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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Нормативы времени и режимов резания предназначены для технической) 
нормирования работ, выполняемых на универсальных и многоцелевых станках с 
числовым программным управлением в условиях мелкосерийного и среднесерий­
ного типов производства. Одной из основных характеристик типа производства ян 
ляется коэффициент закрепления операций (K^J, рассчитываемый по формуле

где О — число различных операций; Р — число рабочих мест, выполняющих раз­
личные операции.

Коэффициент закрепления операций в соответствии с ГОСТ 3.1121—84 прини­
мают равным:

10 < Км 3  20 — для среднесерийного типа производства;
20 < £  40 — для мелкосерийного типа производства.
Значение коэффициента закрепления операции принимается для планового 

периода, равного одному месяцу.
За основу в сборнике принят среднесерийный тип производства. Для предприя­

тий мелкосерийного типа производства или для отдельных участков в среднесе­
рийном типе производства, работающих в условиях мелкосерийного производства, 
применяются поправочные коэффициенты на вспомогательное время.

1.2. При внедрении бригадной (звеньевой, групповой) формы организации тру­
да нормативы могут быть использованы для расчета норм обслуживания, комплек­
сных норм времени, норм выработки и численности.

13, Применение станков с числовым программным управлением является од­
ним из главных направлений автоматизации обработки металлов резанием, дает 
значительный экономический эффект и позволяет высвободить большое число 
универсального оборудования, а также улучшить качество продукции и условия 
труда станочников. Наибольший экономический эффект от внедрения станков 
числовым программным управлением достигается при обработке деталей сложно­
го профиля, которая связана с постоянно изменяющимися параметрами резания 
(скорости, направления подачи и др.).

Применение станков с числовым программным управлением взамен универ­
сального оборудования позволяет:

использовать многостаночное обслуживание и бригадную (звеньевую, группо­
вую) форму организации труда;

повысить производительность труда за счет сокращения вспомогательного и 
машинного времени обработки на станке;

исключить разметочные операции и межоперационный контроль;
благодаря обильному охлаждению и благоприятным условиям образования 

стружки увеличить скорость обработки и исключить необходимость визуального 
слежения за разметкой;

автоматизировать приемы вспомогательных работ (подвод и отвод инструмента 
или детали, установку инструмента на размер, смену инструмента), использовать 
оптимальные траектории движения инструмента;
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снизить трудоемкость слесарной доработки благодаря получению высокой точ­
ности и меньшей шероховатости криволинейных участков контуров и поверхно­
стей деталей;

снизить трудоемкость сборки изделия, что обусловлено стабильностью разме­
ров деталей (повышением точности) и ликвидацией подгоночных операций;

сократить затраты на проектирование и изготовление оснаспси.
L4. Сборник разработан в двух частях. Часть I содержит нормативы подготови­

тельно-заключительного времени, времени на установку и снятие детали, вспомо­
гательного времени, связанного с операцией, на обслуживание рабочего места, пе­
рерывов на отдых и личные потребности, на контрольные измерения, на настрой­
ку инструмента вне станка; часть П содержит нормативы режимов резания, позво­
ляющие выбрать типоразмер инструмента, его геометрические параметры, марку 
режущей части инструмента, необходимый припуск, количество рабочих ходов 
подачи, скорости резания, мощность, потребную на резание.

Нормативы времени и режимов резания приводятся как в табличном виде, так 
и в аналитическом, тем самым позволяют использовать ЭВМ при составлении про» 
1раммы и расчете норм времени, соответствующих наименьшим затратам на опе­
рацию и наибольшей производительности станка при обеспечении повышенной 
надежности работы инструмента. Эксплуатация инструментов на режимах, реко­
мендуемых нормативами, возможна лишь при соблюдении технологической дис­
циплины производства (оборудование, инструмент, заготовки, оснастка должны 
удовлетворять требуемым нормам).

Приведенные в сборнике нормативы времени рассчитаны для нормирования 
работ при обслуживании рабочим одного станка. При нормировании многостаноч­
ных работ для расчета нормы времени необходимо пользоваться методическими 
указаниями и нормативами времени для многостаночных работ, приведенными в 
картах 17,18,19.

15. При разработке нормативов времени и режимов резания в качестве исход­
ных данных были использованы следующие материалы:

первичные материалы производственных наблюдений по организации труда, 
технологии, затратам времени и режимов резания предприятий машиностроения;

отраслевые нормативы времени и режимов резания, разработанные ГСПКТБ 
"Оргариминструмент" (г. Москва), Рязанским, Минским и Новосибирским филиа­
лами института "Оргстанкинпром", Центром по научной организации труда Мин- 
тяжмаша (г. Краматорск) и др.;

Определение нормативов времени на отдых и личные надобности. Межотрас­
левые методические рекомендации (М.: НИИ труда, 1982);

Развитие многостаночного обслуживания и расширение зон обслуживания в 
промышленности. Межотраслевые методические рекомендации и научно обосно­
ванные нормативные материалы (М.: НИИ труда, 1983);

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на обслу­
живание рабочего места и подготовительно-заключительного на металлорежущих 
станках. Мелкосерийное и единичное производство (М.: НИИ труда, 1982);

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на обслу­
живание рабочего места и подготовительно-заключительного на работы, выполня­
емые на металлорежущих станках. Среднесерийное и крупносерийное производст­
во (М.: НИИ труда, 1984);

паспортные данные металлорежущих станков с ЧПУ и многоцелевых;
техническая литература.
1.6. Норма времени и ее составляющие
1.6.1. Норма времени на выполнение операций на станках с ЧПУ при работе на 

одном станке (Н ^  состоит из нормы подготовительно-заключительного времени 
(Тнз) и нормы штучного времени (Т ^

Н„ - Т в (1.1)
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тш = Сги. + т . к а)(1 + <L2)ат д  аорг аатл \
100 }>

вде Тп — время цикла автоматической работы станка по программе» мин;

Т . - Т .  + Т . ,  (13)
вде Тс — основное (технологическое) время, на обработку одной детали, мин;

т - - ? - £ г  (1'4>
где Lj — длина пути, проходимого инструментом или деталью в направлении 
подачи при обработке й о  технологического участка (с учетом врезания и перебега), 
мм; S* — минутная подача на данном технологическом участке, мм/мин; Тт  — ма­
шинно-вспомогательное время по программе (на подвод детали или инструмента 
от исходных точек в зоны обработки и отвод; установку инструмента на размер, 
смену инструмента, изменение величины и направления подачи, время техноло­
гических п а р  (остановок) и т л .)9 мин;

Т .^ Т ^  + Т ^  + Т ^ ,  (13)
вде Тм — время на установку и снятие детали вручную или подъемником, мин; 
Ты» — вспомогательное время, связанное с операцией (не вошедшее в управляю­
щую программу), мин; Тши — вспомогательное неперекрываемое время на изме­
рения, мин; КТв — поправочный коэффициент на время выполнения ручной вспо­
могательной работы в зависимости от партии обрабатываемых деталей; а ^ , а ^ ,  
гитя — время на техническое и организационное обслуживание рабочего места, на 
отдых и личные потребности при одностаночном обслуживании, % от оперативно­
го времени.

1.6.1.1. При коллективной форме организации труда рассчитывают комплекс­
ные нормы затрат труда (Нврл, чел.-ч), которые могут быть получены на основе 
применения йэрректирующих коэффициентов к сумме операционных норм, рас­
считанных для условий индивидуальной формы организации труда. Возможно ис­
пользование корректирующих коэффициентов к сумме отдельных составляющих 
комплексной нормы, отражающих суммарное значение затрат времени по катего­
риям этих затрат.

Комплексная норма Определяется по формуле

(1.6)

где Н^. — норма времени на изготовление i-й детали бригадокомплекта, чел.-ч; 
i = 1, 2,3,*.., п — количество деталей, входящих в бригадокомплект;

(1.7)
ще HBpj — норма времени на выполнение j-й операции, чел.-ч; j = 1, 2,3,..., га — ко­
личество операций, необходимых для изготовления j-й детали; — коэффициент 
эффекта бригадной работы ГК^ < 1).

Коэффициент эффекта бригадной работы (К^) учитывает среднюю величину 
роста производительности труда, ожидаемую при переходе от индивидуальной к 
бригадной форме организации труда, которая должна входить в комплексные нор­
мы.

В результате перераспределения функций мезду членами бригады, осуществ­
ления взаимопомощи или взаимозаменяемости сокращается необходимое время 
на выполнение закрепленного за бригадой объема работ, следовательно, должна 
снижаться соответствующая норма времени. Это происходит за счет уменьшения

Более полные и подробные данные см. Методические рекомендации по нормированию труда рабо­
чих в условиях коллективных форм его организации и стимулирования. М.: Экономика. 1987.
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величины отдельных составляющих нормы времени: вспомогательного времени, 
времени обслуживания рабочего места, регламентированных перерывов, подгото­
вительно-заключительного времени, а тахже за счет перекрытия отдельных состав­
ляющих нормы времени машинным временем (в последнем случае величина 
каждой составляющей нормы времени может остаться и неизменной).

В сквозных бригадах трудоемкость изготовления бригадокомплекта может со­
кращаться за счет исключения отдельных элементов подготовительно-заключи­
тельного времени и времени обслуживания рабочего места при передаче смены "на 
ходу".

Коэффициенты эффекта бригадной работы (К^) устанавливаются:
на уровне отрасли;
на уровне предприятия, если отсутствуют отраслевые коэффициенты или в них 

недостаточно полно отражается специфика бригадной организации труда на конк­
ретном предприятии.

К* вводятся в качестве норматива для всей отрасли на определенный срок (не 
менее 1 года).

В целях расширения возможности использования коэффициента эффекта бри­
гадной работы кроме общей величины коэффициента рассчитывают значения 
каждой его составляющей.

Эффект бригадной работы может быть получен за счет следующих составляю­
щих:

расширения совмещения профессий (К^;
расширения многостаночного обслуживания (IQ;
взаимопомощи и взаимозаменяемости членов бригады (К3);
передачи смены "на ходу" в сквозных бригадах (К4);
перераспределения функций между членами бригады (К5) и тд.
Общая величина определяется как произведение его составляющих (для 

данного вида бригады), т.е.

K.* = K>.KJ -K}...Ke (1.8)

На уровне предприятия устанавливают, как правило, общие значения К^, при­
нимаемые в течение срока, на который они рассчитаны, но не менее года, если не 
меняются условия производства.

Бели в бригаду кроме рабочих-едельщиков входят рабочие-повременщики в 
инженерно-технические работники, то комплексная норма времени (чел.-ч) c l  
ит из суммы норм времени рабочих-сделыциков, повременщиков и инженерно 
технических работников на изготовление одного бригадокомплекта, скорректиро­
ванной на коэффициент эффекта бригадной работы.

16,1 Нормативы вспомогательного времени на установку и снятие детали. Нор 
мативы времени на установку и снятие детали даны по видам приспособлений вис 
зависимости от типов станков и предусматривают наиболее распространенные спо 
собы установки, выверки и крепления деталей в универсальных и специальных за 
жимах и приспособлениях. В качестве главных факторов, влияющих на время ус 
тановки и снятия детали, приняты масса детали, способ установки и крепления дс 
тали, характер и точность выверки. Кроме указанных факторов учтены характер 
установочной поверхности, число одновременно устанавливаемых деталей, коли 
чество зажимов и др.

Нормативное время на установку и снятие детали предусматривает выполнеиш 
следующей работы:

при установке и снятии вручную
взять и установить деталь, выверить и закрепить; включить и выключить ста 

нок; открепить, снять деталь и уложить в тару; очистить приспособление от струж 
ки, протереть базовые поверхности салфеткой;
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при установке и снятии детали  мостовым краном
вызвать кран; застропить деталь; транспортировать деталь к станку; установить 

деталь, отстропить деталь» выверить и закрепить; включить и выключить станок; 
открепить деталь; вызвать кран; застропить деталь; снять со станка, транспортиро­
вать ее на место хранения; отстропить деталь, очистить приспособление или по­
верхность стола от стружки, протереть базовые поверхности салфеткой.

При установке и снятии детали подъемником при станке (или группе станков) 
выполняют ту же работу, что и при установке и снятии детали мостовым краном, 
за исключением вызова крана.

При установке в специальных приспособлениях вспомогательное время опре­
деляют как сумму времени: на установку и снятие одной детали; на установку и 
снятие каждой последующей детали свыше одной в многоместных приспособле­
ниях; на закрепление детали с учетом количества зажимов; на очистку приспособ­
ления от стружки, на протирку базовых поверхностей салфеткой.

На предприятиях кроме универсальных и специальных приспособлений на 
станках с ЧГГУ для установки и снятия детали применяют также роботы, манипу­
ляторы и столы-спутники.

В связи с большим разнообразием видов и технических характеристик роботов 
и манипуляторов разработать нормативы времени на установку и снятие детали с 
их помощью не представляется возможным; на каждом предприятии необходимо 
составлять карты по применению роботов. В качестве примера дано приложе­
ние 15. Для случаев работы на многоцелевых станках с применением столов-спут­
ников необходимо пользоваться картой 20, где приведена схема загрузки спутников 
и время смены спутников.

В отдельных случаях, коща программой предусмотрена специальная техноло­
гическая пауза на перезакрепление детали, нормативное время должно умень­
шаться на величину, перекрываемую автоматической работой станка. Норматива­
ми предусматривается установка и снятие детали массой до 20 кг вручную и свыше 
20 кг с помощью подъемных механизмов.

Время на установку вручную деталей массой свыше 20 кг приведено в нормати­
вах для использования в отдельных случаях при обработке на участках, где отсутст­
вуют подъемно-транспортные средства. Не допускается установка вручную деталей 
массой свыше 15 кг мужчинам, не достигшим 18 лет, и женщинам.

При этом учитывается, что детали, устанавливаемые вручную, находятся на 
расстоянии 2 м от станка, а устанавливаемые краном — до 5 м.

2.6.3. Нормативы вспомогательного epeutenu, связанного с операцией. Вспомога­
тельное время, связанное с операцией, подразделяется на:

вспомогательное время, связанное с операцией, не вошедшее во время цикла 
автоматической работы станка по программе и предусматривающее выполнение 
следующей работы:

включить и выключить лентопротяжный механизм; установить заданное вза­
имное положение детали и инструмента по координатам X, Y, 2  и в случае необхо­
димости произвести поднастройку; открыть и закрыть крышку лентопротяжного 
механизма, перемотать, заправить ленту в считывающее устройство; проверить 
приход детали или инструмента в заданную точку после обработки; продвинуть 
перфоленту в исходное положение; установить щиток от забрызгивания эмульсией 
менять;

машинно-вспомогательное время, связанное с переходом, включенное в про­
грамму и относящееся к автоматической вспомогательной работе станка, предус­
матривающее: подвод детали или инструмента от исходной точки в зону обработки 
и отвод; установку инструмента на размер обработки; автоматическую смену инст­
румента; включение и выключение подачи; холостые ходы при переходе от обра­
ботки одних поверхностей к другим; технологические паузы, предусмотренные
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при резком изменении направления подачи, проверке размеров, для осмотра инст­
румента и переустановки или перезакрепления детали.

Машинно-вспомогательное время, связанное с переходом, включенное в про­
грамму на перечисленные приемы,определяется по паспортным данным станков 
или другим регламентирующим документам, входит в качестве составляющих 
элементов во время автоматической работы станка и отдельно не учитывается (см. 
приложения 27—30, часть II).

1.6.4. Нормативы вспомогательного времени на контрольные измерения. Необ­
ходимые размеры деталей, обрабатываемых на станках с числовым программным 
управлением, обеспечиваются конструкцией станка или режущего инструмента и 
точностью их настройки.

В связи с этим время на контрольные измерения (после окончания работы по 
программе) должно включаться в норму штучного времени только в том случае, 
если это предусмотрено технологическим процессом и с учетом необходимой пе­
риодичности таких измерений в процессе работы, и только в тех случаях, если оно 
не может быть перекрыто временем цикла автоматической работы станка по про­
грамме.

1.6.5. Нормативы времени на обслуживание рабочего места. Время на обслужи­
вание рабочего места дано по типам и размерам оборудования с учетом односта­
ночного и многостаночного обслуживания в процентах от оперативного времени. 
Техническое обслуживание рабочего места предусматривает выполнение следую­
щих работ:

смену инструмента (или блока с инструментом) вследствие его затупления;
регулировку и подналадку станка в процессе работы (изменение величины кор­

рекции инструмента);
сметание и периодическую уборку стружки в процессе работы (кроме сметания 

стружки с базовых поверхностей установочных приспособлений, время на которое 
учтено во вспомогательном времени на установку и снятие детали).

Организационное обслуживание рабочего места включает работу по уходу за ра­
бочим местом (основным и вспомогательным оборудованием, технологической и 
организационной оснасткой, тарой), относящуюся к рабочей смене в целом:

осмотр и опробование оборудования в процессе работы;
раскладку инструмента в начале и уборку его в конце смены (кроме многоцеле­

вых станков);
смазку и чистку станка в течение смены;
получение инструктажа мастера, бригадира в течение смены;
уборку станка и рабочего места в конце смены.
1.6.6. Нормативы времени на отдых и личные потребности. Время на отдых и 

личные потребности для условий обслуживания одним рабочим одного станка от­
дельно не выделяется и учтено во времени на обслуживание рабочего места.

Для случаев многостаночного обслуживания предусмотрена карта времени пе­
рерывов на отдых и личные потребности в зависимости от характеристики работ и 
с рекомендациями по содержанию отдыха.

1.6.7. Нормативы подготовительно-заключительного времени. Нормативы рас­
считаны на наладку станков с ЧПУ для обработки деталей по внедренным управ­
ляющим программам и не включают действий по дополнительному программи­
рованию непосредственно на рабочем месте (кроме станков, оснащенных опера­
тивными системами программного управления).

Норма времени на наладку станка представляется как время на приемы подго­
товительно-заключительной работы на обработку партии одинаковых деталей не 
зависимо от партии и определяется по формуле

Тп, = Тп, 1+ Тпз2  + Тпрлбр, (1.9
где Тпз — норма времени на наладку и настройку станка, мин; Тпэ х — норма време 
ни на организационную подготовку, мин; ТП5 2 — норма времени на наладку crama
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приспособления, инструмента, программных устройств, мин; Tnpj£p — норма вре­
мени на пробную обработку.

Время на приемы подготовительно-заключительной работы устанавливается в 
зависимости от вида и размерной группы оборудования, а также с учетом особенно­
стей системы программного управления и подразделяется на время на организа­
ционную подготовку; на наладку станка, приспособлений, инструмента, программ­
ных устройств; на пробный проход по прохрамме или пробную обработку детали.

Состав работы на организационную подготовку является общим для всех стан­
ков с ЧПУ независимо от их группы и модели. Время на организационную подго­
товку предусматривает:

получение наряда, чертежа, технологической документации, программоносите­
ля, режущего, вспомогательного и контрольно-измерительного инструмента, при­
способлений, заготовок до начала и сдачу их после окончания обработки партии де­
талей на рабочем месте или в инструментальной кладовой;

ознакомление с работой, чертежом, технологической документацией, осмотр за­
готовки;

инструктаж мастера.
При бригадной форме организации труда, когда производится межсменная пе­

редача обрабатываемых деталей, организационная подготовка учитывает только 
время на ознакомление с работой, чертежом, технологической документацией, ос­
мотр заготовок и инструктаж мастера.

В состав работы на наладку станка, инструмента и приспособлений включаются 
приемы работы наладочного характера, зависящие от назначения станка и его кон­
структивных особенностей:

установка и снятие крепежного приспособления;
установка и снятие блока или отдельных режущих инструментов;
установка исходных режимов работы станка;
установка программоносителя в считывающее устройство и снятие его; 
настройка нулевого положения и др.
Время на пробную обработку деталей на станках токарной (до 630 мм) и револь­

верной групп включает затраты времени на обработку детали по программе (время 
цикла) плюс вспомогательное время на выполнение дополнительных приемов, 
связанных с измерением детали, вычислением коррекции, введением величин 
коррекций в систему ЧПУ, и вспомогательное время на приемы управления стан­
ком и системой ЧПУ.

Время на пробную обработку деталей на станках токарной (свыше 630 мм), кару­
сельной, фрезерной, расточной групп, ишогоцелевых станках включает затраты вре­
мени на обработку деталей методом пробных стружек резцовым инструментом, 
концевыми фрезами плюс вспомогательное время на выполнение дополнитель­
ных приемов, связанных с измерением детали, вычислением величин коррекций, 
введением величин коррекций в систему ЧПУ, и вспомогательное время на при­
емы управления станком и системой ЧПУ.

1.7. Нормы ш тучного времени на размерную настройку режущего ин­
струмента вне станка

1.7.1. Нормы штучного времени предназначены для нормирования работ по на­
стройке режущего инструмента для станков с ЧПУ, которая производится слесаря- 
ми-инструменталыциками (по настройке инструмента) вне станка в специально 
оборудованном помещении с помощью специальных приборов.

Нормы штучного времени устанавливаются в зависимости от:
типа применяемых приборов;
типа и размера настраиваемого инструмента;
количества настраиваемых координат;
характера настройки (по фактическому размеру или на заданную координату).
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Для настройки инструмента на предприятиях отраслей машиностроения и ме­
таллообработки применяют следующие приборы:

для станков сверлилъно^рре зерно-расточной группы — оптические с цифровой 
индикацией типа БВ-2027, без цифровой индикации типа БВ-2015 и приборы кон­
тактного типа;

для станков токарной группы — оптические с цифровой индикацией тина БВ- 
2026, без цифровой индикации типа БВ-2010, БВ-2012М и приборы контактного ти­
па.

С учетом особенностей выполнения процессов настройки инструмента норма­
тивы времени разработаны отдельно я станков сверлильио-фрезерно-расточной 
группы и станков токарной группы.

За основу приняты наиболее прогрессивные приборы с цифровой индикацией, 
но с учетом приведенных в картах поправочных коэффициентов на измененные 
условия работы данные нормативы применяют при нормировании работ на при­
борах без цифровой индикации (типа БВ-2015, БВ-2010, БВ-2012М и тд.) и приборах 
контактного типа.

При настройке инструмента без приборов (с помощью универсально-измери­
тельных средств) нормы времени необходимо рассчитывать по нормативам для 
приборов хонтактного типа.

Нормы штучного времени на сборку и настройку режущего инструмента па 
приборах импортного производства с цифровой индикацией необходимо рассчи­
тывать но нормативам времени для приборов отечественного производства типа 
БВ-2027 и ББ-2926 с коэффициентом 0,85; для приборов без цифровой индикации — 
но приборам гипа БВ-2015 и БВ-2010 с коэффициен гом 0,9.

Нормативные материалы данного раздела охватывают наиболее характерною 
для отраслей машиностроения и металлообработки соединения типовой** режуще­
го и вспомогательного инструмента и представлены в виде укрупненных нормати­
вов штучного времени.

При расчете норм времени на сборку и настройку режущего инструмента слож­
ного профиля принимать повышающий коэффициент 1,2.

Кроме времени на основную работу, сборку и настройку инструмента в нормы 
штучного времени включены дополнительные затраты времени на организацион­
нотехническое обслуживание рабочего места, подготовительно-заключительное 
время и время на отдых и личные потребности в размере 14 % оперативного вре­
мени.

Целесообразность включения в общую норму времени дополнительных затрат 
обусловлена трудностью их выделения из общего времени, связанного с подготов­
кой рабочего места для настройки, и времени самой сборки и настройки инстру­
мента.

Для определения норм штучного времени на разборку отработанного инстру­
мента в картах на сборку и настройку инструмента приведены поправочные коэфь 
фициенты, рассчитанные дифференцированно для каждого вида работ.

Нормы штучного времени на отдельные приемы сборки и настройки инстру­
мента, не вошедшие в комплексы, отражены в картах 50 и 51.

1.7.2. Норма штучного времени на сборку, настройку и разборку одного инстру­
мента определяется по формуле

+  ( 1 .10)

где Т ^  — штучное время на сборку, настройку и разборку одного инструмента, 
мин; Тши — штучное время на сборку и настройку одного инструмента, мин; Тшр — 
штучное время на разборку инструмента, мин.

V * „** О-11)где К — поправочный коэффициент на штучное время в зависимости от применяе­
мого прибора.

