, ЗБ 184, ЗМ184К, 3AI85, ЗМ185К, 6С133, 
6С137, 6С137А, 6С71, 6С85М, 6С86М, 6С86АМ, 
6С86БМ, ЗМ185И, ЗЕ185НВ, ЗЕ185НШ

Зу
бо

ш
ли

фо
ва

ль
ны

е 
ст

ан
ки

 р
аб

от
аю

щ
ие

 
ме

то
до

м 
об

ка
тк

и 1

Н
аи

ме
нь

ш
ий

 и
 

на
иб

ол
ьш

ий
 м

од
ул

ь 
об

ра
ба

ты
ва

ем
ой

 
за

го
то

вк
и,

 м
м,

 д
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Приложение 27, лист 3

Тип станка
Раз­

мерная
группа

Параметры Значения
параметров Перечень станков

Резьбошли­
фовальные 

станки с по­
луавтомати­
ческим цик­

лом

I

Наимень­
ший и наи­
больший 
шаг шли­
фуемой 

резьбы, мм, 
ДО

0,25-30

5822; 5822Б; 5822А; МВ-76; МВ-20; МВ- 
13; 5K82IB; 5П821; 5821; 5К822В; 5П822; 
5П822И; 5822М; 5А822А; 5Д822В, 5896; 
5896Б

Резьбо- 
шлифоваль­
ные станки с 

ручным 
управлением

II Тоже 0,25-12 5820; 5У823; 5Д823; 5К823В; 5829

Шлицешли­
фовальные — — —

ЗБ450В; ЗБ451; ЗБ451В; 345ЕВ; 
ЗБ451ВФ2; МШ-32а; М.Ш-313; 3451; 
3451Б; 3451 Б; 3451В; 3451Г; ЗБ450

Абразивно­
отрезные — — —

8В220; 8А230; 8242; 8252; 8262; 8А240; 
8В220; 8В242, 8254; 8В262; 8264; 8В264; 
8281; 8283
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ГРУППЫ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ ШЛИФОВА­
НИЕМ РАЗЛИЧНЫХ МАРОК МАТЕРИАЛОВ Приложение 28

Группы
обраба­
тывае­
мости

Обрабатываемый
материал Марки материала

1

Стали конструкционные и 
легированные хромом, 
никелем в сочетании с 
марганцем, кремнием, 
вольфрамом, титаном, мо­
либденом, ванадием, а 
также инструментальные 
углеродистые и высоколе­
гированные чугуны

18ХНВА; 18Х2Н4ВА; ХВГ; ЗОХГСНА; ЗОХПГ, 
38ХСА, ЗОХГС; ЗЗХМЮА, 12ХМФ; 20ХМ; 
40ХНВА; 15Х1М1Ф; ШХ15; У8; У7; У10; У12; 
ШХ15СГ; 9X18; 25ХГМ: ЗОХ2ГМТ; 22ХЗМ; ЗОХМ; 
34ХМ; 34ХМ1А; 35ХМ; 40ХФА; ЗОХЗМФ; 20ХГНР; 
14ХГСН2МА; 18ХГСН2МА; 25ХГНМА; 25Х2ГНТА; 
17НЗМА: 34ХН1М; Э4ХНЗМ; 38XH3MA; 
38Х2Н2МА; 38X2H3M; 40Х1НВА; 18Х2Н4МА; 
35ХН1М2ФА; 35ХНЗМФА; 12Х2НВФА; 
36Х2Н2МФА; 38ХНЗМФА; 20ХН4ФА; 38Х2МЮА; 
ЗОХГСН2А; 35ХГСА, 18Х2Н4А; 12Х1МФ,40ХМВА

И
Стали конструкционные и 
легированные хромом и 
никелем

40ХНВА; 12ХНЗА; 12Х2Н4А; 20ХНЗА; ЗОХНЗА; 
40ХНА; 40ХНМА; 1SH5A;20XH; 40ХН; 46ХН; 
12ХН2; 38ХС; 37XH3A; 20Х2Н4А; 13ХН5А

III
Стали нержавеющие, 
коррозионностойкие, 
жаропрочные

1X13; 0X13, 08X13; 2X13; 3X13; 4X13; Х14; Х17;
X18; Х25; Х10С2М, Х17Н2; 15Х1ГМФ; 15ХГ2ВМФ; 
1Х12В2МФ; 1Х12ВЧМФ; 18Х11МФБ; Х12ВМБФР; 
Х18Н9Т; Х18Н10Т; XI8H11Б; ХН35ВТ; Х23Н13; 
ЗХН19МВБТ, Х23Н18; 4Х14Н14В2М; Х14Н14ВС; 
Х18Н12М2Т, ХН10К; 1Х16Н13М2Б; ХН35ВТЮ, 
ХН35ВТР; Х16Н16МВ2БР; 15Х1МФ; 1ГХ18М; 
25Х13Н2, ОХ16Н4.Ф5А

IV
Жаропрочные никелевые 
сплавы и титановые 
сплавы

ХН78Т; ХН67ВМТЮ; ХН77ТЮР; Х20Н80ТЗ; 
ХН80ТБЮ; 4Х15Н71Г7Ф2МС; ХН80Т; ХН80ТБЮ; 
ХН70ВМЮТ. ХН70ВМТЮ; ХН65В9МЧЮТ; 
ХН75МВЮ, ХН55ВМТФКЮ; титановые сплавы 
типа ВТ

V Быстрорежущие стали Р18; Р9К5; Р12; Р6МЗ, Р6М5 и близкие к ним

VI Быстрорежущие стали
Р9, Р12; Р6М5К5, Р18Ф2; Р6М5; Р14Ф4; Р9Ф4; 
Р18К5Ф2, Р9М4К8, Р10К5Ф5; Р9К5; Р9К10 и близкие 
к ним

VII Чугуны и бронзы
СЧ10,СЧ15. СЧ18, СЧ20, СЧ25; СЧЗО, СЧ35, СЧ40. 
СЧ45; Бр АЖ9-4. БрОФЮ-I, Бр АЛСН-11-6-6
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