Тшлр = Тшк + = т ши + т шн - к  = тшя о  + К). (1-12)
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Штучное время на сборку, настройку и разборку ком плен га micipyMnu.i it.i д.- 
тал еоперацию определяется по формуле

т . ^  = J  (ТШЛр, + Т . , , + ... TmniJ .  ( 1.1.1)

где — штучное время на сборху, настройку и рашЗорку комплект инструмента 
на деталеоперацию, мин; п — количество настраиваемых ижтрумш mu на дсталсо- 
лерацию, шт.; Тш̂  t ... Тлмра — штучное время на сборку, настройку и разборку раз­
ного вида инструмента, вошедшего в комплект, мин.

1.8. Тарификация работ должна проводиться но Единому тарифно-квалифика­
ционному справочнику работ и профессий рабочих (выпуск 2, утвержденный по­
становлением Государственного комитета СССР но труду и социальным вопросам 
и ВЦСПС от 16 января 1985 г. № 17/2-541 с учетом последующих дополнений и из­
менений к нему. Несоответствие квалификации рабочего установленному разряду 
работы не может служить основанием для каких-либо изменений норм времени, 
рассчитанных по сборнику.

1.9. По мере совершенствования станков с ЧПУ и систем управления, а также в 
тех случаях, коша на предприятиях уже достигнут более высока)! производитель­
ность трудз при качественном выполнении работ, к нормативам временя могут 
быть установлены понижающие поправочные коэффициенты.

В случаях когда действующие на предприятиях местные нормы времени мень­
ше рассчитанных по нормативам, действующие нормы должны быть оставлены 
без изменения.

1.10. Нормативы времени вводятся в действие в порядке, предусмотренном "По­
ложением об организации нормирования труда в народном юзяйстве", утвержден­
ным постановлением Государственного комитета СССР по труду и социальным 
вопросам и Президиума ВЦСПС от 19 июня 1986 г. № 226/II-6.

1.11. Для пояснения порядка пользования нормативами времени ниже приво­
дятся примеры расчета подготобительно-захлюч ительного времени и штучного 
времени настройки инструмента.

Примеры расчета норм времен!!, режимов резания и времени автоматической 
работы станха по программе приведены во II части сборника в соответствующих 
разделах.

1.12. Примеры расчета норм п одготови тельн о-заклю чительного  вре­
мени и ш тучного времени настройки инструмента

1.12.1. Примеры расчета норм подготовительиомхлючительного времени

Пример 1

И с х о д н ы е  д а н н ы е
1. Наименование операции — токарно-ре­

вольверная.
2. Станок — токарно-револьверный с ЧПУ.
3. Модель станка — 1П426ДФЗ (диаметр об­

рабатываемого прутка — 65 мм).
4. Модель устройства ЧПУ — "Электроника 

НЦ-ЗГ, программоноситель — память.
5. Наименование детали — поршень усили­

теля.
6. Обрабатываемый материал — сталь 45, 

масса — 0,5 кг.
7. Способ установки детали — в цан гогом 

патроне.
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8. Условия организации труда: централизованная доставка на рабочее место за­
готовок, инструмента, приспособлений, документации и сдача их после обработки 
партии деталей; получение инструктажа до начала обработки детали. Осуществля­
ется групповая обработка деталей (цанговый патрон не устанавливается на шпин­
дель станка).

Программа обработки детали составлена инженером-программистом, вводится 
в память системы ЧПУ токарем-оператором; программа содержит 17 обрабатывае­
мых размеров.

9. Количество инструментов в наладке — 5:
1. Резец 2120-4007 Т15К6 (канавочный).
2. Резец 2102-0009 (проходной упорный).
3. Резец специальный (канавочный).
4. Резец 2130-0153 Т15К6 (отрезной).
5. Сверло 2301-0028 (отверстие 0 10).

Nen/n Содержанке работы Карта, позиция, 
индекс Время, мим

1 iОрганизационная подготовка Карта 22, 
поз. 1,3,4, 

инд. в
4,0 + 2,0 + 2,0

И т о г о 8,0
Иаладщ, станка, приспособлений, инструмента, 
программных устройств:

2 установить исходные режимы работы станка 
(число оборотов шпинделя)

Карта 22, 
Поз. 8

0,3

3 установить режущие инструменты (блоки) 
в револьверной головке и снять (пять инструментов)

Карта 22, 
поз. 18

1,0 ■ 5 -  5,0

4 набрать программу кнопками (переключателями) 
на пульте УЧПУ и проверить ее

Карта 22, 
поэ. 24

0,4 • 17 = 6,8

5 установить исходные координаты X и Z (настроить 
нулевое положение)

Карта 22, 
поз. 25

2,5

Н т о г о  Тп>2 14,6
Пробная обработка

б Деталь точная (имеет поверхности с допусками 
на диаметры свыше 11-го квалигета, канавки) 

дл» четырех инструментов и четырех измеряемых Карта 29, 8,8
по диаметру поверхностей (две наружные поверхности: поз. 27,
0  50,3 МО и 0  203 МО; одна канавка b = 6; инд, г; приме-
однл канавка-выточка 0  30 чэния 2,3

и сноска
И т о г о *прлбр Карта 29, 8,8 + t

примечание 1
И т о г о  подготовительно-заключительное время 
на партию деталей

:+Т.ITpjo6p 31,4 + 1ц
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0000*
*7200*

П ример 2
И с х о д н ы е  д а н н ы е

1. Наименование операции — то­
карно-карусельная.

2. Станок — токарно-карусельный n. 
с ЧПУ.

3. Модель станка — 1516ФЗ (наи­
больший диаметр обрабатываемого 
изделия —1600 мм).

4. Модель устройства ЧПУ—Н55-2, 
программоноситель — перфолента.

5. Наименование детали—фланец.
6. Обрабатываемый материал — 

чугун СЧ20, масса —1500 кг.
7. Способ установки детали — в четыре кулачка с коробками, каждый закрепля­

ется шестью болтами на планшайбе станка.
8. Условия организации труда: доставку на рабочее место инструмента, приспо­

соблений, документации, заготовок и сдачу их после окончания обработки партии 
деталей осуществляет оператор (наладчик).

Инструмент на приборе для настройки вне станка предварительно не настраи­
вается.

9. Количество инструментов в наладке — 4 (в том числе один канавочный резец, 
инструменты 1 и 2 — от предыдущей наладки):

1. Резец 2102-0031ВК8 (проходной).
2. Резец 2141-0059 ВК8 (расточной).
3. Резец 2140-0048 ВК8 (расточной).
4. Резец НЖ212-5043 (канавочный).

N« п/п Содержание работы Карта, пом имя, 
индекс Время, мин

1 Организационная подготовка 

И т о г о  Тпз j

Карта 23, 
поз. 2,3,4, 

ИНД. б

12,0 + 3,0 + 2,0 

17,0
Наладка станка, приспособлений, инструмента, 
программных устройств:

2 установить четыре кулачка с коробками и снять Карта 23, поз. 10 4,0*4 = 16,0
3 установить исходные режимы работы станка 

(число оборотов планшайбы)
Карта 23, 

поз. 12
0,3

4 расточить сырые кулачки Карта 23, поз. 13 10,0
5 установить режущие инструменты (блоки) 

и снять (два инструмента)
Карта 23, 

поз. 19
1,8*2 = 3,6

6 установить программоноситель в считывающее 
устройство и снять

Карта 23, 
поз. 20

1,0

7 проверить работоспособность считывающего 
устройства и перфоленты

Карта 23, 
поз. 21

U

8 установить исходные координаты X и Z 
(настроить нулевое положение)

Карта 23, 
поз. 22

4,0*4 = 16,0

И т о г о  Тю 2 48,1
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П р о д о л ж е н и е

N*n/n Содержание работы Карт** позиция, 
индекс

Врем*. мни

Пробная обработка
Деталь точная (имеет поверхности с допусками 
на диаметры свыше 11-го квалигстз, канавку) 

растачивание канавок — один инструмент, одна канавка 
(08ООН9Х07ОО)
растачивание и протачивание наружных 
и внутренних поверхностей — три инструмента, три 
изменяемые по диаметру поверхности— 0 1150h9,0  80GH9,

И т о г о Т,прлбр

Карта 30, по* 49, 
инд. а 

Карта 30, 
поз. 5, 
инл, в, 
п. II

Карта 30, 
примечание 1

2V
5,1

0,85 -  21,7 

263

И т о г о  подготовительно-заключительноевреш 
на партию деталей

tT. a i +TB»a + T ^ 91,9

Пример 3
И с х о д н ы е  д а н н ы е

1. Наименование операции — токарная.
2  Станок — токарный патронный с ЧПУ.
3. Модель станка — 1П756ДФЗ (наиболь­

ший диаметр изделия, устанавливаемого над 
станиной, — 630 мм).

4. Модель устройства ЧПУ — 2С85, про­
граммоноситель — перфолента, память.

5. Наименование детали — фланец.
6. Обрабатываемый материал — чугун 

СЧ25, масса — 90 кг.
7. Способ установки детали — в трех кулач­

ковом патроне.
8. Условия организации труда: достав*/  на 

рабочее место инструмента, приспособлений, 
документации, заготовок и сдачу их после об­
работки партии деталей осуществляет опера­
тор (наладчик). Осуществляется групповая 
обработка деталей (грехкулачхосый патрон 
на шпинделе станка не устанавливается).

Программа обработки детали составлена инженером-программистом, вводится 
и память системы ЧПУ токаремчтератором. Программа содержит 20 обрабатывае­
мых размеров.

5 Количество инструментов в наладке — 4 (инструменты 1 и 2 — от предыдущей 
шишки):

1. Резец 2102-0005 (проходной упорный).
2. Резец 2141-0604 (расточной).
3. Резец 2141-0611 (расточной).
4. Резец НЖ 2126-5043 (канавочный).

N» а/п Содержание работе Карта, полиции, 
индекс Время, мни

1 О р г а н и з а ц и о н н а я  п о д г о т о в к а Карта 21. 
п<г>. 2,3,4, 

ипл. п

9,0 f 3,0 + 2,0

И т о г о  Т и , 11,0
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П р о д о л ж е н и е

М» л/п СоДфЖВММС |М0 ОГМ

Наладка станка, приспособлений, инструмента, 
программных устройств

установить исходные режимы работы станка 
(число оборотов и подач)
установить кулачки и снять

расточить сырые кулачки
установить режущие инструменты (блоки) 
в револьверной головке и снять два имел рументз
набрать программу кнопками (переключателями) 
на пульте УЧПУ и проверить ее
установить исходные координаты X и Z 
(настроить нулевое положение)

И т о г о  Т,пз 2

К*|ня. «и uiifjfw. I
пил**!

(1|>еия, ими
1 1 

Ю р т  21, ОД * 2 = 0,6
tun П

Карга 71, 725
■UfL 16

Карг» 21, iioi. 19 7.0

Карга 21. 1,0*2 = 2,0
iioi 25

Кары 21, 0,4 20 = 8,0
1Ю7. TI

Карг» 21, 3,0
1Ю« 13

27,9

Пробная обработка
Деталь точная (имеет поверхности с допусками 
на диаметры свыше 11-го квалитета, канаьку) 

для Mi.Tuipex инструментов и трех измеряемых по дипмет ру Карта -4, 
поверхностей — С) 2сOh 10, <3 200Н7 и каилвка b = Ш т \** ” • ‘<Г1Л 1И т о г о  K jp i.i’K,

ni ** щшмсч.тис i.t

И т о г о  подгитоьителкно-члключителыюе время 
на партию дет лиги.
Т  - Т  + Т  + Тпэ 1Ы 1 пз 2 ni'oiip

8.9
b.V + i,

50 г + l,

П ример 4

И с х о д н ы е  д а н н ы е  
1. Наименование операции —

снерлилъно-фрсзерио-рзсточная.
2. Станок — горизонтальный 

сверлильно-фрезерно-расточной с 
ЧПУ.

3. Модель станка — 2Б622МФ2 
(с диаметром ш пинделя—110 мм).

4. Модель устройства ЧПУ — 
иРазмер-2М", программоносител ь 
— перфолента.

5. Наименование детали — кор­
пус.

6. Обрабатываемый материал — 
чугун СЧ20, масса — 1200 кг.

7. Способ установки детали — в 
спецприспособлении (приспособ- ^  
ление устанавливается на столе ^  
станка краном и с выверкой (про­
стой).

8. Условия организации труда: 
централизованная доставка на ра­
бочее место заготовок, инструмен­
та, приспособлений, документа-

кЧ ш *
гоегбт-я I z
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ции и (дача их после обработки партии деталей; получение инструктажа до начала 
обработки деталей; сборка инструмента производится на специальном участке на­
стройки инструментов станков с ЧПУ.

9. Количество инструментов в наладке — 25 (четыре инструмента: 1,12,24,25 — 
от предыдущей наладки):

1. Фреза торцовая 6221-106.005 (плоскости 800x800).
2. Резец получистовой (отверстие 0  259,0).
3. Резец чистовой (отверстие 0259ДН9).
4. Резец получистовой (отверстие 0169,0).
5. Резец чистовой (отверстие 0 169,5Н9).
6. Резец черновой (отверстие 089).
7. Резец получистовой (отверстие 089,5).
8. Резец чистовой (отверстие 0  90js6).
9. Резец черновой (отверстие 079).

10. Резец получистовой (отверстие 0 79,5).
11. Резец чистовой (отверстие 0  80js6).
12. Фреза дисковая 2215-0001ВК8 (занижение 0  205).
13. Резец черновой (отверстие 0  99).
14. Резец получистовой (отверстие 0  99,5).
15. Резец чистовой (отверстие 0 100js6).
16. Резец получистовой (выточка 0130).
17. Сверло 2300-0200 (отверстие 0  8,6).
18. Метчик 2680-0003 (резьба К1/8").
19. Сверло 2301-0046 (отверстие 014).
20. Сверло 2301-0050 (отверстие 015).
21. Зенкер 2320-2373 № 1ВК8 (отверстие 015,5).
22. Развертка 2363-QO50H9 (отверстие 0 15.95Н9).
23. Развертка 2363-00550Н7 (отверстие 0 16Н7).
24. Сверло 2317-000б (центровочное).
25. Сверло 2301-0061 (фаски).

№ л/л Содержание работы Карга, позиция, 
индекс Время, мин

1 Организационная подготовка

И т о г о Т п»1

Карта 25, 
поз. 1,3,4, 

инд. б
4,0 + 2,0 + 2,0 

8,0
Наладка станка, приспособлений, инструмента, 
программных устройств:

2 установить приспособление и снять Карта 25, поз. 13 13,0
3 переместить стол, бабку 9 зону, удобную для наладки Карта 25, поз. 20 0,6
4 установить исходные режимы работы станка 

(число оборотов шпинделя)
Карта 25, 
поз. 21 ОЛ

5 установить инструментальные блоки в магазине 
и снять 21 инструмент

Карта 2S, 
поз. 22

0,4 *21 ж 8,4

б установить программоноситель в считывающее 
устройство и снять

Карта 25, 
поз. 24 1.0

7 проверить работоспособность считывающего 
устройства и перфоленты

Карта 25, 
поз. 25

1.2

8 установить исходные координаты X и Y (настроить 
нулевое положение) по цилиндрической поверхности

Карта 25, 
поз. 29

4,0

9 установить инструмент на длину обработки (по оси Z 
для шести инструментов: 1,7,12,16,24 и 25)

Карта 25, 
поз. 30

1,1'6 =* 6,6

И т о г о  Т „ 2 35,0
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П р о д о л ж е н и е

Н 9 П / Я Содержит работы Карта, по знамя, 
индекс Время, мин

10 Пробная обработка 
Количество групп отверстий:

8—10-го квалигетов точности, обрабатываемых резцами,—2 
(о тв ер сти е  0169,5Н9, отверстие 0259.SH9)
7-го хвалитета точности, обрабатываемых резцами, — 3 
jjaraegcra 0  80js6, отверстие 0  90js6, группа отверстий

И т о г о  Ттолбр

Карта 32, 
поз. 2, инд. б

3,6 * 0,85 »  3,1

11 Карта 32, 4,1 • ш о »  зр 
поз. 7, п. П, 4,4 • 0,85 * 3 ■ 11,2 
примечание

17,8
И т о г о  гюдготовительно-заключягельносвремя 
на партию деталей

' н̂а 1 + *̂па 2 + п̂рлбр 60,8

Пример 5

И с х о д н ы е  д а н н ы е
1. Наименование операции — 

вертикально-фрезерная.
2. Станок — вертикально-фре­

зерный с ЧПУ.
3. Модель станка — 6Р13РФЗ (с 

длиной стола —1600 мм).
4. Модель устройства ЧПУ — 

НЗЗ-1М; программоноситель — 
перфолента.

5. Наименование детали — 
планка.

6. Обрабатываемый материал — 
сталь 45, масса —10 кг.

7. Способ установки детали — в 
переналаживаемом универсально­
сборном приспособлении (УСП).

8. Условия организации труда: 
централизованная доставка на ра­
бочее место заготовок, инструмен­
та, приспособлений, документа­
ции и сдача их после обработки 
партии деталей; получение инст­
руктажа до начала обработки дета­
лей.

9. Количество инструмента в 
наладке — 6 (инструменты 1 и 5 — 
от предыдущей наладки):

1. Сверло 2317-0С6 (центро­
вочное).

2. Сверло 22-2 (отверстие 0
22).

3. Фреза концевая специальная (для канавки b = 20).
4. Фреза 2234-0007 (для паза b = 8Н9).
5. Сверло 6-1 (отверстие 06 ).
6. Зенковка 2350-0106 ВК6 (занижение 016).
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Nffrr/n Содержание работы Карта, позиция.
КИДАС Время, мин

1 Организационная подготовка Карта 26. 
поз. 1,3,4,

4,0 + 2.0 + 2,0
ИНД. в

И т 0 Г 0 Т п»> 8,0
Наладка станка, приспособлений, инструмента, 
программных устройств:

2 переналадить приспособление УСП на другую деталь Карта 26, поз. 17 3,5
3 переместить стол d золу, удобную для наладки Карта 26, поз. 20 0,6
4 установить исходные режимы работы станка 

(число оборотов шпинделя)
Карта 26, 
поз. 21 03

5 установить инструментальные блоки в револьверной 
головке и снять четыре инструмента

Карта 26, 
поз. 22

0,5 * 4 «= 2,0

6 установить программоноситель в считывающее 
устройство и снять

Карта 26, 
поз. 24 1.0

7 проверить работоспособность считывающего 
устройства и перфоленты

Карга 26, 
поз. 25

0,7

б установить исходные координаты X и Y (настроить 
нулевое положение) по боковым поверхностям

Карта 26, 
лоз. 28

3,5

9 установить инструмент на длину обработки (по оси Z 
для пяти инструментов: 1,3,4,5, 6) Карга 26, 

ПОЗ 30
U S  = 6,5

И т о го  TnjJ 18.1
Пробная обработка
Фрезерование паза Ь ж ЙН9и L паза * 634 ^ Карта 33, 

поз. 10, 
инд в

И т о г о  Т ^ , , 19.2
И т о го  подготовительно-заключительное время 
на партию деталей
Тпз." Таз J * Ти# 2 + Тщр обр 45,3

1.12.2. П р и м ер  р а с ч е т а  ш ту ч н о го  в р ем ен и  н астр о й к и  и н с тр у м е н т а

И с х о д н ы е  д а н н ы е

1. Наименование операции — сборка, настройка и разборка комплекта инстру­
ментов, необходимого для обработки деталей на сверлильно-фрезерно-расточном 
станке.

2. Наименование прибора — БВ-2027, с цифровой индикацией.
3. Характеристика станка — конус 7:24 № 50.
4. Условия организации труда: доставка инструмента и технической документа­

ции на рабочее место слесаря-инструментальщика осуществляется рабочими об­
служивающего производства, разборка отработанного инструмента — слесарем-инс- 
трументалыциком.

Штучное время, мни
№ п/п

Применяемый инструмент Карта, позиция, индекс
нл  к»с- 
тройку 
и сбор­
ку

на разборку ■сего

1 Сверло 0  8,5, патрон сверлильный, 
втулка

Карта 36,
вид соединения — 1

2.64 2jM ■ 0,45 -  1,19 3,83

2 Метчик М10, патрон резьбонарезной 
регулируемый, державка

Карта 43,
вид соединения — 2

3,15 3,15 0,65 «2.05 5,2

3 Сверло перовое 0  32, оправка, втулка Карта 37,
вид соединения — 1 1,9 1.9'0,45 =*035 2,75

4 Резец оправка регулируемая для 
косого крепления, резка, державка

Карта 38,
вид соединения — 3, 
0  растачиваемого 
отверстия — 80 мм

4.4S 4,45 • 0,3 « U3 5,78



2. М НОГОСТАНОЧНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ1

2 .1. Для развития и повышения эффективности многостаночного обслужива­
ния станков с числовым программным управлением (ЧПУ) на предприятии долж­
ны создаваться определенные организационнотехнические условия, позволяю­
щие значительно повысить производительность труда операторов и наладчиков. 
Работа по обслуживанию станков с ЧПУ предусматривает совмещение функций 
оператора и наладчика.

2.2. Наиболее экономически целесообразной формой организации труда на уча­
стках станков с ЧПУ является, звеньевая (групповая). При звеньевой (групповой) 
форме определенная зона обслуживания закрепляется за звеном или группой рабо­
чих, входящих в бригаду.

Опыт работы предприятий свидетельствует о преимуществе звеньевой формы 
организации труда при обслуживании станков с ЧПУ, при котором обеспечивается 
лучшее использование рабочего времени и оборудования.

Лучшим разделением труда при обслуживании рабочих мест станков с ЧПУ 
считается такое, при котором многостаночник и наладчик имеют наряду с разде­
ленными часть общих фунхций. К общим функциям относятся осуществление 
оперативной работы, подналадка станков; функции наладки оборудования осуще­
ствляет наладчик. Такое разделение труда имеет экономические и социальные 
преимущества. Возможность выполнения одних и тех,же функций двумя рабочи­
ми позволяет уменьшить простои оборудования вследствие совпадения в необхо­
димости обслуживания нескольких станков и улучшить использование рабочего 
времени. Вместе с тем освоение многостаночниками функций подналадки повы­
шает содержательность их труда, создает возможности для роста квалификации.

2.3. Для внедрения многостаночного обслуживания и рационального использо­
вания рабочего времени необходимо создать каждому рабочему достаточный 
фронт работ. Оборудование, оргоснастка должны быть удобно расположены, отве­
чать требованиям бригадной формы организации труда. Для этого проектирование 
организации рабочих мест многостаночников осуществляется в соответствии со 
схемами, представленными в разделе 3.5. Предпочтение надо отдавать схемам, при* 
которых обеспечиваются полная загрузка рабочего активной работой, наименьшая 
длина переходов в пределах рабочего места и хорошая обозримость всех станков.

Различают циклическое и нециклическое обслуживание станков на многоста­
ночном рабочем месте. При циклическом обслуживании рабочий последовательно 
выполняет приемы вспомогательной работы, переходя от станка к станку. При не­
циклическом обслуживании рабочий подходит к тому станку, на котором закончи­
лась автоматическая работа, независимо от расположения станков на участке.

2.4. Расчет норм обслужипания
2.4.1. Нормы обслуживания устанавливают с учетом нормальной величины за­

нятости — Кда. При работе на станках с ЧПУ, учитывая неоднородные технологи­
ческие операции при изменяющейся номенклатуре изготавливаемых деталей, 
Кд, -  0,75. Д85. При работе на станках-дублерах = 0,85...0,95.

Использованы межотраслевые рекомендации "Развитие многостаночного обслуживания и расшире­
ние зон обслуживания в  промышленности* (М J НИИ труда, 1983).
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2Л2. Расчет количества станков, обслуживаемых одним рабочим, необходимою 
для обслуживания имеющегося на участке оборудования с ЧПУ, и численности 
звена производят по формулам:

а) при работе на станках-дублерах
пе = ( -Ь £ _ + 1 )-К Л1; (2.1)

б) при работе на станках, изготавливающих неоднородную продукцию,

(2-2)
где — время цикла автоматической работы станка (машинно-программирован- 
ное время на обработку детали, работу манипулятора или робота, неперекрываемое 
временем обработки детали), мин (по формуле 13); J j  — сумма времени обра­
ботки деталей (по программе и работы манипулятора или робота) на рабочем мес­
те за период одного цикла, мин; Т, — время занятости рабочего выполнением руч­
ной, машинно-ручной^работы, активным наблюдением за ходом технологического 
процесса и тл., мин; 2J Т3 — сумма времени занятости рабочего на всех обслужива­
емых станках за период одного цикла, мин; Кхз — нормальная величина занятости.

Численность звена рассчитывают по формуле

S -  - J “— . (23)
ще S — численность звена, необходимая для обслуживания имеющегося на участке 
оборудования, чел.; ПуЧ — число станков с ЧПУ, установленных на участке; пс — чис­
ло станков, обслуживаемых одним рабочим.

Т. « Т ,У + Т_Ю + Тмм, + т . + Т„ + Т ^ , (14)
где Т^у — время на установку и снятие детали вручную или подъемником, мин; 
Тмп — вспомогательное время, связанное с операцией (не вошедшее в управляю­
щую программу), мин; Тл — время активного наблюдения за ходом технологиче­
ского процесса, мин; Тп — время переходов многостаночника от одного станка к 
другому (за время одного цикла), мин (приведено в табл. 2.4); Т м — вспомогатель­
ное время на контрольные измерения, мин; — время на обслуживание рабоче­
го места, мин.

2АЗ. Количество станков на многостаночных рабочих местах определяют на ос­
нове сравнительного расчета производительности труда и себестоимости обработ­
ки, особенно при установке дорогостоящего оборудования, такого, как станки мно­
гоцелевые с ЧПУ.

Экономически выгодное число станков, обслуживаемых многостаночником, мо­
жет быть определено путем сравнения расходов, связанных с работой многостаноч­
ника и оборудования, при эксплуатации станков и различных вариантах обслужи­
ваемого оборудования.

При расчете количества обслуживаемых станков, соответствующего наимень­
шим суммарным затратам на выполнение операций, учитывают затраты на вы­
полнение операций, затраты овеществленного труда, необходимого для выпуска 
одинакового объема продукции, к которым относятся амортизационные расходы, 
расходы на текущий ремонт и техническое обслуживание, электроэнергию, через 

с0
соотношение-------- и коэффициент занятости К /.

* См. межотраслевые рекомендации НИИ труда Развитие многостаночного обслуживания и расшире­
ние зон обслуживания в промышленности.
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Т а б л и ц а  2.1

Расходы, еттаипмс е одной иквуто* работы основного рабочсго-многостяночнкя 
при среднем проценто выполнения норм с учетом начисления на заработную плату, 

затратами на содержание вспомогательного ж обслуживающего персонала — С

1,43
139
1,76
1,99
2,28

Р а зр я д  р а б о т ы

П
Ш
IV
V
VI

Z4.4. Расчет коэффициента занятости

тол
ще Тш — оперативное время, мин.

тS

т + т*3 Ч
(2.5)

Т а б л и ц а  2.2
Затраты на эксплуатацию станков с ЧПУ в течение одной минуты

Затраты на акс-Tkm станса Модель станка Основной лараипр Оптовая нала стайка, тысруб. ллуатацню о те­чение одной ми­нуты С^, кол.
Токарные 16Б16ФЗ-06 Наибольший диаметр 320 35,60 4Д0

16К20РФЗС5 обрабатываемого изде- 400 29,45 2,00
16К20ФЗС5 дня, устанавливаемого 500 26,60 2,05

16КЭ0ФЗ над станиной, мм 630 51,80 3,68
1734ФЗ 500 6034 4,40

4,801751ФЭ 630 67,28
1П717ФЗ-05 320 3630 3,00

1ЛЗФЗ 400 27,80 2,90
1Б7ЭФЗ 630 89,75 5,80
1Б732ФЗ 630 93,54

111,74
5,80
5,301П732РФЗ 630

1П732ИФ345 500 59,05 2,90
Токарно-
карусельные

1512Ф1
1512ФЗ
1516Ф1
1516ФЗ
1525Ф1

1Л532Ф1
1540Ф1

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
изделия, мм

1250
1250
1600
1600
2500
3150
4000

33.80
64.80 
35,87 
68,40
49.60
53.60
165.80

3.20 
5,00 
3,80
4.90 
6,60
4.90
12.20

Сверлильные 2Р135Ф2-1 Наибольший диаметр 35 23,60 2 3 0

сверления, мм
Горизонтально- 2620ВФ1 Размеры стола 1120x1250 29,39 3,20
расточные и 2620ГФ1 (ширина х длина), мм 1120x1250 27,88 ЗД8
сверлидьно- 2А620Ф1-1 1120x1250 56,32 4,40
фреэерно- 2А620Ф2-1 1120x1250 72,95 5,10
расточные 2А622Ф1-1 1120x1250 55,00 430

2622ВФ1 1120x1250 30,10 ззо
2622РФ1 1120x1250 28,60 ззо
2636ГФ-1 1600x1800 87,60 5,90

2Н636ПХЧ 1600x1800 79,10 530
2Н637ГФ1 1600x1800 76,90 5,40
2637ГФ1 1600x1800 85,00 5,80
2637ГФ2 1600x1800 101,00 630
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П р о д о л ж е н и е

Тил станка М едаль стай ка Основное параметр Оагговая цена 
станка, ты ср у б .

З атр аты  на ж е* 
плуатацик» а  те- 
чан на одной мм- 
- У Т ы С ^ к о п .

Координатно-рас- 2Е450АФ1 Размеры стола 630x1120 58,07 4,40
точные и координат- 2Д450АФ2 (ширина х длина), мм 630x1120 59,80 здо
ные сверлильио- 2Д450АМФ2 630x1120 80,60 4Д0
фреэерно- 2455АФ1 630x300 76Д0 5,19
расточные 2455АФ2 300x600 99,80 6,70
Горизонтально- 6РХ1ФЗ-1 Размеры стола 250x1000 35,90 2,91
вертикально- 6Р13ФЗ-37 (ширина х длина), мм 400x1600 3230 231
фрезерные 6Р1ЭРФЗ 400x1600 27,65 2,63

6520ФЭ-36 250x600 2030 232
6550Ф-3 500x1000 50,10 4,94
654Ф-3 630x1600 4731 4ДЗ

6Б443ГФЗ 630x1250 75,64 5,22
6Б444ФЗ 1000x2000 96,70 5,73
6Б75ВФ1 200x500 11,15 138
6725ПФ1 250x630 37Д0 332

Продольно- 6М310Ф1 Размеры стола 1000x3150 9131 7,15
фрезерные 6М608Ф1 (ширина х длина), мм 800x1500 85,72 6,23

6М610Ф1-08 1000x3150 108,65 8,74
6М610Ф1 1000x3150 96,74 7,21

6М610ФЭ-1 1000x1600 110,20 8,63
6М610МФ4-1 1000x1600 15230 9Д2

Т а б л и ц а  2.3

Коэффициент совпадения Кс

Чнслсикастъ бригады
Количество станков, О птим альная суммарная зан ятость  оясратора К„ ч

(звена), чал .
обслуж иваем ы х 0,9 одз одо 0,75 0,70
рабочими 1 кг К1 I 1 К 1  ** * *  1

1 2 0,62 1,39 0Д6 131 ОДО 135 0.4S 1,20 0,40 1,16
3 0,42 1,43 0Д7 1,33 034 1,28 0,30 1,22 0,27 1,19
3 0,75 134 0,67 1.15 0,62 1Д2 0,56 1,09 0Д1 1,06

2 4 0,56 1.24 ОДО 1Д8 0,46 1Д4 0,42 1,Ц 038 1,08
5 0,43 1Д6 0,40 1,18 0,37 1.15 0,34 1,12 031 1,09
б 0,37 1.2S 0Д4 1,20 031 1,15 0,28 1,12 0,26 1,09
4 0,79 1,16 0,72 1,09 0,67 1,07 0,61 1,04 0Д6 1,03
5 0,63 1,16 0Д8 1,11 0,53 1,09 0,49 1,07 0,4S 1,05

з 6 0,52 1Д6 0,43 1.12 0,44 1.09 0,40 1,07 038 1,06
7 0,45 1.17 0,41 1 дз 0,38 1Д0 0,35 1,07 0,32 1,05
8 0,39 1,18 0,36 1ДЗ 0,33 1,10 0,30 1,07 0,28 1,06
9 0Д5 1ДЗ 0,32 1.13 0,30 1Д0 0,27 1,07 0,25 1,05
5 озо 1Д1 0,74 1.05 0,69 1,04 0,63 1,03 0Д8 1,02
б 0,67 1Д1 0,61 1,07 0Д7 1,06 0,53 1.04 0,49 1,03
7 0Д7 1Д2 одз 1.08 0,49 1,06 0,45 1,04 0,42 1,03

4 8 ОДО 1Д2 0,46 1,09 0,43 1,07 0,40 1,05 0Д6 1,03
9 0,44 1Д2 0,41 1.09 038 1.07 0.3S 1,05 032 1.03
10 0,40 1Д1 0Д7 1.09 034 1,07 0,32 1,05 039 1,03
11 0Д6 1.13 одз 1,09 031 1,07 0,29 1,05 036 1,04
12 одз 1.13 031 1.10 0,29 1.07 0,26 1,05 0,24 1,03
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П р о д о л ж е н и е

Численность бригады 
(звена), чел.

Количество станков, 
обслуживаемых 
рабочими

Оптимальная суммарная занятость оператора Кя ,
0* 4Ю одо ДТ5 0.70
1 к г 1 *г *1 1 ‘ г К1 К 1

7 0,69 1,08 0,64 1.05 0,60 1,04 036 1,02 031 1,01
8 0,60 1,08 озб 1,06 032 1,04 0,49 1,03 0,45 1,02
9 033 1,09 030 1,07 0,47 1,05 0,43 1,03 0,40 1,02
10 0,48 1,09 0,45 1,07 0,42 1.0S 039 1,03 036 1,02

5 11 0,44 1Д0 0,41 1,06 038 1,04 035 1,03 033 1,03
12 0,40 U 0 038 1,07 035 1,05 033 1,04 озо 1,02
13 037 1Д0 03S 1,07 0 3 2 1,05 0,30 1,04 0,28 1,03
14 0Д4 1,09 032 1,07 030 1,05 038 1,04 036 1,03
15 032 1.Ю озо 1,07 0,28 1,05 036 1,04 034 ijoflr

Т а б л и ц а  2.4
Время перемещения рабочего прн многостаночном ебслушшшгая

К о л м чссп ю  с т ы к о в , обслуж н оясм ы х
одним  рабочим

№ п о зи ц и я С хем а Г руппа ста  ш о п Схем* р азм ещ ен и я  о б е р у д о а ы ж а 3 ш L *  1 6
о б сл у ж и ван и я О рем а перемещ ений р аб о чего  при

м ногостаночном  л б ец гж м аакм и
за  одн и  ци кл  Тп .ИНН

1 Токарные Линейная 0,08 0Д4 0,18 - -

2 Параллельная 0,06 - - - -
3 Угловая, П-образная 0,07 0,11 - - -
4 Кольцевая (смешанная) - 0,09 0(15 0,20 0,25

5 Фрезерные Линейная 0,09 0,16 0,20 . -

6 Параллельная 0,07 - - - -
7 Угловая, П-об разная 0,08 0,12 - - -
8 Кольцевая (смешанная) - 0,10 0Д6 0,22 0,28

9 Сверлильные Линейная 0,07 0,12 0,16 - -

10 Циклическая Параллельная 0,05 - - - -
11 Угловая, П-образная 0,06 0,09 - - -
12 Кольцевал (смешанная) - 0,08 0,14 0,18 032

13 Расточные Линейная 0,12 0,16 озо _

14 Параллельная 0,10 - - - -
15 Угловая, П-образная 0,11 0,16 - - -

16 Круглошлифо- Линейная 0,08 0,14 ОД 8 - -

17 вальмые Параллельная 0,06 - - - -

18 Угловая, П-образная 0,07 0,11 - - -

19 Многоцелевые Линейная 0,09 0Д6 озо _ -

20 Параллельная 0,06 - - - -

21 Угловая, П-образная 0,07 0.11 - - -

22 Нециклическая Все группы Все схемы 0,12 0,16 0,21 0,29 038

Время рассчитано исходя из следующее условий: среднее расстояние между станками — 2 м; за один 
цикл рабочий один раз подходит к каждому станку.

23



2.5. Расчет норм времени и выработки при многостаночном обслуживании
25JL Норма времени состоит из нормы штучного времени гш и нормы подгото­

вительно-заключительного времени гЯ9.
Норма времени определяется по формуле

г = ги + ------ ---------. (2.7)

Норма штучного времени определяется по формуле

тш = -2л— • Кс —в среднесерийном производстве; (Z8)

тш = Тщ • Кщ. — в мелкосерийном производстве, (Z9)
где гш — штучное время при’многостаночной работе, мин; — коэффициент эф ­
фекта бригадной работы; Тш — штучное время при работе на одном станке, мин, по 
формуле (1.2); пс — количество станков, обслуживаемых одним рабочим; Ке — коэф­
фициент совпадения; — коэффициент изменения штучного времени в условиях
многостаночного обслуживания для мелкосерийного производства; п — количество 
деталей в партии, обрабатываемых на одном станке.

Значения коэффициентов Ке и Кщ приведены в табл. 23 и 23.
Подготовительно-заключительное время при многостаночном обслуживании 

определяется при осуществлении функций наладки станков:
а) рабочим-оператором—тпз = Тпа; (2.10)

т
б) наладчиком — тпэ = — — , (2.11)

Пс w
ще тм —t время подготовительно-заключительной работы на партию деталей при 
многостаночном обслуживании, мин; Тпз — время подготовитеяьно-заключитель- 
ной работы на партию деталей при работе на одном станке, мин.

Т а б л и ц а  Z5

Коэффициент изменении штучного времени 
в условиях многостаночного обсяужнваняя для мелкосерийного производства

Коэффициент Форма Количество станков, обслуживаемых одним оператором
занятости организации 2 I »_____ 1 « . L -  ».  _ 6

К „ до трут Коэффициент изменении илучиога времени K,lf

0,25 Индивидуальная 0,56 0,39 а зз ОД) 0,27
0,35 0,65 0,40 0,39 0Д5 -
0,45 0,75 0,55 0,47 - -

0,25 Бригадная 0,53 0,37 ОДО 0,27 0,25
0Д5 0,60 0,44 0Д7 034 -
0,45 0,67 0,51 0,45 - -

Т а б л и ц а  2.6

Средние значения количества обслуживаемых одним оператором ставков 
с программным управлением с различной продолжительностью выполняемых операций

Тип производства — мелкосерийный

Тип станка 0.10

Универсальные н многоцелевые 5
станки с числовым программным 
уттраалагием

Средин» коэффициент занятости рабочего К3
| о.» | одо | ~ адо [

Количество обедужкваемых одним опер*тором станков 
с программным управлением_____ _______________

4 3 2

0,50

2
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25.2. Норма выработки при многостаночном обслуживании рассчитывается для 
каждого станка в отдельности по формуле

Н. (2.12)
Соответственно процент выполнения норм выработки за смену определяется 

по формуле

Р * -------— -100% , (113)

где 2  тп — сумма нормированного времени (включая штучное и подготовительно­
заключительное время), выработанного рабочим за смену, мин.

Т аблица 2.7

Поправочные коэффициенты на кэмсненяя периодов стойкости инструмента 
при многостаночном обслуживании

Т е о п с ч е о о е  о б с л у ж и в а н и е К о л и ч е с т в о  о б с л у ж и ва е м ы х  с т а в к о в

с т а н к о в  о с у щ ес т в л я ет ся 2 1 » 1 4 1 ,  i н  г .
К о э ф ф и ц и ен т  не сто й к о с т ь  и н струм ен те  1 ^

Рабочнм-оператороы 105 Д5 2fi 2J ZS 20
Наладчиком г т л fT o l i ,i  ifi  1 ,з 1.4

Т а б л и ц а  23

Поправочные коэффициенты на скорость р ем н и  при многостаночном обслуживания
Т ехн и ческое о б с л у ж и в а н и е  
с п н к о о  осуш ест  властей

р аб о чи м -
оп ер ато р о м

н а л ад ч и к о м

В ид о б р еб о тх и
Р еж у щ и й  и и стр у м в 1гт О б р а б а т ы в а е м ы й

м ат ер и а л
К о л и ч е с т в о  о б с л у ж и в а е м ы х  
СПИКОВ

2-Э | | 6 Л  || А-3  | 6-7

К о э ф ф и ц и ен т  не с к о р о с т ь

Точение Резцы твердосплавные Сталь, чугун 0,89 034 0,80 0,97 0,94
пластинками Резцы из быстрорежущей Сталь 0,93 0,90 0,88 0.98 ,0,96.

птот ш астали Медные и
алюминиеиые сплавы

0,97 0,9S 0,92

Сверла спиральные из Сталь 039 0,84 0,80 0,97 0,94
Сверление быстрорежущей стали Чугун 0,93 0,90 038 0,98 0,96

Е Ш  ШМедные и
алюминиевые сплавы

0,97 0,95 0,92

Фрезы торцовые с твердо- Сталь 0,89 0,84 0,80 0,97 0,94
Фрезерование сплавными пластинками Чугун 0,83 0,76 0,70 0,94 0,90

Медные и
алюминиевые сплавы

0,87 0,80 0,74 0,98 0,95

Фрезы концевые из Сталь 0,83
0,86
0,90

0,75 0,70 0,94 0,90
быстрорежущей стали Чугун 

Медные и
0 3 0

034
0,76 0,96
озо ШП

0,92
0,97

алюминиевые сплавы

П р и м е ч а н и е .  Для прочих, не перечисленных в таблице типов режуифсх инструментов (зенкеры, 
развертки и др-Х работающих, как правило, е короткими циклами машинного времени, скорости резания 
при многостаночном обслуживании не изменяются.
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Т а б л и ц а  2.9

операторов, ворн времена к выработка при многостаночном обслуживании
ТлснеттГТуЧКОГО шрс*€кк ярN работе МЛ ОДНОМ CTSKXC Т,„ Подго­ Р«ever кормы арвмекк Норм* вы­

КовФФ*
имеет

Число
ДСП-

Полрв*
ВОЧИЫЙ

Время выполнения руч- 
ной КЛОВЮГГГСДЬКОЯ

Операти*- 
нос время, 
мни4’

+ гр.17

Штучное время, ими

Тшт ■ ГГцл + т .  * 

•орр^тев^отл .

товите­
льно.
aavjtKt.

при многостаночном 
обслуживании

работки с 
одного ста­
нка э* сие­

ну, мин
480

ссаледе-
к к *К с

JK4
в ПВр- цкпгт

ряботы, не лсрехрывве» 
мое временем ввтомаги-

ЧНТВ*
льное

Штуч­
ное вре­
мя. ИНН

V  “

Подго­
тови­

Норме
време­

Л ЯП ВЦ
шт. к* * ими

+ ) 
100

время

тпу

тельно-
U U B -

ня, мни 

г-гш +
н в “— ~  

хл "с

т в -п *з+
+гр А ТВ *  *18 "

*■ грЛб к,
Ж гр*13

мня \• —  X
>е

* к с

тигель­
ное аре- 
мядшм

w Я»т
“е

+ V *  

0

13 14 13 и 17 18 19 20 21 72 23 24

1Д 40 1.0 336 336 1736 19,79 12,6 736 4 3 736 22

U 45 0,93 3,66 3,40 18,10 20,40 12,6 7,48 4 3 737 21,4

1,1 40 1,0 6,36 6,36 3436 38,72 12,6 1430 4 3 1431 И З
1Д 50 0,93 2,76 2Д7 1437 16,42 12,6 6,02 43 6,10 26,6
U as 1,0 ЗДб 3,16 18,16 20,47 12,6 731 4 3 7,63 213

1Д 27 1,0 7,76 7,76 43,76 4932 12,6 18,08 4 3 18,24 8 3
1Д 25 1,0 3,76 3,76 20,06 22,61 12,6 8 3 4 3 8,46 193
1Д 20 1,07 4,56 4,88 2338 26,91 12,6 937 43 10,08 16,2

1.1 35 1.0 3,46 3,46 19,06 21,48 12,6 738 4 3 8,0 203
1Д 12 1,15 7Д6 8Д5 4035 46,03 12,6 1638 43 17,23 93

1Д 50 0,93 7,86 7,31 4531 51,06 22.6 18,72 4 3 18.80 83

1Д 75 0Д 7 ЗД6 2£2 17,12 19,29 12,6 7,07 4 3 7Д 22,6

1Д 50 0,93 6,16 5,73 4233 4830 12,6 17,74 43 17,82 9,0

1Д 10 1,23 6,86 6,44 37,94 42,76 12,6 15,68 4 3 16,10 ю з
1Д 10 1ДЗ 7,46 9,18 40,98 46,18 12,6 16,93 4 3 17,35 93

1Д IS 1,15 3,76 432 20,92 2338 12,6 8,65 4 3 8,93 183

1Д 20 1,07 4,66 439 23,29 26,24 12,6 9,62 4 3 933 16,6

W 70 0,87 6,46 5,62 34,62 39,02 12,6 1431 4 3 1437 11,4

1Д 10 1,23 6,76 831 3931 4431 12,6 16,25 4 3 16,67 9,8

1Д 50 0,93 7,66 7Д2 44,U
2 t w -

-5 9 6 3

49,72 12,6 1833 4 3 1831 83

М ашинно-программированное время на обработку деталей (после расчета ре­
жимов резания по нормативам, машинно-вспомогательного времени — по паспор­
ту станка) определено методом хроиометражных наблюдений после отладки и кор­
ректировки программы и составляет на операции по деталям:

J i u  2 ~ 

Т ц , 6 ~
I* » »  = 

-
=

Т М | а

14 мин; 
14,7 мин; 
28 мин; 
12 мин;
15 мин; 
36 мин; 
16,3 мин; 
19 мин; 
15,6 мин; 
32^  мин;

Тм11 = 38 мин; 
TluU = 14,2 мин; 
Т м  ц — 37,2 мин, 
Т«4 М = 294 мин;

= 31,8 мин; 
Tu^I4 = 16,6 мин; 
Т ^ ,7 = 183 мин; 
Тм  и = 29 мин;

„ = 31 мин; 
т м  м = 37 мин.
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Прямер расчета код ячества обелузкявасмых ставков е ЧПУ, чвсдеввоств звена
Расти млиесго обелуяжмемш стипиа

Hs Время
на уста­
новку м

Х Г Г Ш

«и*

Время ах* 
такого

эахмоес 
□псрешиЛ 
[не вошед­
шее » прог* 
раиму)

гоетшючнм* 
и  от ОДНО­
ГО станка к

Г , ммм
Тп.ж

KOnpAIV 
кые изме­
рения

Сумма 
времени» 
мни (rpJ +
♦ -  + П>-7)

Время на обслу- 
ммаание рабо­
чего места, мим 
T e fc -Г Р Л *

Время

орг

пара*
Бочего
Г„

Эперя*

(сумма
гр-5-
7,9)

МММ

■frpJO)

сит за­
нятости

s:
. 2 “

грЛ

I 2 3 4 5 6 7 в 9 10 и и
1 14,0 3,0 0,56 0,28 0,16 0,04 18Д 1.57 5.67 19,67 059
2 IV 3,1 0,56 0,33 0,16 0,05 18,96 1,65 551 20,61 059
3 28,0 5,6 0,76 0,70 0,16 052 3S5 зд 10,60 38,60 057
4 12,0 25 0,56 056 0,16 0,06 155 1,33 453 16,63 058
5 15,0 2,6 0,56 053 ОДб 0,05 21,09 153 559 2059 057
б 36,0 7,0 0,76 0,80 0,16 0,04 44,82 3,90 12,72 48,72 056
7 1*3 3,2 0,56 0,40 0,16 0,15 20,83 1,81 654 19,65 052
8 19,0 4,0 056 0/Ю 0,16 0,05 2453 2Д 753 2653 0,28
9 15,6 2,9 0,56 0,33 0,16 0,04 19,65 1,71 5,78 2158 057
10 325 6* 0,76 0,80 0,16 052 41,0 356 12,06 4156 057

11 38,0 7,1 0,76 0,80 0,16 055 47,13 4Д 1353 51,23 056
12 m 2,8 056 05 3 ОДб 0,06 18,17 1,58 555 19,75 058
13 37,2 5,4 0,76 0 5 0 0Д6 050 4458 3,88 11,26 48,46 053
14 29,5 6,1 0,76 0,70 0»16 0Д8 37,46 356 1152 40,72 0,28
15 315 6,7 0,76 050 0,16 052 405 352 1252 44,02 0,28
16 16,6 3,2 056 0,40 0,16 0,07 21,05 153 6,28 2258 0,28
17 18,3 4,1 056 0,40 ОДб 0,06 23,64 2,05 7,40 25,70 0,29
18 29,0 5.7 0,76 0,70 0Д6 0,15 3653 3,17 10,70 39,70 0,27
19 31,0 6,0 0,76 0,80 0,16 0Д8 38,96 ЗД9 1155 4255 0,27
20 37,0 6,9 0,76 050 0,16 0,20 45,88 3,99 12,87 4957 056

2 т » - 2 т  «
*485,7 178,7= 661,4

2.6. Пример выбора количества обслуживаемых станков, численности звена 
операторов, расчета норм времени и выработки при многостаночном обслужива­
нии.

2.6.1. Условия производства
Участок — тохарные станки с ЧПУ, схема обслуживания — нециклическая, тип 

производства — среднесерийное.
На участке 9 станков модели 16К20РФЗС5 с наибольшим диаметром обработки 

изделия над станиной 400 мм.
Функции наладки оборудования осуществляет наладчик, подналадки — опера­

тор.
За станками закреплено 20 операций (см. табл. 2.9).
Разряд работы — 4.
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2.62. Расчет количества станков, обслуживаемых одним рабочим 
Количество станков, обслуживаемых одним рабочим, рассчитывают, исходя из

условий наименьших затрат рабочего времени на выполняемую работу при нор­
мальной загрузке рабочего (по формуле 22).

где I X  и Т , принимают по табл. 2.9. КЛ, = 0,8 (раздел Z4.1).
485 7п« = + 1) • 0,8 = 2,97, принимаем пс = 3 станка.17о(7

2.63. Расчет нормы времени и норм выработки
Расчет нормы времени и норм выработки приведен в табл. 2.9.
2.9. При расчете норм штучного времени принято

а ^  = 4 % по карте 17; 
а^, = 4,7 % по карте 17; 
аом = 4 % по карте 18.
V  + *«, + = 4 + 4,7 + 4 = 12,7 %.

2  т ,  178,7
К,  ---------- п-100  ------------ 3-100 = 81%.

2 т от 661,4

2.6.4. Расчет численности звена

о V  9S ---------- --------- = 3 чел.
п, з



3. ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 
И  ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУД А

3.1. Организационно-технические условия
При разработке нормативов в основу приняты следующие организационно-тех­

нические условия:
предварительную комплектовку технологической документации, заготовок, инс­

трумента, приспособлений и доставку на рабочее место осуществляют рабочие, об­
служивающие производство;

установку и снятие приспособлений, наладку станка на выполнение данной ра­
боты производит наладчик (он же бригадир или звеньевой);

заточка инструмента — централизованная; на ряде предприятий выполнение 
перечисленных работ осуществляет полностью или частично сам рабочий-опера­
тор.

В связи с этим в нормативах предусмотрены нормы времени на отдельные эле­
менты работы, что позволяет установить затраты времени рабочего-оператора (на­
ладчика) при различных системах обслуживания рабочих мест.

Для обслуживания станков с ЧПУ на предприятии организуются "бюро станков 
с ЧПУ" в составе службы главного технолога, которое разрабатывает программы, 
внедряет их непосредственно на станке.

Техническое обслуживание и ремонт станков с ЧПУ производят служба главно­
го механика, бюро обслуживания систем программного обеспечения (ОСПУ), кон­
структорско-технологический отдел промышленной электроники.

3.2. Организация труда рабочего места оператора
Одним из условий внедрения станков с ЧПУ является получение максималь­

ной производительности труда и экономического эффекта.
Для этих целей станки с ЧПУ необходимо концентрировать на отдельных уча­

стках. Такая концентрация дает возможность:
организовать технологический поток при обработке сложных деталей;
создать условия для групповой обработки деталей и многостаночного обслужи­

вания;
снизить затраты на обслуживающий персонал созданием бригадной (звеньевой) 

формы организации труда;
повысить надежность работы станков, связанную с улучшением профилактики 

и ремонта оборудования;
улучшить условия работы и хранения процэамм, специальной оснастки и инст­

румента;
внедрить наиболее прогрессивную систему обслуживания рабочих мест.
Основными факторами, влияющими па организацию рабочего места, являются 

детализация технологического процесса и организации производства. Они опреде­
ляют операции на рабочем месте, систему обеспечения заданием, технической и 
другой рабочей документацией, систему обеспечения рабочего места материалами 
и заготовками, порядок передачи готовых деталей после данной операции на сле­
дующее рабочее место, систему сигнализации и связи.

Расположение на рабочем месте оборудования, инвентаря, производственной 
мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой продукции планируют с таким 
расчетом, чтобы не создавалось стесненных условий работы, лишних затрат време­
ни на хоэедение при многостаночном обслуживании.

Освещение рабочего места должно бьггь достаточным и правильным. Рекомен­
дуется принимать нормы освещенности в соответствии с выпуском ЭР-85-1-72 
"Светильники люминесцентные" (М.: ЭНИМС, 1972).

Внешнее оформление рабочих мест и производственных помещений должно 
соответствовать требованиям технической эстетики. Число инструмента и приспо­
соблений на рабочем месте должно быть минимально необходимым, обеспечиваю­
щим бесперебойную работу в течение смены с наименьшими затратами времени
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На получение и замену их. Не допускается загромождение рабочего места сверхнор­
мативными запасами деталей, заготовок.

3 3 . О рган и зац и я  труда рабочего м еста слесарен-инструмеиталыци- 
ков (по настройке инструмента)

Предварительная настройка инструмента производится в специально оборудо­
ванном помещении с учетом следующих организационно-технических условий:

настройка осуществляется на специальных приборах для настройки оптическо­
го типа с цифровой индикацией, с визированием режущей кромки инструмента по 
микростолу;

рабочее место обеспечено комплектом инструмента, необходимого для обслу­
живания прибора, закрепления и открепления инструмента и средствами по уходу 
за оборудованием;

задание на настройку, техническая документация и инструмент, предназначен­
ный для настройки, доставляют в зону настройки рабочие, обслуживающие произ­
водство;

настроенный инструмент слесарь-инструментальщик размещает на приемном 
столе или передвижной тележке в зоне оперативной работы рядом с рабочим мес­
том;

планировка рабочего места обеспечивает минимальные затраты времени на пе­
реходы, свободный подход и максимальные удобства управления прибором;

при сборке и насгройке тяжелого инструмента рабочее место слесаря-инст- 
румснталыцика оснащается шарнирно^балансировочньгм манипулятором 
1ИБМ-150.

Рабочее место слесаря-ияструмснгальщика организовано с учетом требований 
ге\пи*си безопасности, охраны труда, правил промышленной санитарии и гигие­
ны

Ни ке приведены примеры планировок рабочих мест оператора с т а нк е с  
I Рюминым управлением, рабочее место для настгойхи инструмента, схема разме­
щения оборудования и маршрут оператора при многостаночном обслуживании, 
.ьпнчропкк рабочих мест оператора станког о числовым программным у\р:шК 
ртсм при многостаночном обслужигаичи, а также орп>с:ыст.<а рабочих в 
.эпических цехах.

3.4. Планировка р а б о ч и х  м е с т  оператора станков с п р о гр а м м н о й *  u i  
рзплгнием

14 3. Токарио-кзрусельные станки модели 1К512ПФЗ

Рже. 6
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Перечень оргоснастки и ПТО на рабочем месте оператора при кеда \  и  radii. Ч  I
1' а i\ и и ц л U  I

Перечень оргоеяястхя ■ ПТО на рабочем месте оиештегра епшкои с ЧПУ 
(тхжлрно-карусельные стаишз модели 1К5ШДОЗ)

Ne по 
плану

Шмф^чертежд. обозначите Хорлжтиристп 
нты, мм

хам а1
гпблри

1 Токарно-кару- Модель 
сельнын станок 1К512ПФЗ

KiMMi'icrr- Изготовитель или цчч 
,*», in Г. MiuniiHH налы оде 1.*атсль

2 Кран консольный Подходом Высота подъема I Илхугооитсль—Ста-
стационарный СКП315921 h = 4 м, высота хл мопс кий машино-
поворотный____________________________ хрюка / . « 4 м ______ строительный завод

3 Шкаф 1-1-1350 630x350x1350
О СГ2Н 06-КШ

К л л I. коде ржатель— Ми- 
мски.1  филиал институ­
та 'Оргстапхинпром*

4 Стол 3-2-1250000 
ОСТ 2Н06-37-84

1250x750x300 1 То же

5 Подставка под 
корпусные детали

СД 3738.05 МС0х12Юх1ГП 1 Кальке) icp *мтсль—чи­
сти гуг 'ОрггПтице­
пром'', Москва

б Стул подъемно­
поворотный

СД 3792.02 1 К.и1Клиц<ржлгог.—Ми­
ле .чин ипс ju­
ry 1 л М м т  шмт:;|ч.:Г

7 Планшет для 
чертежей

СМ 3799 05 SilCOriJ t"МИГИ'И
влнч'1 1300 2fnV

1 л1

8 Решетка под ногч 
рабочему

1

9 Контейнер длл 
стружки

ЗстЕха 800x800-: 800 i

ЗА2. Горигонтально-распчнысстанки модели 2АоЛ7-Ф2

г а з ы
I I Г — wt*p

{  : Д

, ^ n T ‘i  Щ Д  - •

Рис. 7
Перечень оргоснастки и ПТО на рабочем месте оператора припсдсп п габл. 3.4.2.

31



Т а б л и ц а  3.4.2
П е р е ч е н ь  о р г о с н а с т и  н П Т О  и  р а б о ч е м  м е с т е  о п е р а т о р а  ст а н к о в  е Ч П У  

(г о р и з о н т а л ь н о -р а с т о ч н ы е  с т ак х н  м о д е л и  2 А 6 3 7 -Ф 2 )

№ аа 
плану

Нахменоваххе Шнфр чертежа, обозначение Хзрастсристккд, 
габариты, мм

Количест­
во, шт. аация-калькодержател ь

1 Горгаонтально- 
расгочный станок

Модель 2А637-Ф2»

2 Кран консольный
стационарный
поворотный

Под кодом 
СКП314921

Высота подъема 
h * 4 м. вылет 
крюка £ * 4 м

1 Изготовитель—Ста- 
хановсхий машино­
строительный завод

Э Шкаф 1-1-1600
ОСТ 2 Н06-40-84

630x350x1600 1 Кальходержатель—Ми­
нский филиал институ­
та "Оргстанкинпром*

4 Стол 3-2-1250-300 
ОСТ 2 Н06-37-84

1250x750x300 2 То же

5 Стеллаж для верти- СМ 3721.16 
кального хранения

600x600x900 1

б Подставка под кор- СД 3738.05 
пусиыс детали

1600x1200x100 2 Кальходержатель—инс­
титут "Оргстанккн- 
пром", Москва

7 Стул подъемно­
поворотный

СД 3793.02 1 Калькодержатель—Ми­
нский филиал институ­
та "Оргстанхинпром'

8 Планшет для 
чертежей

СМ 3799.05 - 1 Тоже

9 Контейнер для 
стружки

Заявка 800x800x800 1 -

10 Решетка под ноги - - 1 -

рабочему
3.43. Многоцелевой сверлильно-фрезерно-расточный горизонтальный станок с 

подвижной стойкой модели ИР800ПМФ4

А с . 8 
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Перечень оргоснастки и ПТО на рабочем месте опе^атра приведен \ \  табл. ЗАЗ.
Та блики ЗЛЗ

Перечень оргоснастхн ■ ПТО на рабочем месте оператора станков с ЧПУ (мпогодслопой 
свсрлхльно-фреэерно-расточны! горж^онтальныД станок модели ИР800ПМФ4)

№  п о  
плану

1

Наименование Шифр чертежа, обозначение 
по ОСТ

Характеристика, 
габариты, мм

Количест­
во, шт.

И э ю т о е и т о л ь  и л »  п р га лн *  
з р ц и и -к п л ы ю л е р ж о  г о л ь

Многоцелевой свер- Модель 
лильно-фрезерно- ИР800ПМФ4 
расточный горизон­
тальный станок с 
подвижной стойкой

2 Кран консольный
стационарный
поворотный

Под кодом 
ОКП31 5921

Высота подъема 
h = 4 м, вылет 
крюка l  = 4 m

1 Изготовитель — 
Стахановский машино­
строительный завод

3 Шкаф 1-1-1600
ОСТ 2 Н0640-84

630x350x1600 1 Конькодержатель— Ми­
нский филиал институ­
та "Оргстаикинпром

4 Подставка под 
корпусные детали

СД 3738.05 1600x1200x100 2 Калькодержатель—ин­
ститут "Оргстапкин- 
пром”, Москва

5 Инструментальная 
поворотная стойка

- 740x1150 1 Изготовитель — 
Ивановское СПО

б Планшет для 
чертежей

СМ 3799 05 Высота
подвешивания
1800-2600

1 Калькодержатель—Ми­
нский филиал институ­
та "Оргстанкинпром*

7 Контейнер-тележка Заявка 800x600x800 1
для стружки____________________________________________________

8 Решетка под ноги - 2
рабочему

3.4.4. Гибкие производственные модули (ГПМ). Многоцелевой сверлильно-фре­
зерно-расточный станок модели ИР500ПМ1Ф4М

Перечень оргоснастки и ПТО на рабочем месте оператора приведен в табл. 3.4.4.
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Т а б л и ц а  34.4

Перечень
оргосклсткя в НТО жа рабочем месте оператора станков с ЧПУ 

(ГПМ многоцелевой сверджльно-фрезерно-расточный модели ИР500ПМ1Ф4М)

Шифр чертежа, обозначение Хярактеряеткка, Количе­ Изготоаитыа
Нзкмеяождяме по ОСТ пбериты, мм ство, иди ортамиз«имя-

ют. идькодержатель

1 ГПМ многоцелевой Модель
сверлильно-фреэер- ИР500ПМ1Ф4М 
но-расточный

2 Перегрузочный МПГ-630 Радиус обслуживания: 1 ПО "Конвейер*
манипулятор наибольший — 3,6 и, 

наименьший —1,6 м; 
Q -  0,63 т

) Шкаф 1-1-1600 630x350x1600 1 Калькодержатель —
ОСТ 2 Н06-40-84 Минский филиал

института
"Оргстанкинпром"

1 Стол 3-2*1250-300 
ОСТ 2 Н06-37-84

1250x750x300 1 То же

5 Перегружатель Заявка v . * - 0-25- 0-5 » 1 -

6 Тара . 2 Изготовитель —
п роизводственнал Потьменский автозавод

нестандарта зиро ванно­
го оборудования

7 Планшет для СМ 3799.05 Высота 1 Калькодержатель —
чертежей подвешивания Минский филиал

1800-2600 института
"Оргстанкинпром"

8 Инструментальная 740x1150 1 Изготовитель —
поворотная стойка Ивановское СП О

9 Контейнертслежка Заявка 800x600x800 1 -
для стружки

10 Решетка под нош . 1
рабочему

* Тара выбирается и оиггистстпии с размерами обрабатываемых деталей.
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3.4,5. Продольные фрезерно-расточные станки модели 6М610МФ4-20

Рис. 10

Перечень оргоснастки и ПТО на рабочем месте оператора примелем м табл. 3.4.5.
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Перечень
оргосяасткж ■ ПТО не рабочем месте оператора ставков с ЧПУ 
(продольные фрезерно-расточные станки модели 6М610МФ4-20)

Т а б л и ц а  345

№  по I Наименование I Шифр чертежа, обозначение I Характеристика, 1 Кодичест- Изготовитель 
плану I I по ОСТ I габариты, км | во, нгт. „ли организация-

калькодержатель

1 Продольный 
фрезерно­
расточный станок

Модель
6М610МФ4-20

2 Кран консольный
стационарный
поворотный

Под кодом 
05П315921

Высота подъема 
h -  4 м, вылет 
крюка L -  4 м

1 Изготовитель — 
Стахановский 
машинострои­
тельный завод

3 Шкаф 1-1-1600
ОСТ 2 Н06-40-84

630x350x1600 1 Калькодсржатель — 
Минский филиал 
института 
"Оргстанкинпром"

4 Стеллаж для
вертикального
хранения

СМ 372116 600x600x990 1 То же

5 Подставка под кор- СД 3738.05 
пусныс детали

1600x1200x100 2 Калькодержатель — 
институт "Оргстанкин­
пром”, Москва

6 Планшет для 
чертежей

СМ3799.05 Высота
подвешивания
1300-2600

1 Калькодержатель — 
Минский филиал 
института 
"Оргстанкинпром*

7 Площадка к станку CM3744.il - 2 То же
8 Контейнер для 

стружки
Заявка 800x800x800 1 -

9 Решетка под ноги 
рабочему

- - 1 -
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3.4.6. Р абоч ее м есто  настройки инструм ента станков токарной группы

Рис. 11

I  — прибор д л я  настройки инструмента ЕВ-2026, 2 — стеллаж  для хранения инструмента СР 3721.23. 
3 — столик приемный передвижной СД 3705Л2В
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3.4.7. Рабочее место настройки инструмента станков сверлильно-фрезерио-рас- 
точной группы

Ряс. 12

1 -  верстах слесарный СМ 3743.04,• 2 -  прибор лля  настрояхя инструмента БВ-2027.
3 -  стеллаж инструментальный С? 3721.27, 4 -  тележха со сменной оснасткой СР 4186 06
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3.5. Рекомендуемые схемы расположении оборудовании при миокн иппмипм 
обслуживании

ввух ст анков  
с  лрограммяын управлением

в
а-параллельная, f  -  линейная

Рис. 13

трех станков 
с программным управлением

а  -  данеинпя, f -  ft-образная

яетырех станков 
с программным управлением

(мештшия ( мнч,и*Чаи)

Рве. 14 Pur И
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П ланировки рабоч и х м е с т  оператора на станках с ч и сл овы м  п р огр ам м ­
ны м  уп равл ен и ем  при м н о го ст а н о ч н о м  обслуж ивани и

35.1. Токарно-винторезные станки модели 16К20РФЗ

Рже. 16

Перечень оргоснастки на рабочем месте оператора приведен в табл. 3.5.1.
Т а б л и ц а  3.5.1

Перечень
оргосяастхн на рабочем месте оператора станков с ЧПУ 

(токарно-вжнторезные ставки модслж 16К20РФЗ)

№  по Шифр чертежа, обозначение Характеристике. Количест­ Изготовитель
плану Наименование по ОСТ габариты, мм во. шт или организация- 

калькодержатель

1

2

Токарно- Модель 
винторезные 16К20РФЗ 
станки

3 Столик приемный с С3705.22А
инструментальными
ящиками

950x630x820 1 Изготовитель — 
Кувандыхский ме­
ханический завод

4 Стол 3-2-1250-300
ОСТ 2 Н06-37-84

1250x750x300 1 Калькодержатель — 
Минский филиал 
института "Орг- 
станкинпром"

5 Решетка под ноги 
рабочему

- 1 -
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3.5.2. Токарно-револьверные станки модели 1Г340ПФЦ-01

Рис. 17

Перечень оргоснастки на рабочем месте оператора приведен в таб^. 35.2.

Т а б л и ц а  35 2

Перечень
оргоснастки на рабочем месте оператора станков с ЧПУ 

(токарно-револьверные станки модели 1Г340ПФЦ-01)

N* по Шифр чертежа, обозначение Характеристика. Количест­ Изготовитель
плану Наименование по ОСТ габариты, мм во, ШТ. или организация- 

калькодержатель

1 Токарно- Модель 1Г340ПФЦ-01
2 револьверные
3 станки
4 Тумбочка 1-500-1100 (17—27)’ 500x630x1100 1 Калькодержатель —

ОСТ 2 Н06-38-84 Минский филиал ин­
ститута "Оргстан-

________________________________________________________________________ кинпром"_________
5 Стол 2-2-1250-850 1250x750x850 2 То же
_____________________ ОСТ 2 Н06-37-84_____________________________________________________

6 Стеллаж елочный СМ 751537 800x800x800 6 ■
Решетка под ноги 
рабочему

“ 3

Планшет для СД 3750.04 Высота подвешива­ 1 Калькодержатель —
чертежей ния до 520 институт "Оргстап- 

кинпром*, Москва

Варианты компоновки выдвижных ящиков зависят от вида обрабатываемых деталей.
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3.53. Горизонтально-фрезерные станки модели 6Т83ГФ20

Ряс. 18

I кречсггь оргоснастки на рабочем месте оператора приведен в табл. 3.5.3
Т a G л и ц .1 35 3

Перечень
оргосяасткн на рабочем месте оператора станков с ЧПУ 

(горизонтально-фрезерные станка модели 6Т83ГФ20)

М" и*» Шифр чертежа, обозначение Характеристика. Кояичест' Иэготовн-ель
II 1 шу Наименование по ОСТ «бэркты, мм во, шт или организация- 

млькодержа-сль

J То ринита ль но- Модель
фрезерные 7ШГФ20

2 станки
3 Столик приемный с C37Q5.22A 

инстру ментальными 
ящиками

850x630x820 1 Изготовитель — 
Кувандыкский завод 
механических 
прессов

4 Стеллаж для прис- СД3725 01А 
пособлеиий с выд­
вижной платформой

800x750x820 1 Изготовитель — 
Одесский завод 
прессов

5 Стол 3-2-1250-300
ОСТ 2 Н06-3784

1250x750x300 1 Калькодержатель — 
Минский филиал ин­
ститута "OptxrraH- 
кинпром*

6 Решетка пол ноги - 1 -

рабочему

42



3.5.4. Вертихалыю-сверлилыше станки модели 2Р135Ф2-1

Рис, V)
Перечень орижпастки на рабочем месте он ера гора нринсдсп и шбл. 3.5.4,

Т а б л и ц а  35  4
Перечень

оргоснастхи на рабочем месте оператора станков с ЧГГУ 
(вертнкадьно-сверлжльныс станки модели 2Р135Ф2-1)

N? гто 
плану Наименование Шмфрчертежа, обозначение 

по ОСТ
Характеристика, 
габариты, им

Количест­
во, urr

Изготонитель или орга­
низация калькодержатель

1 Вертикально-
2 сверлильные станки

Модель
2Р135Ф2-1

3 Столик приемный с 
инструментальными 
ящиками

C37Q5.22A 850x630x820 1 Из ругов ит ель — 
Кувандыкский завод 
механических 
прессов

4 Стол 3-2-1250-300 
ОСГ 2 Н06-37-84

1250x750x300 1 Калькодержатель — 
Минский филиал ин­
ститута 'Оргстан- 
кинпром”

5 Стеллаж для прис­
пособлений с выдви­
жной платформой

СД 3725.0 IA 800x750x820 1 И ихтговжель — 
Одесский завод 
прессов

6 Решетка под ноги - 1 -

рабочему

43



355 . Круглошлифовальные станки модели ЗМ153ВФ20

Перечень оргоснастки на рабочем месте оператора приведен в табл. 35 5 .

Т а б л и ц а  3-5.5

Перечень
оргоснастки ни рабочем месте оператора станков с ЧПУ 

(круглошлифовальные стаякн модели ЗМ15ЭВФ20)
N9 по 
плану Наименование

Шифр чертежа, обозначение 
по ОСТ

Характеристика, 
габариты, ми

Количест­
во, шт.

Изготовитель 
или организация- 
калькодержатель

1 : 
2 1

Круглошлифо­
вальные станки

Модель
ЗМ153ВФ20

3 Столик приемный с 
инструментальными 
ящиками

С3705.22А 950x630x820 1 Изготовитель —
Кувандыксхий завод
механических
прессов

4 Стол 3-2-1250-300 
ОСТ 2 Н06-37-84

1250x750x300 1 Калькодержатель — 
Минский филиал ин­
ститута "Оргстан- 
кинпром*

5 Решетка под ноги 
рабочему
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3.6. Оргоснастка рабочих мест в механических цехах 
3.6.1. Шкаф инструментальный 1-1-1600 ОСТ 2 Н06-40-84

Предназначен для оснащения рабочих 
мест станочников.
Шкаф оборудован полками с ложементами 
для хранения инструмента.
Габариты, мм — 630x350x1600 
Калькодержатель — филиал института 
"Оргстанкинпром", Минск.

3.6.2. Шкаф инструментальный 1-1-1350 ОСТ 2 Н06-4О-84

Предназначен для оснащения рабочих 
мест станочников. Шкаф оборудован пол­
ками с ложементами для хранения инст­
румента, перфолент.
Габариты, мм — 630x350x1350 
Калькодержатель — филиал института 
"Оргстанкинпром", Минск.

3.63. Стол 3-2-1250*300 ОСТ 2 Н06-37-34
Предназначен для хранения деталей, приспособлений. 
Габариты, мм — 1250x750x300
Калькодержатель — филиал института "Оргстанкин- 
пром", Минск.

3.6.4. Стол производственный 1-1-1250(850)-750 ОСТ 2 Н06-37-84

Предназначен для размещения деталей, приспособле­
ний, тары с заготовками.
Габариты, мм — 1250x750x850(850x750x850) 
Калькодержатель — филиал института "Оргстанкин- 
пром", Минск.
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3.6.5. Столик приемный передвижной СД 3705-0213

Предназначен для оснащения рабочего места контро­
лера.
Габариты, мм — 630x850x820 
Масса, кг — 40,5
Изготовитель — Московский завод "Станкоагрегат" 
Калькодержатель — институт "Оргстанкинпром", Мо­
сква.

3.6.6. Стеллаж для вертикального хранения СМ 3721.16

Предназначен для вертикального храпе­
ния оправок.
Габариты, мМ — 600x600x900 
Количество мест —12 или 18 
Масса, кг — 65
Калькодержатель — филиал института 
"Оргстанкиипром", Минск.

3.6.7. Стеллаж для приспособлений (с выдвижной платформой) СД 3725.01А

Предназначен для хранения приспособлений.
Грузоподъемность, кп
на нижней полке — до 300
на верхней полке — до 100
Габариты, мм — 800x750x820
Масса, кг — 65
Изготовитель — Одесский завод прессов.
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3.6.8. Инструментальная поворотная стойка

Предназначена для размещения и хранения непосредственно у 
станка полного комплекта режущего, мерительного и вспомога­
тельного инструмента.
Количество инструментов, размещаемых в барабане, — 30 
Поворот барабана и поддона, град. — 360 
Габариты, мм — 740x1150
Серийное производство освоено в Ивановском СПО, при заказе 
инструментальной стойки указать конус инструмента.

3.6.9. Тумбочка инструментальная 1-500-1100-(17-27) • ОСТ 2 Н06-38-84

Предназначена для оснащения рабочих мест станочников. 
Представляет собой сборную конструкцию, состоящую из 
корпуса и выдвижных ящиков. Ящики применяются высо­
той 75,100,150 и 300 мм.
Габариты, мм — 500x630x1100
Калькодержатель — филиал института •'Оргстанкинпром", 
Минск.

3.6.10. Площадка к станку CM3744.il

Площадка имеет столик для раскладки инст­
румента и откидное сиденье.
Габариты, мм — 2035x1210x1620 
Высота помоста, мм — 580 
Масса, кг—125
Калькодержатель — филиал института "Орг- 
станкинпром", Минск.

* Варианты компоновки выдвижных ящиков зависят от вида обрабатываемых детален.
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3.6.11. Стеллаж елочный СМ 751537 (СМ 751538)

Предназначен для хранения металла в прутках. 
Диаметр хранимого прутка, мм — 40—80 
Габариты, мм — 800x800x800
Калькодержатель — филиал института "Оргстанкин- 
пром", Минск.

3.6.12. Планшет для чертежей СМ 3799.05

Предназначен для подвешивания чертежей в зоне рабо­
ты.
Высота подвешивания, мм — 1800—2600 
Масса, кг — 5
Калькодержатель — филиал института "Оргстаикин- 
пром", Минск.

3.6.13. Планшет для чертежей СД 3750.04

Предназначен для подвешивания чертежей.
Высота подвешивания, мм — до 520 
Масса, кг —1,1
Калькодержатель — институт "Оргстанкинпром", Моск­
ва.

3.6.14. Стул производственный СМ 3793.02

Предназначен для кратковременного отдыха.
Калькодержатель — филиал института "Оргстанкинпром", 
Минск.
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3.6.15. Щит экранный

Устанавливается у вертикально-фрезерных станков для 
предотвращения разлета стружки.
Габариты, мм — 1500x1500 
Собственного изготовления.

3.6.16. Подставка под корпусные детали СД3738.05
Предназначена для складирования кор­
пусных и базовых деталей.
Грузоподъемность, т — 2 
Габариты, мм — 1600x1200x100 
Масса, кг —138
Калькодержатель — институт "Оргстанкин- 
пром\ Москва.

3.6.17. Решетка под ноги рабочему

Размеры решетки под ноги рабочему опре­
деляются размерами рабочей зоны. 
Собственного изготовления.



4. НОРМ АТИВНАЯ ЧАСТЬ

4.1. НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Поправочные коэффициенты яа вспомогательное время я 
зависимости от размера партии обрабатываемых деталей 

н серийности производства
Карта 1

Тка яро* «ю детве
№ лбищяя Оперативное время МелхосеркЯное — Среднессрябное

СГц* + v  *в|,к' *° Количество деталей в партам, шт.
6 10 1 и 11 *  1 . « . ] 63 | 100 | 160 | 250 | 400 | 630

Коэффициент на вспомогательное время

1 А 1,52 1,4 132 1,23 1,15 1,07 0,93 0,87 0,81 0,76

2 8 м 1Д2 1 # 1,15 1,07 ГШ  0,93 037 0,81 0,76

3 30 и более 1,32 1,23 1,15 1,07 |То] 0,93 0,87 0,81 0,76 0,71

Индекс а б в г д е ж з и к л

П р и м е ч а н и я :  1. Поправочные коэффициенты на вспомогательное время следует применять при 
расчетах норм штучного времени в процессе подготовки производства с учетом планируемого размера 
масштаба производства. Масштаб производства измеряется в нормативах количеством деталей, 
обрабатываемых на одном станке непрерывно (количество деталей в партии).

2. Количество деталей в партии устанавливается по согласованию с плановыми органами завода как 
средняя величина для всех запусков изделий в производство в течение длительного времени (как правило, 
не менее года), обеспечивающая ритмичную работу предприятия. Нельзя определять количество деталей 
в партии как сменную выработку рабочего (бригады), так как рабочий (бригада) может обрабатывать 
партию деталей несколько дней. Термин "масштаб производства” относится не к предприятию или цеху в 
целом, а к операции, на которую устанавливается норма.
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Вспомогательное время на переходы рабочего без груза 
я с грузом х перемещеяже детали е помощью подъемного

крана

Универсальные х многоцелевые 
статен с числовым программным 
управлением

К арга 2

I. Переходы рабочего с грузом ш без груза

Время передвижения рабочего Масса детали щ, кг, до

№ позиции Расстояние перемещения, к, до без груза, мип 5 10 | 1б

Время, мин

1 1 0,03 0,09 0,11 0,13

2 2 0,04 0,11 0,14 0,17

3 3 0,05 0*14 0Д7 0,20

4 4 0,06 0,17 031 0 3 4

5 5 0,07 0,19 0,24 0,27

б б 0,09 0,21 0,27 031

7 7 о д о 0,25 о зо Q3S

8 8 0,12 0,27 0 3 4 0,38

9 9 0,14 0,30 0,37 0,41

10 10 0,16 0,38 0,40 0,46

И н декс а б в г

II. Перемещ еяже детали с помощью подъемного кране

К? позиции

Расстояние 

перемещения 

ПРУЗ*. и. ДО

Время перемещения 

крана без груза, мин

Масса детали го, кг, до

SO 1 100 | 200 | 500 | 1000

Время, мни

11 2 031 033 035 0 3 7 0,40 0,45

12 3 033 0,36 0 3 9 0,42 0,45 0,48

13 4 0 3 5 0 3 9 0,43 0,46 0 3 0 0 3 5

14 5 0 3 7 0,43 0,47 о зо 035 0,60

15 б 0 3 9 0,46 о з о 0 3 5 0,60 0,65

16 7 0,42 0,49 0 3 5 0,60 0,65 0,70

17 8 0,44 о з о 0,60 0,65 0,70 0,75

18 10 0,48 0,60 0,65 0,70 0,80 0,90

И н декс а 6 в Г Д е

П р и м е ч а н и е .  В спом огательное врем я на переходы  о т  стан ка к  стан к у  и  п ерем ещ ен и е детали  
подъем ны м и средствам и  сл ед у ет добавлять к  н орм е ш тучн ого  врем ени в то м  сл у ч ае , если  организацион­
н о-технические условия производства отличаю тся о т  п редусм отренны х норм ативам и.
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4.1.1. Вспом огательное врем я на установку и снятие летали

Вспомогательное время яя установку н снятне-деталж Установка в самоцснтрнрующем 
п а т р о н е ______________

Карта 3 [ Лист 1

Способ уст* коп­ Характер Точ­ Димка
ки и крепления выверки ность детали Масса детали ю, кг, до

№ детали вывер­ \  ми,

позиции ки, ми. ДО u s  I оз  I 1 1 j  1 s  1 * 1 «  1 а» 1 И

до Время 1, иин

1 Вбесклю че- Б ез -  - 0,08 0Д0 0Д2 0Д6 0Д8 0,21
ром патроне выверки __________________

2 В патроне с Без - 0,15 0Д8 0,23 0,32 0Д7 0,43 ОД 0,65 0,80
креплением выверки

3
4
5
6

ключом с  вывср_
кой инди­
катором

од
од
0,05
0,01

“ 0Д4
0,80
0,95
1,15

0,42
1,00
1,15
1,40

ода
1,20
1,40
1,65

0,75
1*55
1,85
2Д

0,90
1Д0
2,1
2Д

1,05
2,00
2,4
2,8

1Д0
2Д
2,6
эд

1,40
2,6
3,0
3,6

1,65
2,9
зд
4,0

7 В патроне с Без 
креплением выверки

- - 0,10 , 0,12 0,13 0Д7 0,19 0,23 0,28 0,34 0,40

8 пневмогид- с  вывер­ ОД 0,15 0,18 0,21 0,28 0,31 0,38 0,45 ОД5 0,65
1,159 кой инди- од 0Д6 0,41 0,46 0Д5 0,60 0,75 0,85 1,00

10 Рабическим катором 0,05 0,41 0,47 0Д5 0,65 0,70
0,90

0,85 1,00 1,15 1,30
И зажимом 0,01 0Д0 0Д5 0.65 0,75 1,05 1,15 1,40 1Д5

12 В патроне на столе 
станка (вертикальная 

ось патрона)

- - 0,12 0,15 0,18 0,24 0,27 0,32 0,36 0,43 0,49

13 В патроне с разъемным 
вкладышем

- - 0,41 0,48 0Д5 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 -

14 В патроне с разрезной 
втулкой

- - 0Д8 0,22 0,27 0,37 0,42 - - - -

15 В патроне с Без вьь 
поджатием верки (ви- 

центром зад- зуально)

- 500 - - 0Д8 ода 0,60 0,70 0,75 0,90

16 ней бабки Свывер.
кой инди­
катором

ОД 500 - - 0,60 0,85 1,00 1,20 1,40 1,63 -

17 В патроне с Без вы- 
поджатием верки (ви- 

центром зад- зуально)

- 1000 - - 0,70 ода 0,95 1,05 1Д 1Д5

18 ней бабкин Свывер. 
ЛЮНСТС КОЙ ИНДИ*

катором

ОД 1000 - - 0,95 1,15 1Д0 1,40 1,50 1,60 -

Индекс а б в Г д е ж 3 и

52



Вспомогательное время на установку в  сиггже детали Установка ■ самоцентркрующем 
патроне

Карта3 Лист 2
Способ уставов- Характер Точ- Длит
кя к крепления выверяя моста детали Масса детали ш, кг, до

№ дсп ля вывер* К мм,
позиции кя, ми, до 0ДЗ 1 I 3 М L * 1 “ 1 »  1 30

до Время t, мни

19 500 . - - 0,60
0,65

0,70
0,80

0,80 0,95 1,10 1Д5
20 Без 1000 - - - 0,95 1,00 1,30 1.45
21 выверки 1400 - - - 0,70 0,85 1,00 1.15 1,35 1Д5
22 2000 - - - 0,75 0,90 1,10 1,25 1,50 1,70

23 В кулачках 0,5 500 . - - 0,80 0,95 1,15
135

1*30 1,60 1,80
24 и люнете С вывер­ 1000 - - - 0,90 1,05 1.45 1,70 1.95
25 1400 - - - 0,95 1,15 1,35 1,50 135 2,1
26 кой инди- 2000 - - - 1,00 1Д0 1,40 1,65 135 23
27 од 500 • - _ 0,90 1,05 135 1,45 1.70 2,00
28 кагором 1000 - - - 1,00 1,20 1,45 1,65 2,00 2,3
29 1400 - - - 1,10 130 1,55 1,75 2,1 2,45
30 2000 - - - 1,15 1,40 1,65 1,90 2,3 2,6

31 В патроне с пневмогидра вли- 500 0,14 0,19 0,24 0Д7 0,44 0,55 0,60 0,75 0,90
32 ческим зажимом, с поджатием 1000 0Д7 0,22

0,24
0,29 0,44 0,55 0,65 0,75 0,90 1,05

33 центром задней бабки 1400 0,19
031

0,32 0,48 0,60 0,70 0,80 1,00 1,15
34 2000 0Д7 0,35 0,55 0,65 0,75 0,90 1.Ю 130

Индекс а б в г Д е ж 3 и

II. Уставоавть деталь в сввть подъемнжхом, краном

Точ­
N» Слбсоб

устаиов-
ность
выве*

Дли­
на де-

Подъемником при станке Мостовым кранов

ПО* ки икре* Характер (ЖК. тали Масса детали ш, кг, до
эн* гтлення выверки мм. К мм, 30 1 «0 | 200 | 500 1 1000 || 30 1 SO 1 200 | 500 11000 1 3000 1 5000 110000 115000
цнн детали до до Время 1, ии»

35 Без -  -  У  ; 7  У  W  4,3 3,7 4,2 4,7 5 3  5.8 6,7 73  7,9 8,3
В патро-вывсрки______

36 нес Свыве- 03  -  2,6 3,4 43  5 3  6,0 4,1 4,9 5,7 6,7 73  -
37 крепле-ркойин- 0,1 3,9 43  5 3  7,0 8,0 5,4 6,3 73  8,5 93  -
38 иием дикато- 0.0S 5,0 63  7,4 83  10,0 63 7,6 8,9 103 И З -
39 ключом ром 0,01 6,4 7,7 9,2 10,9 12,4 7,9 9,2 10,7 12,4 13,9 . . .
40 Впатро- Без -  I  1,40 1,70 1,90 23  2,6 2 3  33  33  33  4,0 4,4 4,7 4 3  5Д

н ес выверки_________________________
41 крепло- 03  -  2,00 2 3  2,7 3,0 33  33  3,9 43  4,5 4,8 -  - -

иием
42 пневмо-С выве- 0,1 3,1 33  3,8 4,2 43  4,6 4,9 S3  5,7 6,1 -

гидра в- ркой  ин-
43 ди чее- дикато- 0,05 4,1 43  5,0 5,5 5,9 5,6 6,1 6,5 6,9 7,4 -

ким за - ром
44 ж им ом __________ 0,01 5,2 5,8 6,3 6,9 7,4 6,7 7,3 7,8 8,4 8,9 -  -
45 В патро­

не с
-  500 130 23 2,9 33 43 3.1 3.7 4,4 53 6.0 7,4 - -

46 поджа- Без вы­
гнем верки

1000 2,00 2,7 33 4,5 53 33 43 5,0 5,9 6 3 8,4 - -
47 центром (визу- 

задней ально)
1400 2,2 2,9 3,8 43 5,7 3,7 43 53 63 7,2 8,9 - -

48 бабки 2000 2,4 зз 4,1 53 63 3,9 4,7 5,6 6,7 7,6 9,4 - -
Индекс а о в г Д е ж 3 и к л м н о
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Вспомогательное время нв установку к сватке деталж Установка в самоцентрярующем 
патроне_______ _______________

Карта 3 ЛистЗ

№  Способ

по- ск к кре»

tout (сти х

Херектер

вывери

Точ­
ность
выье-
ж*.
ки,
до

Длм- 
кв де-
гвди
г. ИИ,

во

Польемкхеом при сгвике Мостовым креком

Месса детали т, КГ. до

» J 0 J 200 I 500 |юоо I1зо во 200 500 11000 | 3000 1 5000 10000 1 15000

Время г, ими
ОД 500 33 4Д 5,2 6,0 4,0 4,8 5,6 6,7 73 93 - - -

1000 23 3,6 43 5,6 6,6 43 5Д 6,0 7,1 8,1 93 - - -

1400 2,9 33 4,8 5,9 63 4,4 53 63 7,4 8,4 ю з - - -

2000 зд 4,0 5,0 6Д 7,2 4,6 53 63 7,6 8,7 10,6 _ - -

- 500 1.65 2.4 3,2 4Д 4,9 з з з з 4,7 5,6 6,4 8,0 1 - _
1000 2,00 23 3,7 4,7 5,6 33 43 53 63 7Д 83 - - -
1400 3,0 3,9 5,0 6,0 3,7 43 5,4 63 73 93 - - -
2000 2,4 зз 43 S.4 6,4 3,9 4.8 5,7 63 73 9,9 - - -

ОД 500 33 5,8 73 83 5,0 6,0 73 8,7 10,0 123 _ -
1000 3,9 5,1 6.4 8,0 9,4 5,4 6,6 73 93 10,9 13,6 - - -
1400 4Д 5,3 6,7 8,4 93 5,6 63 83 93 ПЗ 14,1 - - -
2000 4,4 5,6 7Д 83 103 53 7,1 8,6 ю з 11,8 14,7 - - -

- 500 135 1,80 23 33 4,0 2,7 33 4,0 43 S3 63 - -
1000 1,65 23 зд 4,1 4,9 зз 33 4,6 5,6 6,4 8,0 - - -
1400 1,90 2,7 33 43 5,4 3,4 4,2 5,0 6,0 63 8,6 - -
2000 Ч 3,0 4,4 5,0 6,0 3,7 43 53 63 73 93 - - -

49 В патро­
не с

50 поджа- Свыве-
тием ркой

51 центром индика-
задней тором

52

54 не с верхи
55 поджати- (визу-
56 ем цент- алъио)

58 ней баб- ркой
59 ки и лю- индика-
60 неге тором
61
62
63
64

Без
выверки

65 Впатро- ОД 500 1,40 2,00 2,7 3,6 43 23 3,5 43 5,1 5,9 73 -
66 ней Свыве- 1000 1,90 2,6 33 43 5,4 3,4 4,1 5,0 6,0 63 8,6 -
67 Люнете 1400 2,2 3,0 3,9 5,0 6,0 3,7 43 5,4 6,7 7,4 9,2 -
68 ркой 2000 23 3,4 4,3 53 63 4,0 4,9 5,8 7,0 8,1 10,0 -___ -
69 индика- ОД 500 2,2 23 з з 43 5,7 3.7 4,4 53 63 7,2 83 - - -

70 1000 2,8 3,7 4,7 53 63 43 53 63 73 8,4 ю з - - -

71 тором 1400 ЗД 4,1 5,1 6,4 73 4,6 5.6 6,6 73 9,0 и д - - -

72 2000 33 43 5,7 7Д 83 5,0 6,0 7,2 8,6 93 12,0 - - -

73 В патроне с пнев­ 500 0,44 0,95 130 2,2 23 1,95 2,4 3,0 3,7 43 5,6 - - -

могидра вличес-
74 ким зажимом с 1000 035 1,60 23 33 4,0 23 3,1 33 4,7 S3 7Д - - -

75 поджатием цент­ 1400 135 1,95 23 33 4.6 2,8 3,4 43 S3 63 73 - - -

76 ром задней бабки 2000 1,60 2,4 з з 4,4 53 зд 3,9 43 53 63 83 - - -
Индекс а б в г Д е Ж 3 и к л м н о

Л р и м о Мани я: 1. При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом 0,8.
2* При у г,шиткс деталей из легких сплавов время по карте применять с коэффициентом 1,1.
3. При iMiftfiv. с подъемником или краном время дано на установку и снятие детали с захватом ее 

клехцами. При угшювке детали с захватом ее тросом или цепью время по карте следует увеличивать: для 
детали мш'.соИ до UK) кг — на 0,2 мин, свыше 300 кг — на 03 мин.

4. При ytrniiJtiiiKc и снятии деталей массой до 30 кг роботом и манипулятором время по карге 
применял» « №( |Г(к|»п(иснтом 2,2, а для деталей массой свыше 30 кг по позициям 35—76, индексы е—о — 
применять с шпффшщеитом 0,6.
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Вспомогательное время на установку н снятие детали Установка в самоцснтрярующем 
патроне прв работе жэ прутка

Карта 4

_
т

_

Способ Длин* Диаметр прутка 4, мм, до
установки выдвигав-

№ позиция Споооб устало*** детали не длину мопо прута* 5 L  » 1___ » т 40 ]50 и более

/, ми, до Время t, мин

1 25 0,12 0,14 0,18 0,22 -

2 По упору 50 0,14 0,16 0,20 0,24

3 100 0,15 0,18 0,22 0,27

4 200 - - 0,25 031
5 ключом 300 - - 0,27 озз

б 25 0,13 0,16 0,23 0,26

7 По 50 0,16 0,19 0,26 0,29

8 линейке 100 0,19 0,23 0,28 0,32

9 200 - - 0,31 034
10 В патроне 300 - - 0,33 0Д6

11 с креплением По упору 50 0,06 0,08 0,10 0,13

12 пневмати­ 100 0,08 0,10 0,12 0,16 0,21

13 200 - - 0,15 0,22 0,26

14 ческим 300 - - 0,17 0,27 032

15 зажимом 50 0,12 0,14 0,18 0,22 -

16 По 100 0,14 ОДб 0,20 0,25 0,30

17 линейке 200 - - 0,23 0,25 032

18 300 - - 0,24 031 037

Индекс a б в г Д
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Вспомогательное время на установку в снятие детали Установке в цанговом  
патроне_______________
____________Карта $

В е э
L При работе на прутка

№  поэхккя Способ установки детали

Длина
выдвигав*

мото прут**

/, мм, ДО

Диаметр прутка d, им. до

S 1__ » 1 »  1 40 1___ 50 | ев. 50

Время 1, мин

1 25 0,07 од» 0,10 0,17 0,21 036
2 рукоят­ 50 0,08 0,10 0,13 0,19 0,22 039
3 кой 100 0,10 0,13 0,16 0,21 035 озз
4 рычага 200 т - 0,20 0,27 039 037
5 300 т - 0,24 0,33 036 0,45

6 25 0,01 0.06 0,09 0,12 0,14 0,19
7 В патроне с лневма- 50 0,05 0,08 0,11 0,15 0,17 озз
8 креллением тическим 100 0,07 0,09 0,13 0,18 0,19 0,25
9 зажимом 200 - 0,16 0,22 035 озз
10 300 - 0,18 0,25 0Д8 036
11 25 0,10 0,12 0,15 0,18 т -
12 50 0,12 0,14 0,18 032 -
13 ключом 100 0,14 0,17 0,21 0,26 - -
14 200 * • 0,25 031 -
15 300 - - 0,28 0,34 • -
16 При установке с поджатием * - 0,06 0,1 0,12 0,15
_________ центром д о б а в л я т ь ______

Индекс а б 0 т д е

IL По одной детали
№ Способ установки детали Масса детали т, кг, до

позиции 0,005 |од1 [ода |одз | оде |м» | o j | и  I 1 | з  | • 1 11 1 м 1 30
Время 1, мии

17 рукоят­
кой

рычага

0,12 0Д1 0,10 0,09 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 - “ - -

18 В патроне с пневма­
тическим
зажимом

- " 0.09 0,11 0,12 0,15 - - - - -

19 креплением ключом - - - - 0,14 0.17 0,20 0,25 - - - _ _

20 махович­
ком через 
шпиндель

0,15 0,14 0,13 0,12 0,11 0,13 0,14 0,15 0,17 -  - • -

21 рукоят­
кой

рычага
0,40 035 0,65

22 В патроне пневма- 
с поджатием тическим 

.____  центром зажимом
0,37 озо 0,60

23 и креплением ключом 0,75 0,95

24 махович­
ком через 
шпиндель

0,44 озо 0,60

Индекс а б В Г д е ж 3 и к л м н о

П р и м е  ч а н  и я: 1. При переустановке детали время по карте для позиций 17—24 применять с 
коэффициентом ОД к
коэфф^Йент^и^ДВКС И снятаи дсталс*  роботом или манипулятором время по карте применять с



Вспомогательное время на установку н детадк Установка в четыпсхкудачковом 
патроне_______________________
Карта б I Лист 1

I. Установить деталь н снять вручную, подъемником

Состоя­ Точ­
Способ ние ус- ность Вручную Подъемпнком при станке

N9 установки гако* Характер оыве*

позиции детали почкой выверки р*и. Масса детали п , ДГ, до

поверх* ми; 1 | з | з | « | ч | м | з о | | ЭО | в0 ) 200 1 500 1 1000

пости до Время t, мин

1 По контуру - 0,90 1,15 135 1,55 1,80 2,3 2,7 3,6 4,8 5,8 8,4 10,9
поверх­
ности

2 детали - 1,50 1,90 2,2 23 2,9 3,3 3,8 4,8 63 8,2 ИЗ 14,9
цклин- 

НеоФ- дриче- 
рабо- По схой 

тайная раэ- фор­
ме- мы

В патроне точ- детали - 
ной фасон* 
рис- ной 
ке или ко­

робча­
той 

ф ор. 
мы

2,6 2,9 3,2 3.7 4.1 43 53 63 8,4 ИЗ

4 Обра­ Без 035 0,40 030 0,55 0,65 0,75 0,90 2,7 3,1 3,6 4,6 5,4
ботан­• выверки

5 ная С выверкой 03 0,85 130 1,40 1,60 130 2,1 2,4 2,8 3,4 4,1 43 33
6 по диа­ од 1,05 1,45 1,65 1,93 2,2 23 2,8 3,7 4,4 53 6,1 6,9
7 метру 0,05 1,25 1,70 2,0 23 2,6 3,0 33 4,7 53 63 73 8,0
8 0,01 1,90 2,6 3,0 3,4 3,9 43 5,0 « 73 83 9,8 11,0

9 В патроне - Вез . 0,50 0,60 0,65 0,70 0,90 1,Ю 130 - - - - -
с поджа- выверки

10 тием цен­ По контуру 130 130 1,60 1,70 2,1 3,0 3,6 43 5.9 7.7 10,6 13,7
тром зад­ необрабо­
ней бабки танной по­

верхности
11 В патроне - С выверкой 03 1,05 1,45 1,70 1,95 23 2,6 2,9 43 6,1 83 103 13,4
12 и непод­ по диа­ 0,1 130 1,75 1,95 23 23 2 3 33 53 73 93 12,6 15,7
13 вижном метру 0,05 1,40 1,95 23 2,6 3,0 33 3,9 63 83 10,9 143 173
14 люнете OjOl 1,95 2,7 зд 3,6 4,1 4,7 53 7.7 103 13,4 173 213

Индекс а б в г Д е Ж а б в г Д
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Вспомогательное время на установку н сяктис детали Установка в четырехкулачковом 
патроне
Карта б | Лист 2

XL Установить деталь я  снять краном

№ Скюсоб

Состоя- 
«мо ус- 
гамо* Характер

Точ-
воггь

Мостовым краном

yCTMOBUf Масса детали т ,  кг, домэчмоЯ выверки вывср-

поэшоп ДГТЫХ км. ми. 30 I ВО 1200 1 500 I Ю00 11500 13000 15000 110000 115000 | 25000
кости до В р е т  U мкм

15 По контуру 
Необ- поверхности

- 5,1 63 73 9,9 12*4 143 17,9 213 27,0 313

16 рабо- По ра- детали 
тан- змсто-цилин- 
ная чной дриче-

- 63 73 9,7 133 16.4 18,9 24,0 29,0 373 43,0

риске схой
фор­
мы

17 В патроне детали * 73 9,9 12,8
фасон­

ной 
или 

короб­
чатой 
фор­
мы

18 Обра- Без выверки - 4Д 4,6 5,1 6,1 63 73 8,7 9.7 11,4 12,7

19 ботан- С выверкой 0,5 43 4,9 5Д 63 7,0 7,4 83 9,0 
8,4 8,9 9,9 10,8

10,0 10,7
12320 ная по диаметру од 5Д 5,9 7,0 7,6 12,0 -

21 0,05 6ДЗ 7,0 7,8 8,7 
10,0 И З

93 10,0 10,9 11,7 
123 133 Н 6 15,7

12,8 13 3 -

22 0,01 7,75 83 17,3 18,4 -
23 В патроне По контуру - 6,0 7,4 9,2 12,1 153 17,7 22,0 263 ззз 383 -

с поджа­ необработан­
вшем цен­ ной поверх­
тром зад- 
ней бабки

ности

24 В патроне - ОД 6,0 7,6 9,7 123 14,9 16*7 203 233 29,0 323 38,0
25 и непод­ С выверкой од 63 8,7 11,0 14,1 173 193 233 273 ззз 37,0 423
26 вижном по диаметру 0,05 73 9,8 12,4 15,7 18,8 21,0 253 29,0 353 393 453
27 люнете 0,01 9Д 113 143 19,0 23,0 253 31,0 353 43,0 483 56

Индекс е ж з и к л м н о п Р

П р и м е ч а н и я :  1. При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом 0,8. 
2. При установке деталей иэ легких сплавов время по карте применять с коэффициентом 1,1.
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Вспомогательное время на установку н снятжс дегадн Установка, в центрах 
Карта 7 | Лист1

L Установить ■ снять деталь вручную

№ Способ установки Способ подводя Масса детали га, кг. до
ПОЗИЦИИ детали пнаолк задней 025 1 1 ц 1 3тх:тх:гх: 20 1 м

бабки Время t, мин

1 Вращением
маховичка

0,21 0,23 0,26 031 037 0,44 0,55 035 0,75

2 с надева- Пневматическим 
ниемхэ- устройством или 
мутика отводной 

рукояткой

0,18 0,20 033 036 033 0,41 0,48 0,60 0,70

3 В центра* Звездочкой 0,26 0,28 031 0,36 0,45 035 0,65 0,70 0,90

4 Вращением
маховичка

0,13 0,14 0,16 0,19 033 038 032 0,40 0,47

5 без Пневматическим 
надевания устройством 
хомутика или отводной 

рукояткой

0,10 0,12 0,13 0,16 0,19 0,23 0,28 0,34 0,41

б Звездочкой 0,18 0,20 032 035 03? 0,34 0,40 0,48 03S
7 В центрах с 

самозажимным
Вращением
маховичка

- - 032 0,26 0,28 032 036 0,43 0,49

8 поводковым Пневматическим 
патроном устройством

- - 0,19 032 034 038 о зз 039 0,46

9 В центрах с 
самозажимным

Вращением
маховичка

- - 034 0,28 031 036 0,40 0,46 030

10 хомутиком Пневматическим 
устройством

- - 0,21 035 0,27 озо 035 0,42 0,48

11
с надева-

Вращением
маховичка

0,38 0,42 0,47 035 0,60 0,65 0,70 035 1,0

12 В центрах кием Пневматическим 
и нспод- хомутика устройством

0,35 0,39 0,43 030 0,55 0,60 0,70 0,80 0,95

13 вижном ^  
лк>нсте надевания

Вращением
маховичка

0,32 034 036 0,40 0,43 0,49 035 0,60 0,70

14 хомутика Пневматическим 
устройством

0,29 031 о зз 036 039 0,44 0,48 0,55 0,60

Индекс а б в г Д е ж 3 и
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Вспомогательное время жа установку н снятие детали Установка в центрах
Карта 7 | Лист 2

П. Установить ■ снять деталь подъемником, мостовым краном

№ Способ установки Оюсоб подвода Подъемником при станке EZ Мостовым краном

позиции детали пиноли задлеЯ Масса детали т ,  кг, до

бабки 30 во 200 300 11000 L * 1» 200 500 11000 11500

Время 1, мин

15
с надева-

Вращением
маховичка

2,1 2^ 3,0 34 4,0 3,6 4,0 44 5,0 5,5 5,8

16 нием
хомутика

Пневматическим
устройством

2,0 2 А 2,9 3,4 3,9 34 3,9 4,4 4,9 5,4 5,6

17 В центрах без наде­
вания

Вращением
маховичка

1,7 2,1 24 2,9 34 34 3,6 4.0 4,4 4,8 5,1

18 хомутика Пневматическим
устройством

1,6 2,0 2,4 2,8 3,2 зд 34 3,9 44 4,7 5,0

19 В центрах
инепод- снадева-

Вращением
маховичка

2,5 3,1 3,7 44 54 44 4,6 54 6,0 6,7 7,2

20 вижном нием 
люнете хомутика

Пневматическим
устройством

2,4 3,0 3,6 4,4 5,1 34 44 5,1 54 6,6 7,0

21 без наде­
вания

Вращением
маховичка

2,3 2,8 3,4 44 4,8 3,8 4,3 4,9 5.7 6^ 6,7

22 хомутика Пневматическим
устройством

2,2 2,7 34 4Д 4,7 3,7 44 4,8 5,6 64 6.6

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л

П р и м е ч а н и я :  1. В тех случаях, когда время на надевание и снятие хомутика перекрывается ос­
новным (машинным) временем, работу следует вести с двумя хомутихами и время на установку и снятие 
детали брать по позициям "без надевания хомутика*.

2. При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом 0,8.
3. При установке и снятии деталей массой до 30 кг роботом или манипулятором время по карте приме­

нять с коэффициентом 24, а для деталей массой свыше 30 кг — по позициям 15~22,индексы с—л — приме­
нять с коэффициентом 0,6.
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Вспомогательное время на установжу н снятне детали Установка на центровой 
оправке

Карта 8 | Лист 1

Установить ■ снять деталь вручную нлн подьскняжом

N» Способ
Способ
подвода

Точ­
ность
оы-

Вручную
Подъемником при 
станке

поакции установки пинали вер- Масса детали ш, кг, до

детали амией к* одз од | ио | з | 5 | а | is | 20 1 38 I 30 1 50 1 100
бабки им, Д( Время 1, мин

1 Наце- при Вращением 0,1 0,21 0,23 0,26 0,31 037 0,44 ОД 5 0,65 0,75 1,90 23 2,7
2 нтро свобо- маховичка 0,05 0Д2 056 0,27 032 059 0,49 0,60 0,70 0,90 2,3 2,6 3,2
3 вой дном 0,01 0,26 0,29 0,33 058 0,47 0,60 0,70 QJS5 1,05 2,7 ЭЛ 3,9

4 глад- паде­ Пневмати­ од 0Д8 0Д0 0ДЗ 0,26 ОДЗ 0,41 0,48 0,60 0,70 1,80 2 Д 23
5 жей вакии ческим уст­ 0,05 0,18 0,20 054 058 056 0,44 050 0,65 0,75 

0,21 0,24 058 054 0,43 05S 0,60 050 0,95
2,2 23 3,0

6 или детали ройством 0,01 2,6 3,0 3,6

7 шли- при Вращением од 050 053 057 0,44 055 0,65 0,75 0,95 1,20 23 23 3,0
8 цсвой тугом маховичка 0,05 0,36 0,40 0,44.055 0,65 0.7S 0,90 1,05 1,30 2,6 3,0 3,6
9 оправ- я аде- 0,01 0,43 0,48 055 0,65 0,80 0,95 1,05 1,30 135 зд 3,6 43

10 кс вании Пневмати­ ОД 0,26 050 0,33 0,40 0,45 055 0,65 0.85 1,10 2,1 2,4 2,9
11 детали ческим уст- 0,05 0,31 036 039 0,48 0,55 0,65 0,75 1,00 1Д0 23 2,9 33
12 под ройством или 0,01 

прес- отводной 
сом рукояткой

0Д7 0,42 0,47 0ДЗ 0,65 0,80 0,95 1,20 1,50 3,0 ЗД 4,2

13 Звездочкой _ 052 0,36 0,40 050 0,60 0,70 0,80 1,00 1,15 23 .

14 На це- быст- Вращением ОД 0,29 0,32 0,36 0,43 0 5  0 0,60 0,70 0,85 1,00 2Д 2,4 2,8
15 нтро- ро- маховичка 0,05 05S 058 0,43 050 055 0,65 0,80 1,00 1,20 2,6 2,9 3,4
16 вой съем- 0,01 0,42 0,46 0 5  0 0,60 0,70 0,85 0,95 1,20 1,45 3,17 3,46 4,03

17 оправ- ной Пневмати­ од 0,25 059 052 059 0,46 055 0,65 0,80 0,95 2Д
23

23 2,7
18 кес ческим уст- 10,05 1050 0,34 058 0,46 050 0,60 0,75 0,95 1,15 2,8 3,2
19 креп- ройством или 0,01 0Д5 0,41 0,45 0,55 0,60 0,65 0,75 

лени- отводной 
ем рукояткой

1,15 1Д5 3,0 з,з 3,9

20 гай­
кой и 
шай­
бой

Звездочкой -  0,31 0Д5 0,40 050 055 0,65 0,75 0,95 1,10 2.2 - -

Индекс а б в г д е ж з и к л м
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Вспомогательное время ва установку в спятже детялж Установка на центровой 
оправке
Карта 8 Лист 2

№ Способ
Способ
подвода

Точ­
ность
вы-

Вручную
Подъемником при 
станке

лоэхцхх установки ПНКОЛМ вер- Месса детали т ,  кг, до

детали задней ки, 0Д5 |0Д  11.0 | 3 | 5 | В | 12 | 20 ] 30 | 30 I 50 | 100

бабки ММ, Д< Время t, мин

21 На 0,1 0,39 0,44 0,50 0,60 0,65 0,75 0,90 1,10 1,30 2,6 2,7 2,8
цент- про- Вращением

22 ровой стой маховичка 0,05 0,47 0,55 0,60 0,70 0,75 0,90 1,10 1,30 1,55 3,1 3,2 3,4
оправ-

23 кес 0,01 0,55 0,65 0,70 0,90 0,95 1,10 1,30 1,60 1,85 3,7 3,8 4,0
____  креп- _______ ______________________________________________________________

24

25

26

лени- 
ем 

гай­
кой и 
шай­
бой

Пневмати- 0,1 0Д5 0,40 0,45 0,55 0,60 0,70 0Д5 
ческим

устройств 0,05 0,42 0,48 0Д5 0,65 0,70 0,85 1,00 
вом или

отводной 0,01 050 055 0,65 0,75 0,90 1,10 1,30 
рукояткой

1,15 1,20 

1,25 ГД0 

1,55 1,80

2.4 

25

3.4

V

3.1

3.7

2,7

35

3,9

27 Звездочкой 0,41 0,45 0,55 0,60 0,70 0,80 0,95 1,20 1Д5 2,6 - -

28 На центро­
вой разжим-

Вращением
маховичка

051 054 0,38 0,45 055 0,65 0,70 - - - -

29 ной оправке Пневматическим
устройством

0,27 0,31 0,33 0,40 0,44 0,47 0.S0 - - т -

30
На центро-

Вращением
маховичка

0,20 0,22 0,23 0,26 0,36 0,44 0,55 - - - -

31 вой оправке 
с роликовым 

замком

Пневматическим 
устройством или 

отводной 
рукояткой

0,18 0,19 0,21 0,24 0,25 0,26 0,28

32 Установить и 
снять деталь

Вращением
маховичка

0,12 0,13 ОД4 0,16 051 0,25 059 0,36 0,45 1,60 150 2Д

33 с оправкой 
(при работе 

с двумя 
оправками)

Пневматическим 
устройством или 

отводной 
рукояткой

0,09 0,11 0,12 0,13 0Д8 0,22 0,24 0,31 0,40 1,50 1,70 2,0

34 Звездочкой 0,14 0,16 0,17 051 057 052 058 0,45 055 1,70 - -

35 Установка на оправке 
каждой последующей детали 
свыше одной

0,07 0,08 0,09 0,11 - - -

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м

П р и м е ч а н и я :  1. В тех случаях, когда время на установку детали на оправку и снятие ее с оправки 
перекрывается основным (машинным) временем, работу следует вести с Двумя оправками и время 
принимать по позициям 32—34.

Z  При установке деталей из легких сплавов время по карте применять с коэффициентом 1,1.
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Вспомогательное время на установку н снятие детали Установка на концевой 
оправке

________ Карта 9

Установить в снять деталь вручную или подъемником

№
поэн* С п о с о б  установки летали

Вручную

Подъ­
емни­
ком
при
станке

цкн Масса детали т, кг, до
одз 1 W т Г Г 1 * 1 Г Т " ] и 1 20 г а г а

Время t, икк
V На концевой гладкой или шли­

цевой оправке без крепления
0,10 0,13 0,14 0Д8 (Ш 038 032 0,40 - -

2 гайкой и быстро­
съемной шайбой

0,16 0,20 0,23 0,31 ода 0,44 030 0,60 030 2,6

3 гайкой и простой 0,25 
шайбой

0,30 0Д5 0,46 0Д5 0,60 0,70 035 1,05 %9

4 На концевой гайкой и быстро* 
оправке с съемной шайбой 
креплением 5 ™ ™ “

0,24 0,28 0^1 039 0,47 030 0,60 0,70 0,90 2,7

5 гайкой и простой 0,30 
шайбой с поджа­
тием центром

0,35 0,40 0,55 0,65 0,70 0,80 0,95 3,0

6 роликовым
зажимом

0,14 0,15 0Д8 0,23 0,28 озз - - - -

7 пневматическим 
На концевой зажимом

0,13 0,15 0Д8 0,22 0,27 озз 0,39 озо 035 -

8 р а м н о й  „йкой
оправке с 
креплением

0,19 0,22 0Д6 0,33 0,40 0,48 0Д5 0,70 0,95 -

9 маховичком
через
шпиндель

0,16 0Д7 0,21 0Д9 0Д2 039 0,46 - - “

10 На концевой резьбовой 
оправке

ОДб 0Д9 0Д2 0,28 0,34 0,42 - - - -

11 Установка на оправке каждой 
последующей детали свыше 
одной

0,07 0,075 0,08 0,09 0,11 ~ ~ ■

12 На концевой пневматическим 
разжимной зажимом 
оправке с
крепление»! и

0,21 ОДЭ 0,26 0Д2 0,40 0,48 0,60 0,70

13 поджатием винтовым 
центром зад- зажимом 
ней бабки

0,29 0,33 0Д7 0,45 035 0,65 0,75 035 - -

Индекс а б в г д е ж э и К

П р и м е ч а н и е .  При установке деталей из легких сплавов время по карге применять с 
коэффициентом 1,1.
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Вспомогательное время яв установку я саятже детали Установка в тнеках
Карта 10

Ne
ПОЭМ'

ЦИМ

Харак­ Число
Состояние тер вы­ одно­ Число

Способ установоч­ верки времен­ крепеж-
установ­ ной по­ но ус­ мыл то­
ки детали верхности та мав- 

яивае- 
мых де­
талей 
о, шт.

чек П у  
шт

M ic a  детали ш, кг, до

ojas 0,08 0Д5 0,5 Ifi 3 5 |  8 12 20 30

Время на комплект устам*вливаемых деталей I, мин

1
2
3
4
5
6 
7
8

т

Обрабо­
танная

(или необ- Без 
работай- выве- 

В тасках с нал из рки 
винтовым проката) 
зажимом__________

Необра-
. ботаиная _______

(отливка) С вы­
вер­
кой

1 0,09 0,12 0,20 0,21 0,22 033 0,29 032 035 0,40 0,44
2 0,14 0,18 0,31 0,32 033 037 0,44 0,50 055 -
3 0,19 0,23 039 0,40 0,43 0,50 0,60 0,65 -
4 0,22 038 0,47 0,49 050 055 0,70 0,80 -
6 039 036 0,60 0,65 0,70 0,75 0,90 -  -  -
8 034 0,43 0,70 0,75 0,80 0,90 1,05 -  - -
10 0,40 030 0,80 0,85 0,90 1,0 13 -
1 -  034 036 0,28 031 032 036 0,41 0,46 030

-  - 0,60 0,65 0,70 0,80 0,85 1,00 1,10 130 1,40

рейс­
масом

10
И
12
13
14
15
16
17
18

Обрабо- Без вьь 
танная верки 

В тисках с(нлн необ- 
пневматн- работа н- 

ческим ная из 
зажимом проката)

1
2
3
4 
6 
8 
10
1

-
-

0Д1 0,12 0,13. 0,15 
0,18 0,20 0,22 036 
034 037 030 035 
030 034 037 0,43 
0,40 0,45 050 0,60 
050 055 0,60 0,75 
0,60 0,65 0,75 035

032 036 
037 0,44 
050 0,60 
0,60 0,85 
035 - 
1,05 - 
1,25 -

030 036 
050 -

0,4

Необра- - - 0,18 0,19 0,21 0,24 0,27 031 035 0,41 0,45
ботанная С выве- 
(отливка) ркой 

рейс­
мусом

1 0,60 0,65 0,70 0,75 0,85 0,95 1,1 13 1.45

19 В тасках с Обрабо- Без 1 0,08 0,10 0,13 0,14 0,15 0,18 0.22 035 039 034 0,40
20 эксцент- тайная выве- 2 0,12 0,15 0,19 031 033 0,27 0 32 038 0,43 - -

21 риковым (или необ- рки 3 0,15 0,19 0,24 0,26 030 035 0,41 0,49 - - -
22 за;кимом работай- 4 0,18 0,23 039 0,31 0.35 0,41 050 0,60 - - -

нал из
проката)

23 В самоцентрирующнх 
призматических тисках

1 - - 0,10 0,11 0,12 0,14 0,25 0,18 031 037 -

24 С дополнительным 1 2 - - 0,8 0,9 1,20 1,40 130 1,65 130
25 креплением 

прижимными планками
1 3 1,00 1Д0 1,40 1,70 1,85 2,0 2 3  -

26 При установке деталей свыше 
указанного числа на каждую 

последующую деталь добавлять

0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 ОДЗ 0,14 •

Индекс а б в г д е ж 3 и к л

П р и м е ч а н и я : ! .  При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом 0,8.
2. При установке деталей из легких сплавов время по карте применять с . оэффициентом 1,1.
3. При Остановке и снятии деталей роботом или манипулятором время по карте применять с коэффи­

циентом 2,2.
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Вспомогательное время од установку я слитно догаЛЯ • Уставоика ив столе
Карта 11 | Лист1

I. Установить ■ снять деталь вручную

N9
ПОЭМ*

КИМ

Способ
установки
детали

Состояние 
установоч­
ной по­

верхности

Характер
выверки

Число од­
новременно 
устанавли­
ваемых де*

Масса детали го, кг, до

талей а. 0.23 10,3 | 1 | 3 | 3 | 8 | 12 20 | эо
шт.

Время на комплект устанавливаемых деталей t, мин

1 Без
крепления

- - 1 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,14 0,16 030 035

2 С к ре плени- Обработа­
ем одним иная или 
болтом необрабо- 

с планкой тайная 
(отливка)

Без
выверки

1 031 034 038 0,44 0,48 030 035 0,60 0,70

3
4
5
6
7
8

1
2
3
4 
6 
8

9
10 
11 
12
13
14

15
16
17
18
19
20

На столе с
креплением Необра- 
двумя болта- ботанная 

ми и план- (отливка) 
ками

Выверка 
простая 
(по кон­
туру нс-

размечен- 
ной пове- 

Обрабо- рхности) 
тайная

1
2
3
4 
б 
8

1
2
3
4 
б 
8

21
22
23
24
25

Необра­
ботанная
(отливка) Выверка 

сложная 
(по размс-.

26
27
28
29
30

Обрабо­
танная

точной
риске)

31 На столе Обрабо- 2

32 пакетом тайная Без 3

33 с креплением или необ- выверки 4

34 болтами работан-

35 и планками нал (от- 
 ливка)

Индекс

8

0,43 0,46 0,50 0,55 0,65 0,70 0,75 0,85 1,70
0,8 035 0,90 1,00 135 1Д5 1,45 1,60 2,9
1.15 1,20 1,30 130 1,80 1,95 2,1 23 3,9
130 1,60 1,70 1,95 23 23 23 3,0 4,9
2,1 23 23 2,8 33 3,6 4,0 4,4 6,6
23 3,0 33 3,7 43 4,7 5,1 5,7 83

03 0,85 0,9 1,00 1,20 1,40 1,65 2,1 2,9
130 1,60 1,70 1,80 23 2,7 3,1 3,7 5,0
23 23 2,4 2,6 33 3,8 43 5,4 7,0
23 3,0 3,1 3,4 43 5,0 5,8 7,0 8,9
4.0 43 43 4*9 6,0 7,1 83 Ю,0 12,4
S3 S3 5,8 63 73 9,2 10,8 13,0 15,8

0,60 0,65 0,70 0,75 0,9 1,10 135 130 23
1.15 130 130 1,40 1,70 2,1 2,4 2,8 3,8
1,70 1,75 130 2,0 23 2,9 3,4 4,2 5,4
23 23 2,4 2,6 33 3,8 43 5,4 63
3.0 33 33 3,8 4,6 53 6,4 7,7 93
4.0 43 43 4,8 6,0 7,1 83 10,0 123

130 130 1,40 1,60 1,90 2,1 23 2,6 3,6
23 2,4 2,6 3,0 33 3,9 43 43 63
33 33 33 43 5,1 5,6 6,2 7,0 8,9
4.1 43 4,9 5,6 6,6 73 8,0 9,0 113
5.9 63 7,0 8,0 93 103 И З  13,0 15,7

0,85 0,90 1,00 1,15 135 130 1,65 1,90 2,6
130 1,70 1,80 2,1 23 23 3,0 3,4 43
23 23 2,7 3,0 3,6 4,0 4,4 5,0 63
2.9 3,2 33 4,0 4,7 53 5,7 6,4 8,0
43 4,6 5,0 5,7 63 73 83 9,3 113
0,47 035 0,65 0,85 0,95 130 2,1 33

0,60 0,70 0,80 1,00 130 2,0 -  -

0,70 030 0,90 1,20 1,60 2,6 -

035 1,00 130 130 23 3,6 - -

0,95 1,10 1,40 130 2,9 4,4 -

г д е ж з и

3 Заказ №660
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Вспомогательное время на установку в спятас детали У становка на столе
Карта 11 Лист 2

№ С п особ

УСТЖНОШ1
С остоян и е
устан овок -

Ч и сло  о д ­

новрем енно М асса д е т я м  л ,  к г , д о

по ак­
ция

дат*лж ной п о­
верхности

Х ар ак т ер
вы веряя

устан ав ли ­
ваем ы х де- 0.25 ОД 1 3 3 а 1 2 20 30
твлей  а , 
ш т. Врем я иа к о м п лек т  устан авли ваем ы х деталей  1, мим

36 Обрабо- г 0,48 0*55 0,60 0,75 0,85 0,90 1,00 1.Ю -

37 тайная Без 2 0,90 i,os 1.15 1,45 1,60 1,70 1,90 2,1 -

38 илинеоб- выверки 3 1,30 1,50 1.70 2,1 2,3
г а

2,7 3,0 -

39 работай- 4 1,70 1.90 2,2 2.7 3,0 з,з 3,5 3,9 -

40 На столе по пая (от- 6 2,4 2,8 3,2 3,9 4.3 4,7 5,1 5,6 -

41 упорам с кре- ливка) 8 з а
3,6 4.1 5,1 5,6 6,1 6,6 7,3 -

42 плением дву- Выверка 1 0 Ъ 1 о а 1,05 и о 1,40 155 1,80 -

43 1мл болтами и простая 2 0,95 1.15 1,40 1,95 2,3 2,6 2,9 3,4 -

44 планками (по копту- 3 1,40 1,65 2,1 2,8 з а 3.7 4*2 4,9 -

45 ру нераэ- 4 1.75 2*2 2,7 3,7 4 2 4,9 s a 6,3 -

46 меченной 6 2,6 3,1 3,9 5 3 6,2 7,0 7,9 9,1 -

47 поверх­
ности)

8 3,3 4,1 5,0 6,9 8,0 9,2
т 11,9 -

4К Выверка г 1,05 U  1,45 1,80 2Д 2,3 г а 2,8 -

49 сложная 2 1,75 2,1 2,4 3,1 3.4 3,8 4 2 4,7 -

50 (по разме- 3 2,4 2,8 3,3 4,2 4,7 5 2 5,7 6,4 -

51 точной 4 3,1 3,5 4,2 5,2 5,8 6,5 7Д 7.9 -

52 риске) 6 4.3 4,8 5,6 7.1 7,9 8.8 у,б -

Индекс а б в г л с ,к 1 и

Время дано н а  к р е п л е н и е  детали четырьмя болтами



Всиомогательнос время нд установку и снятие детали Установке вя стаде
Карта 11 | Лист 3

Д . Установить деталь л снять додкм иддом , краном

№
по­
м ­
ин*

53 «II

я

и

ill
U ou

и
S '; щ 3 5 2

t3■

1

5
ао

*
a
г

!>
Ц

ц
§ 1

мCaeca деталн ;га, кг, ДО

30 80 200 500 1000 ЭО 80 200 500 1000 2000 3000 5000 10000 15000 25000

Время на комплект уст. нити вломи* летплгц1 1, МНИ

1
 

1
j-» о 1,40 1,80 2,1 2,4 2,6 2,9 3,3 •V» 4,1 1,1 •1Л о н.к I I . . ’

Подъемником лрм станке Мостовым краном

1,25 1,40 - 2,7 2,9

55 К  О

ц
и£

X  о

1 |VO 5

и

Си
3
м
о

д
1 1,9 23

3,4 3,8

56 1 2,4 3,0 3,6 4,4 5,0 3,9 43 5,1 5,9 63 7,3 7,8 8,6 10,6 12,8 163
57 2 3,9 4,8 5.9 7Д 83 5,4 63 7.4 8,6 9,7 _ - -
58 3 5,3 63 7,8 93 10,9 6,8 8,0 93 11,0 12,4 - - - - - -

59 г 4 6,4 7,9 9,6 11,0 - 7,9 9,4 1U 12,5 - - - - - - -

60 id 6 8,6 10,6 12.8 153 - 10,1 12,1 14,3 17.0 - - - _ - - -
_61 UL

М 8 10.6 13.0 15,7 19,0 - 12,1 143 173 203

62 S aЯ l 3,5 4,3 5,1 6.2 7.1 5,0 5,8 6,6 7,7 8,6 9.6 ю з 113 14,0 17.1 22,0
63 X

X 3т 2 6,1 7,4 8,9 10,7 123 7.6 8,9 10,4 12,2 13,8 - - - - -
ы Xга fit 3 8.4 JO,2 12,2 14,7 16,8 9,9 11,7 13,7 163 18,3 - - _ - - -
65 1 l a “ a. 4 10,5 12,7 153 18,4 - 12,0 143 16,8 19,9 - - _ _ - -
66 £ «у 6 14.5 17,6 21,0 253 - 16,0 19,1 223 27,0 - - - - - - -
67 3щ) ж Я

s « . 8 18,2 22,0 263 32,0 - 19,7 233 28,0 з з з - - - - - - -

68 1 «С x ж Р» х 1 3,0 3,6 4,3 5,2 6,0 43 5,1 5,8 6,7 73 83 8,9 9,7 12,0 14,6 18,7
69 g

41Xх s ! 2 5,0 6,1 73 8,7 10,0 63 7.6 8,8 10,2 113 - - - -
70 8. g f l 3 6,8 8.2 9,9 11,8 13,6 8,3 9,7 11.4 13,3 15,1 - . • - - -
71 X s i 4 8,4 10,2 12,2 14,7 - 9,9 11,7 13,7 16,2 - _ - - -
72 О

о 1 ■ s 6 11,4 13,8 16,6 19,9 - 12,9 15,3 18,1 213 - - - - - - -
73 е| 8 14,1 17,1 203 243 - 15.6 18,6 22,0 26,0 - - - - - - -

74 «
а* 5 2” 1 4,5 5.7 7,1 8,9 ю з 6,0 73 8,6 10,4 12,0 13,9 15,2 16,9 20,8 253 323

75 L 3 38 2 8,7 11Д 13,7 173 203 10,2 12,6 153 18,7 22,0 - . - - -
76 1 з 5 g * 3 12,8 16,2 20,0 25,0 293 143 17,7 213 263 213 - _ • * - -
77 Ifl 4 16,9 21,5 26,5 33,0 - 18,4 23,0 28,0 343 - - • - - -
78 h б 25,0 3U  39,0 483 - 26,5 33,0 40,5 50,0 - - - - - - -

Индекс a 6 в Г д е ж 3 и к л м н о п Р

3*
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вспомогательное время на установку н сшлгхс детали Установка на столе
Карта 11 Лист 4

Xкя Подъемником прк станке Мостовым краиои
X X

№ *
S X Е

по­
эм-

СчX X
X
& г»

Масса детали а , кг, до

ЦНИ

i
Lи гX Xх 8 х и О S.

£3в
г

X ч
М

И
иX «

ЭО 80 200 500 1000 30 80 200 500 1000 2000 3000 5000 10000 15000 25000

1
а

и
Время ка комплект устанавливаемых деталей t, мик

79 в к г ?
s i

1 4,0 4,9 6,0 73 83 53 6.4 73 8,8 10,0 11,4 12,4 13,7 16,6 20,0 25,1

80
81 o i lК W

2
3

г г
10,0

83
123

10,8 133 
153 18,7

15,4
213

8,6
И З

103 123 
14,0 16,8

14,7 16,9 
20,0 23,0

- - -

82
о ?5h i  -«С * щ т * с I I ? 4 12,8 15,9 193 233 - 143 17,4 21,0 253

83
JJ 41X «? х в^о. 6 18,1 223 273 333 - 19,6 24,0 29,0 35,0

84 1 3,0 3,9 4,8 6,0 7,0 43 5,4 63 73 S3 9,6 ЮЗ и з 13,9 16,6 21,0
_&5 ЗЕ X 2 5Д 63 7,7 9,4 10,8 6,6 7,8 93 10,9 123 14,0 15.1 163 203 24,4 30,7
86

А«Э 1a 3 5,7 83 10,0 12,0 13,8 83 9,7 И З 133 153 17,4 18,7 203 25,4 303 38,4

JS7
«
S

•Г»
£ 4 8,0 9,9 11,9 143 16,4 93 11,4 13,4 153 17,9 203 22,0 24,0 293 35,7 44,9

88
S
X2 3 6 10,4 12,7

8<чооИ9

И ,9 14,2 16,7 19,7 223 253 27,0 30,0 373 44,6 56,0

JS9 |
S 8 12,4 15,0 18,0 213 243 13,9 163 193 23,0 26,0 293 32,0 35,0 433 52,0 66,0

i ?
8
X 8,

Ё~
gg 1 3,5 43 53 63 7,9 5,0 5,9 7.0 33 9,4 10,7 11,4 123 153 18,4 233

_91 |
я\

о
о S5О О. 2 М 7,9 9,6 11.6 133 7,9 9,4 11,1 13,1 14,8 163 18,1 19,8 24,0 29,1 36,8

9 2

Wс:сV
£ 2
: g 3 8,8 ю з 13,0 15,6 17,9 ЮЗ 123 14,6 17,1 19,4 22,0 233 26,0 31,4 38,0 48,1

93
й.X
а И 4 11,0 13,4 16,1 193 22,0 123 14,9 17,6 204 234 263 283 313 37,9 45,9 58,0

94 Ж
aос>,

11 6 М3 18,0 213 253 29,0 163 193 23,0 27,0 303 34,5 374 41,0 49,6 60,0 76,0

95 и(В х
8 183 22,0 26,0 31,0 353 19,7 233 273 323 37,0 42,0 453 493 60,0 72,0 92,0

_9б ос к 1 4,0 5,0 63 7,6 83 53 63 7,7 9Д ю з 11,7 12,6 13,8 16,0 194 244

97
о Ja

х§ 2 83 ЮЗ 12,6 153 17,4 10,0 12,0 14,1 16,7 18,9 213 23,0 25,0 28,9 35,0 44,0

_98 rt ЧX 3 123 153 18,6 22,0 253 143 17,0 20,0 234 264 з о з 323 36,0 40,9 49,6 63,0

99
иы

fs -s
3 2 2 4 16,8 20,0 243 28,0 33,0 183 22,0 253 30з  343 39,0 42,0 46,0 52,0 63,0 81,0

100
в<е*а

б 243 293 35,0 413 473 26,0 31,0 363 433 49,0 56,0 59,0 66,0 74,0 90,0 114
101 Время в карте пре­

дусматривает креп­
ление детали болта­

ми в количестве

4 6 4 6 8

102 Добавлять (отнима­
ть) на каждый болт 
сверх (менее) пре­

дусмотренных

0,4 о з 0,4 0,6 0,7 1.0

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о П Р
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Вспомогательное время на установку ж снятие детали Установив на столе
Карта 11 Лист 5

Ш. Установить деталь ж снять вручную

№ Вручную

погх- Способ yCTlXQKK Характер U X
§ Ко Масса детали т , кг, до

Ц И К детали выверки о 3 * N и ~ Ю 20
h e n

Время t, мин

103 Без
выверки

- 0,45 045 0,68 0,93 1,00 145 1,40 1,62 1,80

104 С вы­ 04 0,65 0,80 1,00 1,45 1,7 2,0 23 2,7 ЗД

105 На столе с угольни­ веркой 0,1 0,70 0,90 1Д5 1,65 1,95 24 2,6 3,0 34

106 ком и креплением в одной 0,05 0,85 1,05 14S 1,90 2 4 2,6 3,0 3,6 4Д

107 болтами и планками плоскости 0,01 1,00 145 1,60 2 4 2,6 3,0 34 4Д 4,7

108 С вы­ 04 040 1Д0 1,40 2Д 2 4 2.9 3,4 4Д 4,7

109

А ( й

I I I
веркой од 1,0 1,25 140 24 2 4 з з 3 4 4 4 5 3

110 1 ш в двух 0,05 140 140 1,90 2,7 3 4 3,9 4,4 5,3 6,0

111 f — -ЕЯ _ 0,01 145 1.75 24 3 4 3,8 4,4 5Д 6Д 7,0777777/777/177777 плоскос­
тях

112 Без
выверки

- 0,49 0,60 0,75 1,05 145 1,45 1,65 Т й Г 2 3

ИЗ На столе С вывер­ 04 0,80 1,05 140 1,90 2 4 2,6 3,0 3,6 4Д

114 с домкратами, кой в ОД 0,91 1Д5 1,45 2,1 2,4 24 3,3 3,9 4,4

115 подставками одной 0,05 U 0 145 1.75 2 4 2,9 34 3,9 4,7 5,3

116 с креплением плоскости о о »-* 145 1,60 2,00 2,9 3,4 4,0 4 4 5,4 6,2

117 болтами С вывер- 04 1,05 145 1,65 2,4 24 33 34 44 5,1

118 и планками кой в двух од 1.Ю 1,40 140 2,6 зд 3,6 4Д 5,0 5,7

119 плоскос­ 0,05 U 0 1,65 2,1 зд 3,7 4 3 5,0 5 4 6 4

120 тях 0,01 1,60 2,00 24 3,6 4 3 5,0 5,7 64 7,7
121 Время в карте предусматривает 

крепление детали болтами 
в количестве

4

122 Добавлять (отнимать) на каждый
болт сверх (менее) предусмотренных

0 3
0,4

Индекс а б в г д е ж 3 и



Вспомогательное время на установку н снятие детали Установка на столе 
Карта 11 1 Лист 6

IV. Установить ж снять деталь подъемником при ставке н краном

$я
&

8
i

Подъеккккок при станке Мостовым краном

N9
ПО-
ЭК-

ч
X
*оX41

Масса детали т ,  кт. до

пик 1

1А
я

30 во 200 500 1000 30 80 200 500 1000 2000 3000 5000 10000 15000 25000

X & Время U кмм

123 Цеэ " J 
выверки 3,0 4,0 5,07 639 757 45 55 657 737 9.07 10,4 И З 125 173 20,6 25,7

124 н ос V 4Д 53 73 9Д 10,6 6,0 73 83 10,6 123 14,2 155 173 22,6 25,6 29,9
125 и У

Я!
од 5Д 6,6 8.4 10,6 12,7 6,6 83 9,7 12,1 143 16,7 18,4 20,9 2S3 29Д 33,6

126 i! 0,05 65 8,4 10,7 13,6 163 8,0 9,9 123 15Д 173 204 23.0 26,0 32,9 36,9 424
127 я X

ц

о х

0,01 8,1 ю з 13,0 16,4 19,4 9,6 И З 145 17,9 21,0 245 27,0 305 41,1 463 53,0
U8 !  8 05 6,7 85 10,6 13,2 15,6 8,2 10,0 12,1 14,7 17Д 19,9 213 245 31,6 383 48,7
129 1- &* ч 8 о д 73 93 12,1 15,0 17,6 Я З И З 13,6 165 19Д 22,0 24,0 27,0 33,9 40,9 51,0
130 * и " 5  !| 0,05 93 И.9 15,3 19,6 23,6 10,7 13,4 16,8 21,0 25Д 30,0 335 38,0 48Д 57,0 71,0
131

X  ч О в  в
0,01 14,0 17,4 213 26,1 30,4 155 18,9 223 27,6 31,9 363 40Д 44,8 53,0 64,0 80,0

П2
АЯ

Сеэ
аыаерк» " 3,0 43 53 7,9 10,1 45 53 73 9,4 И З 14,2 16,1 18,9 225 27Д 345

Ш
. к X ч

S *
щ У

Л
2 г 05 4,8 63 8Д 10,4 125 63 73 9,6 11,9 14,0 16,6 18,4 203 273 32,8 415

J2* sif о д 6,0 7,6 9,0 12,1 И З 75 9Д ИД 13,6 153 18,6 204 23,0 29,6 355 44,7
135 щ 0,05 7,0 9,0 11,4 14.5 17,4 85 105 12,9 16,0 18,9 225 24Д 28,0 35,6 42,4 :52,0

12?
м ;  X х Я 41

U * в
0,01 7,7 ;10,1 13,1 16,9 204 93 11,6 14,6 18,4 22,0 265 295 335 423 51,0 63,0

127 « г

; » г

;* я ч

О я 05 73 9,4 11,8 145 17,6 8,8 10,7 133 163 19,1 225 245 27,8 35,4 423 53,0
13! и ОД 8,4 10,6 13Д 163 19,0 9,9 12,1 14,6 17,7 204 23,7 26,0 29,0 375 44,7 55,0
139 а г | 0,05 103 12,8 15,7 193 225 11,8 14,3 17,2 204 24,0 274 324 37,0 52,0 62,0 76,0
МО

X  х с О х е 0,01 115 14,6 183 22,7 26,8 13,0 16Д 19,7 24,0 28,3 33,1 36,3 41,0 55,0 68,0 90,0
M l

)
;

Время в карте пре­
дусматривает креп­
ление детали болта­

ми в количестве

4 6 4 6 8

М2 Добавлять (отнима­
ть) на каждый болт 
сверх (менее)пре- 

дусмотренных

05 05 05 03 1,0

Индекс а б в г Д е ж э и к л м н о п Р
П р и м е ч а н и я :  1. При установке деталей из легких сплавов время по карте применять с 

коэффициентом 1,1.
2. В случае необходимости дополнительного крепления детали расклиниванием или струбциной к 

времени по карте следует добавлять время в размере 0,15 мин на каждый клин или 0,5 мин на каждую 
струбцину.

3. В случае транспортировки оператором детали мостовым краном (подъемником при станке) с 
помощью рым-болтов к времени по карте добавлять 0,9 мин для ввинчивания и вывинчивания одного рым- 
болта.

4. При установке неустойчивых деталей большой массы и сложной конфигурации время по карте 
применять с коэффициентом 1,2.

5. При креплении детали гидрошайбами с гидро- и пневмоподставками время по карте применял» с 
коэффициентом ОД

6. При переустановке детали вручную время по карте применять без изменения; при переустановке 
деталей с применением подъемных механизмов без выверки время по карте применять с коэффициентом 
0,65, с выверкой в одной плоскости — с коэффициентом 0,8, с выверкой в двух плоскостях — с 
коэффициентом 0,95.
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Вспомогательное время на установку н снятие детали Уста пор ко на ндаяшаДбе
Карта 12 ] Лист 1

L Установить н снять деталь вручную
№

пози­ Способ установки детали
Состояние
установоч­ Характер выверим Mnccti до ими ш. а г.

ции ной поверх­
1 . L » . l  ’ I  " I

ности Преми t, мин

1 В самоцентрирующем патро­
не (крепление ключом)

Без выверки 0,16 0,23 0,27 032 O.V. 0,13 0.19

Без выверки 030 0,46 0,55 0,65 0,75 0,95 1,10
С выверкой по кон- 0,90 130 1,40 1,60 1,80 2,1 2,3
туру необработан­
ной поверхности

На столе в че­
тырех кулачках

Нсобра- По разме-детали ц и -1,70 2,1 2.3 23 2,7 2,9 3,1
ботанная точной линдри- 
(отливка) риске- ческой

формы ___ ________ ______ _
детали 1,95 23 2,9 3,2 3,5 4,0
фасон­
ной или 
короб­
чатой

формы___________________________

4,4

Обрабо» Без выверки 0,30 0,46 0,55 0,65 0,75 0,95 1,10
7 тайная С выверкой 

рейсмусом
0,90 130 1.40 1,60 1,80 2,1 23

8 С выверкой 
индикатором

1,00 130 1,85 23 2.7 3,2 3,6

9 Необра- Без выверки 0,49 0,75 0,90 1,10 1.30, 1-50 1,80
10 На столе с креплением 

болтами и планками
ботанная С выверкой по кон- 1,40 
(отливка) туру необработан­

ной поверхности

1.70 1,90 2 Т 2,3 23 2.7

13
14

По разме-детали ци- 2,1 2,6 2,8 3,1 3,3 3,7
точкой лкндри- 
рискс ческой 

формы

И)

детали 
фасон­
ной или 
короб­
чатой 

формы

2,3 2,9 3,3 3.8 4,2 4,7 \П

Обрабо­
танная

Без выверки
С выверкой 
рейсмусом

0,49 0,75 0,90 1,10 1,3» 1,50 
1,40 1,70 1,90 2,2 2 3 2 3

1,Ш)

15
16

17

18

На столе с креп­
лением в четырех 

кулачках и бол­
тами с планками

Индекс

Необра- Без выверки 1,05 1,35 1,50 1,70 1,90 2,1 2.1
ботанная С выверкой по кон- 1,40 1,80 2,1 2,4 2/> 1,0 1,1
(отливка) туру необработан-

нои поверхности________________________
По разме-детали ци- 2,7 3,1 3,3 3,5 3,6 3,9 4.1

точной липдри- 
риске ческой

формы________________________________
детали 2,7 33 3,7 4,0 43 43 5,2
фасон­
ной или 
короб­
чатой

___________________формы_________________________________
а б в г д е ж
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Вспомогательное время и  установку в святне дотаяв Установка на
Карта 12 | Лист 2

Nr
поаи* Свособ установки детали

Состояние
успновач* Характер м п сркн Масса детали в ,  кг, до

1ОШ коЯ поверл- I | 3 \  S | В |  S3 Г 20 | Э0
коста Время г, кик

19

20

Необра- С центр»- беэг 033 0,42 0,47 030 0,70 0,90 1,0
ботанная рованнем выверки_______________________________
(отливка) 
или обра­
ботанная

свывер- 0,75 0,95 1,10 1,20 1,45 130 23
кой рей­
смусом

21 На планшайбе с креплением Обрабо-
болтами с планками тайная

свывер- 2Д5 2,80 2,90 2,00 2,3 2,6 2,9
кой инди­
катором ______

) Необра- «ев 0,45 0,55 0,65 0,70 0,90 1,10 130
Ч И  ботанная Без цент-_выверки_________________________________

1 ™ I (отливка) ркровакня свывер* 0,95 1,15 130 1,40 1,65 2,00 2,4
_____ J  илиобра- койрея-

ботанная
24 Обрабо­

танная
с вывер­
кой инди­
катором

1,45 130 2,00 23 23 2,9 33

25 Без выверки - -  0.7S 030 030 1,10 130
26 На планшайбе с угольником 

и креплением болтами
Обрабо­
танная

С выверкой 
рейсмусом

- - 1,40 130 1,60 130 2,00

27 С выверкой 
индикатором

- -  2,1 23 23 23 э,о

Индекс а б в г д е ж

П/Устаяовнть деталь я снять додъемвяком, краном
N*
пом*
цхи

Способ 
установ­

ки детали

Состояние 
установок- 
чоЯ ловсра-

Характер
выверки

Подъемником при станке Мостовым краном

ностх Масса детали т ,  кг. до

30 | 80 1200 (500 11000 |1 30 I ВО 1200 1300 11000 12000 13000

Врсма 1. инм

28 Всамо-
центри-
рующем
патроне
(креп­
ление

ключом)

Без выверки 1,40 2,1 2,9 2,9 3,6 4,4 -

29 Без выверки 2.3 23 33 43 5.0 33 43 5,0 53 63 73 ЗД

30 На стеле Необра- С выверкой 3,1 43 53  6,9 8,4 4,6 5,6 6,7 8,4 9,9 11,7 123
в четырех ботанная по контуру 
кулачках (отливка) необработа­

нной поверх­
ности

31 По детали 4,0 5,4 7,0 9,1 10,6 53 6,9 83 10,6 12,1 143 163
раз- цилин- 

меточ-дриче- 
ной схой 

риске фор­
мы

Индекс а б в г д е ж з и к л  м

72



Вспомогательное время яж установку н снятие детали Установка ва планшайбе
Карта 12 I Лист 3

№ Способ Состояние Хвряктер Подъем киком лрм станке Г~ Мостовым краном

лозк- успиов» установок- выверим М ми детая* вц кг, до

кик км летим КОЙ поверх* 30 80 1200 300 1000 ПГГ» 1200 500 1000 2000 | эооо
кости Время t, мин

32 Необра­
ботан­

ная (от- 
ливка)

По ра-детали 6,2 
змсто-фасон- 
чной ной или 
риске короб-

8,0 10,2 7,7 V И З

На столе фор-
мы

33 в четырех Без выверки 23 2,8 з з 43 5.0 33 43 5,0 53 63 73 8,1
34 кулачках Обрабо­

танная4
С выверкой 
рейсмусом

V 4,4 63 73 93 4,7 5,9 8Д 8,7 ю з  123 143

35 С  выверкой 
индикатором

63 8,0 9.7 113 13,7 8,0 93 И З 133 153 17,2 18,6

36 Необра- Без выверки
ботанная
(отливка)

3.0 3.7 43 53 63 4,5 53 6,0 7,0 8,0 93 ю з

37 На столе 
с крепле­
нием в че­
тырех ку­
лачках бо-

С выверкой 
по контуру 
необработа­
нной повер­

хности

4Д 5.3 6,6 83 9,9 5,6 63 8,1 9,8 11,4 133 143

38 лтамии
планками

По ра- детали 
змето- цкли- 
чной ндри-

S.1 6,6 ад 10,4 12,4 6.6 8,1 93 11,9 13,9 163 17,8

риске чес­
кой 

фор­
мы

39 детали 7,0 9,0 И З  -
фасон­

ной 
или 

короб­
чатой 
фор- 
мы

83 ЮЗ 123 -

40
На план- Необра- 
шайбес ботанная 
крепло- (отливка) Без выверки 2,7 23 2,9 3,1 33 4,2 43 4,4 4,6 4,7 43 4.9

41 ниембсл- илиобра- 
тамии ботанная

С выверкой 
рейсмусом

33 4,6 5,6 63 7,8 43 6Д 7Д 83 93 10,6 И,4

42 прижим­
ными

планками
С выверкой 

индикатором
4.6 5,4 6,7 8,1 93 6Д 6,9 8,2 9.6 ю з 12Д 13Д

43 На план­
шайбе с Обрабо-

Без выверки 23 2,7 - - - 4,0 43 4,4 - - - -

44 угольни- тайная 
ком и к ре-

С выверкой 
рейсмусом

3,6 43 - - - 5,1 6,0 6,2 - - - -

45 плением
болтами

С выверкой 
индикатором

4,4 53 - - - 5,9 63 7,0 - - - -

46 Без выверки 2.9 33 4,2 5,1 53 4,4 5,0 5,7 6,6 73 83 83
47 На столе Необра- С выверкой 

с крепле- ботанная по контуру 
нием бол- (отливка) необработа- 

тами и иной поверх- 
планками ности

3,7 4,8 V 8Д 9,8 53 63 73 9,6 и з 13,4 14,9

Индекс а б В г Д е ж 3' и к л м
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Вспомогательное время на установку н сяятне детали Установка на планшайбе
Карта 12 | Лист 3 (прод.)

N9 Способ Состояние Подъемником при етшкке 1 Мостовым краном
пом* установ­ установоч­ Характер Масса дсплн ш. кг, до
ЦХМ ки детали ной поверх- выверки 30 | 80 1300 1 500 11000 | Э0 | 80 1200 |з00 1 1000 1 2000 { 3000

мости время (, мин

48 Нсобра- По ра-детали 4,8 6,2 7,9 10,1 12,1 63 7,7 9,4 11,6 13,6 15,9 173
ботанкая змсточдимнд- 
(отливка) чной ричес- 

рискекой фо­
рмы_____________________

49 На столе 
с крепле­
нием бол­

тами и 
планками

50

детали 6,5 
фасон­
ной или 
короб­
чатой 

формы
Обрабо- Без выверки 23

51 тайная С выверкой 3,6
______________________ рейсмусом_____

Индекс а

8,4 10,7 -  -  8,0 9,9 123 - -

3,5 4,2 5,1 53 4,4 5,0 5,7 б(6 73 8,2 8,8
4,9 63 8,8 10,9 5,1 6,4 8,0 10,3 12,4 14,6 17,0

б в г д е ж з и к л  м
П р и м е ч а н и е .  Время по карте дано на крепление и открепление детали двумя болтами. В случаях 

крепления детали большим числом болтов на каждый последующий болт к времени следует добавлять 
0,4 мин.

Вспомогательное время на установку ■ сяятне детали
Установка на координатно- 
расточных станках________

Карта 12) Лист 4
Ht Способ установки Характер выверки Вручную п Подъемником при станке

пот- детали Масса детали т .  »Л до
ЦИН ол 1 э П _ ъ 1» 1100 j iso [эоо 1500 11000 | 2000

Время I, мяк

52 По упору или 
фиксатору

2,7 за 4,2 53 6,6 123 * - - - -

53 На основном или По боковой 
поворотном столе плоскости или 

линии разметки

4,4 5Д 6,5 8,0 10 18 20 22 25 28 32 36

54 По цилиндричес­
кой поверхности

3,5 4Д 53 7,0 83 16 18 20 23 25 29 34

55 По боковой 
поверхности

6,9 7,7 9,2 юз 123 22 24 26 29 32 35 39

56 По боковой 
плоскости или

На угольнике линии разметки
6Д 7 8,6 10,4 123 22 24 26 29 32 *

57 По цилиндричсс- 6,0 
кой поверхности

6,6 7.7 83 10 20 23 24 27 30 -

58 В тасках По гориэон-
ТЯЛкНпб

2,7 з з 43 53 6,6 123 16 - - - -
а о>и>пип
плоскости

59 В самоцентрирую- 
щем патроне

з з 3,9 43 53 5,9 113 143 - • - -

60 На паоаллелъных По упору 33 3,8 4,6 53 63 123 16 - - - -
61 брусках или призмахПо осевой линии 

разметки
3,9 43 5,5 б,б 7,9 14,4 19.S - - - -

62 В специальном приспособлении 0,7 03 0.9 13 1,4 73 10 - - - -
63 Количество зажимных болтов и планок 

на столе, угольнике и приспособлении
2 4 5

Индекс а б в г Л е ж 3 и к л м
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Вспомогательное время жа установку я снятие детали
Установка на координатно- 

расточных станках
Карта 12 | Лист 4 (пред).

Nt Способ установки Мостовым крахом

ПОЭМ- д/т лп Характер аыаеркя Масса латали ш, кг, ло
кия 50 1 wo | 150 |зоо [500 Iliooo 12000 13000

Время t, мин
64 По упору ИЛИ 

фиксатору
14,0

65
На основном или

По боковой плоскости 
или линии разметки

21,5 2V 2V 29,5 33,5 37,5 41,5

66 поворотном столе По цилиндрической 
поверхности

17,5 IV 2V 2V 26,5 30,5 354 39,5

67 По боковой 
поверхности

23,5 25,5 27,5 30,5 33,5 364 404 42^

68
Наугольнике

По боковой плоскости 
или линии разметки

23,5 25,5 27,5 30,5 3V - - -

69 По цилиндрической 
поверхности

2V 2V 25,5 2V 31,5 - - -

70 В тнсхах По горизонтальной 14,0 17,5 - - - - - -

71 В самоцентрнрую- 
щем патроне

плоскости 13,0 16,0 - - - - -

72 На параллельных По упору 14,0 IV - - - - - -

73 брусках или призмах По осевой линии 
разметки

16,0 21,0 - - - - - -

74 В специальном приспособлении 9.0 11,5 - - - - - -

75 Количество зажимных болтов и планок 
на столе, угольнике и приспособлении

4 5

Индекс а б В г Д е ж 3

П р и м е ч а н и я : 1. Время по карге предусматривает выверку детали с индикаторным центроискате- 
лем с точностью ±  0,01 мм или визирным микроскопом и установку шпинделя станка в исходное положе­
ние по координатам оси базовой поверхности. При установке детали без выверки индикатором время по 
карте применять е коэффициентом 0,65.

2. При установке нежестких, ажурных, а также негабаритных деталей, требующих осторожного креп­
ления, время по карте применять с коэффициентом 1,2.

3. При необходимости дополнительного закрепления сверх указанного в карте времени добавлять: на 
каждый последующий дополнительный болт — 6,5 — 0,8 мин; на каждый поддерживающий домкратик — 
3 — 4 мин.

4. Нормы времени, приведенные в карте, включают время на обслуживание рабочего места, отдых и 
личные потребности в размере 10 % времени на установку и снятие детали.



Вспомогательное время и  установку н снятие детали
Установка в специальных 
приспособлениях, УСП

Карта 13 Лист 1

L Установить деталь я снять вручную

Ns Уста- Тип
пози­ Осноахые алсмеяты приспособ­ НОООЧ- прис­ Масса детали т ,  кг, до
ции ления мая пособ-

плос­ деиия OftS 1 ОД |оД5 ( ОД I 1Д ]  э 1 8 | 12 I 20 | 30
кость Время г, мки

Плоскость, призма
Отк- 0,06 0,05 0,07 0,08 0,09 0,11 0,14 0,15 0,18 0,22

р ы т ы й ________ _____________________________

Гори- Закры-0,07 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15 0,17 0,20 0,23
зонта-тый (та­
лька* па кон-

дуктора)______  _____

3 ^ Г" I | Верти- Отк- 0,07 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15 0,17 0,20 0,23
каль-рьпъж------------------------------------------------------------------

4 ная Закры-0,08 0,07 0,09 0,10 0,11 0,14 0,16 0,18 0,22 0,29
тый (ти­
па кон-

дуктора)__________________________________________
* Огк- 0,07 0,06 0,08 0,09Т,мГо,12 0,15 0,17 0,20 ОДЗ*

Гоп»- рытый___________________________________________
зонта-Закры-0,08 0,07 0,09 0,10 0,11 0,14 0,16 0,18 0Д2 0,29
льнаятый (ти­

па кон-
д у к т о р а ) _______

Отк- 0,08 0,07 0,09 0,10 0,11 0,14 0,16 0Д8 0,22 0,29
Верш-РЦга»___________________________________________

Т г ? 7 7

коль- Закры-0,08 0,07 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,20 
ная тый (ти­

па кон­
дуктора)

0,24 0,31

Два выдвижных или 
утопающих пальца

Отк- 0,08 0,07 0,09 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 
Гор»- РЫТЫЙ_________________________________

0,24 0,31

10

11

зонта- ЗакрьнО,09 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 0,20 0,22 0,26 0,33
льнаятый (ти­

па кон-
дуктора)___________ ______________________________

Отк- 0,09 0,08 0Д0 0,11 0,13 0Д6 0,20 0,22 0,26 0,33
Верти-Рьггый___________________________________________

12 каль- Закры-0,10 0,09 0,11 0,12 0,14 0,17 0,21 0,24 
кая тый (ти­

па кон­
дуктора)

0,28 0,34

13 Шпоночный паз Отк- 0Д0 0,08 0Д0 0,12 0,15 0,21 0,27 ОД) 
рытый

0Д5

14 плоскость, 0,04 0,04 0.GS 0,06 0,07 0,09 0,11 0,12
___ При установке детали в м ного- призму ______________________ ____________

0,15 0,17

15 местом приспособлении на палец, 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0Д0 0,12 0,15 0,17 0,19
каждую последующую деталь отверстие

16 Д°в«»л<ть с базированием на: дюпальца 0>06 006 Q07 0>09 010 0[13 015 017
Индекс а б в г д е ж з

0,21 0,24
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Вспомогательное время ш установку в снятие детали
Установка в сдедаальных 
ириспособдеяяяж, УСП
Карт» 13 | Лист 2 ~

П. Установить деталь ■ снять подъемником, краном
N t

коан*
цни

О сновны е элементы  

приспособления

Fun по»

ДЫМ-
КИЕВ

У ста*
ковоч­
ная

М асса детали  а ,  к г . д о

плос- 30 | 80 1200 | ЭОО | 600 | 800 | 1500 1 3000 | 3000

кость Время ц м н я

17 Горн- 0,70 0,90 1,10 ДО 1,70 2,00 2£ 4,1 5,4
Плоскость, призма Подъ*зонта“

____ ечни* льная
при Верта- 030 1,00 ДО 1,40 

станке каль­
ках

Гори- 23 2,4 2,6 2,7 33  3,5 43  5,6 5,9
зонта-

Мос- льная__________________________________________

20 товой Верти- 23 23 2,7 2,9 
кран каль- 

иая
21

Палец
Горн- 0,80 1,00 1,20 1,40

Подъ- зонта'«мии.

1,60 1,70 2,00 2,4 2,7

22 при Верп*-0,90 1,10 ДО -
станке каль­

ках

23 7 Гори- 23  2Д 2,7 2,9 
зонта­

м и -  льная

3,1 з з 33 3,9 4 3

24 товой Верти- 2,4 2,6 23 3,0 
кран каль- 

ная

- - - -

25 Два выдвижных или Подъ- 0,90 1,10 1,30 1,40 1,70 1,90 2,2 2,6 3,0
утопающих пальца емник

при
стайке Гори-

Мос- зонта- 2,4 2,6 2 Д  2,9 33  3,4 3,7 4,1
товой льная
кран

4,5

Индекс а б »  г д е ж 3 и

Ш. Очистка пркспособлсннЯ от стружки

М« Размер очищаемой поверхности, мм
пози­ Наименование позиций 100x100 | 200x300 1 300x400 | 300x500 I| 500x1000
ции Время (, ммн
27

Очистка
сжатым

воздухом
0,05 0,06 0,07 0,08 ОД

28 приспособ­
лений от

щеткой (или 
концами)

0,06 0,09 0,10 0,11 одз

29 стружки кантованием
приспособления

0,04 0,05 - - -

30 Протирка поверхности сухой 
салфеткой или замшей

0,07 о ,и 0,13 0,14 034

Индекс а б в г д
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Вспомогательное время шш установку н сжятже детали
Установка в специальных 
приспособлениях» У СП _

Карта 13 ) ЛистЗ
IV . Закрепление и открепление детали

N9 Число Масса детелк т , кг, до

ПОЗИ­ Способ крепления эажнмов 0да | 0,1 |0ДЗ | 1,0 | 8 120 ) св .30
ЦИЯ n v  пгг. Время t, ммм

31 Рукояткой пневматического 
или гидравлического зажима

0,03
777. W *

UJ

34

Фасонной гайкой

или штурваль­
ной рукояткой 

вручную
____  Винтовым
37 или гаечным
38 зажимом
39

40

Гайкой 
с помощью 

гаечного 
ключа

Гайкой 
с помощью 

гаечного 
ключам 

прижимного 
кольца

1 0,03 0,03 0,04 0,03 0,07 0,08 ОД 8

2 0,05 0,05 0,07 0,08 0,12 0Д4 0,28
3 0,06 0,06 0,09 0,11 0,16 0,18 046
4 - 0,11 0,14 0Д0 ОДЗ 0,46
1 0,07 0,06 0,12 0,14 0,19 ОДЗ 0,26
2 0,12 0,10 0,21 0,24 0,32 0,39 0,47
3 0,16 0,14 0,28 0,32 0,44 045 0,65
4 - - 0,35 0,40 0,55 0,65 0,85

1 0,09 0,08 0,16 0,21 026 0,32 0Д6

41

42 Скользящей 
или поворот-

43 ной планкой,
44 быстросьем-
45 ной шайбой
46

Рукояткой
пневмати­

ческого
зажима

- 0,04 0,04 0,05 0,06 0,08

0,05 0.0S 0,06 0,07 0,09

Гайкой 
с помощью 

гаечного 
ключа 7 7 7 7 7 7 .

0,06 0,05 0Д0 0,13 0,16 0,18 0,25
0,10 0,08 0,17 0,21 ОД? 0,31 0,45
0,14 0,11 0Д4 0,28 0Д7 0,42 0,65

0Д9 0Д5 0,46 QJS0 0,75
Винтовым __ r-T 1 0.05 0.06 0.06 0.08 0.13 ОЛб -
зажимом о 1

или фасонной 
гайкой 

вручную

47

П р и м е ч а л и  я:1. При установке деталей яэ легких сплавов время по карта принимать с коэффициентом 1Д.
2 .  При устппоокс и снятии деталей массой до 30 кг роботом или манипулятором время по карте применять с коэффициентом 

2Д* а для деталей массой свыше 30 кг по Познаням 19,20,23,34,36 — с коэффициентом оД.

78



4.1.2. Вспомогательное время, связанное с операцией

Вспомогательное время по управлению станком
Универсальные н многоцелевые 
станки с числовым 
программным управлением

Карта 14

№
Груши станков

Состав к последовательность приемов управлении станком
кругло- много­

токар­ ♦ребер­ « ц е ­ расточ­ шлифо­ целе­
ные ные льные ные валь­

н ы е
вые

1 Установить заданное взаимное положение детали 
и инструмента по координатам X, Y, Z и в случае 
необходимости произвести подналадку

0,32 0,60 0,20 22 0,40 23

2 Включить и выключить лентопротяжный механизм 0,04 0,04 0,03 0,04 0,04 0,04
3 Открыта и закрыть крьппху лентопротяжного 

механизма, перемотать, заправить ленту 
в считывающее устройство

0,31 0,30 0,20 0,30 0,30 0,40

4 Проверить приход детали или инструмента 
в заданную точку после обработки

0,15 0,20 0,12 0,10 0,12 0,12

5 Продвинуть перфоленту в исходное положение 0,19 0,35 0,24 0,41 0,30 0,40
6 Установить и снять щиток от забрызгивания эмульсией 0,03 0,04 0,03 0,04 0,04 0,04

Индекс а б в Г Д е

П р и м е ч а и и я: 1. Позиции 2,3,5 учитывать только для станков с ручным управлением ввода пер­
фоленты.

2. Позиция 1 Приведена для фрезерных станков с Длиной стола до 1200 мм. Для станков с большей дли­
ной стола применять следующие коэффициенты: L* 2000 мм — К** 1,33; £« 3000 мм — К5* 1,67; Л=» 5000 мм 
— К = 2,17; I  «= 10000 м м -К  » 2,67; I » 20000 им -  К = 3,33.



4 .1 3 . В сп о м о гател ьн о е вр ем я  на кон тр ольн ы е и зм ер ен и я

Вспомогательное время на контрольные намеренна
Универсальные н многоцелевые 

станки с числовым 
программным управлением

Карта 151 Лист 1
N9 Точность измерения 

(минуты, мм)

Измеряемый размер И, мм, до

по ax­ Измерительный инструмент 50 | 100 | 200 | 500 | 1000 | 2000

iom Время 1, МИК
1 Линейка измерительная - 0,05 0,055 0,06 0,07 0,10 0,13 -

металлическая

^  m̂iiniiTiinfn iilnidmili»iluidunlii3
2 Угольник поверочный 90°

п

0,07 0,09 0,12 0,15 0,28 0,45

3 Угломер с 
----- нониусом

Ч ч

До5 

Св.5

ОДЗ

0,20

5 Шаблон или скоба линейная 
односторонняя _

0ZJOfi 0,05 0,06 0,07 0,08 ОДО ОД 2 0,15

6 <0,2 0,07 0,08 ОДО 0Д2 0,15 0.17 ■

7 Шаблон л идейный двусторонний 0,2-Д5 0,05 0,07 0,08 0,10 0Д2 0Д5 -

8 <0Д 0,08 0,09 0,11 одз 0,17 0Д1 -

9 Шаблон фасонный простой 0,15—0,25 0,06 0,08 0,09 0,11 0Д4 - -

10

i ^ O

<0,15 0,10 0,11 0,13 ОДб ОДО

11 Шаблон фасонный сложного 
профиля ■

0,15...0,2S 0,095 0,11 одз 0Д4 0,17 - “

12 <0,15 0,17 0,20 0,23 0Д6 0Д1

Индекс a б в г Д е ж
N9 Точность m iirnf ii и и Измеряемый размер И. мм, до

ПОЗИ­ Измерительный инструмент
• wmvHip П#BVbk/b||HJV

(цена деления) 10 1 2S 50 100 I”  J[ 500

ЦИИ Время t, мни

13 Шаблон на симметрию 0.1S..A2S 0,08 ОДО 0,12 0,14 0Д7 0Д2
14 <0,15 0,13 0Д7 0,1!) 0,23 0,27 0Д4

15 ^ ^ ^ ^ ^ р а д и у с н ы ^ ^ ^ ^ 0,02 0,11

Индекс а  б в г д е
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18 Стенкомер индикаторный ОД 0,12

20 Глубиномер 0,01 0,22
микрометрический

21 Глубиномер индикаторный

Ф

0,01 0,04 0,06 0,07 0,09

22
23
24
25
26
27
28
29
30

Скоба односторонняя 
предельная

£ 0 *

11.-13 5 0,0200,025 0,03 0,035 0,04 -
10 0,0250,0300,0350,040 0,05 -
25 0,0300,035 0,0400,045 0*06 -
50 0,0350,040 0,0450,050 0,07 0,10 0,15 0,20 0,23
100 0.0400,045 0,050 0,06 0,08 0,11 0,17 ОДЗ 0,27
200 - - 0,065 0,07 0,10 0,15 0,20 0Д6 0,31
300 - - 0,08 0,09 0,11 0,16 0,21 - -

500 А - - 0,10 0,11 0,12 0,18 0,24
Б - - 0,16 0,18 0,19 0,29 0,38

31 7.-9 5 0.0400.045 0.055 0.06 0.07 - - _ _

32 10 0.045 0.0S5 0.06 0.07 0.08 - _ _

33 25 0,055 0.06 0.07 0.08 0.11 - _ _ _

34 50 0,06 0,07$ 0,08 0,10 0,13 0,17 0,21 0Д5 0,28
Индекс а б в г д е ж 3 и
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Вспомогательное время на контрольные п м ер сл ш
Уннвсрсахьные ■ многоцелевые 

станки с л едовы м  
программным управлением

Карга 15 | ЛистЗ

[Точность Г---------- Длина измеряемой поверхности /, мм, до
к» измере­

ния (цена
Иэмсряе-

поэм* ИэмерятелышЯ инструмент мый размер »  1 ”  1 50 1100 J 200 1500 |моо I 2000 (3000
пни | деления, 

квалитст)
И, мм, до Время f, мхи

35 Скоба односторонняя 
предельная

_. 100 ПП9 010 0Л2 0.13 П14 0.71 0.25 0.31 034
36 7.-9 200 _ QJ3 0.15 0.20 0.24 028. 012 0,46
37 300 - 0,15 0,16 0,23 0,28 0,32 -
38 / 6 Б Ж 500 А _ QJ6 0.18 0.27 0.32 О Л _
39 Б - 0,26 0,29 0,43 050 0,60 - -
40 11 ff У} )) 6 - 10. о,о7 о.ов a m  ало о н  . _ _ _
41 w J J 25 00* 0 .00 0.10 0 .12 о н  . _ _
42 NJ -SO J(L12 0.13 01* 0.24 т _ 1
43 100 -  - 10,13 0,15 0,20 0,29 - т -
44 Скоба двусторонняя 

предельная
11-.13 ___SL- ОМ ООН 0Л43 0QS 006 . т '

45 10 п м о п п м ш к п о м  опт . - -
.21, ОДвДЮ  Ш  Q.Q1 Q.OB
so ft ns П ОЙ am  Q-Q9 0.10 0.12 П.17 n-lQ 07У_
100 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,20 0,22 0,25

1 3  5 0,05 0,06 0Л7 0,08 0,09 - - - Г "
10 0,06 0,07 q08 0,10 0,11 - - Г 4
25 0,07 0,09 0,10 0,12 0,14 -
50, ОШ ОЛО QA2 0Л4_ РЛ6 026 032 0.39
100 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,30 0,38 0,46 QjSQ
5 0,10 0,11
10 0,11-0,13

0.13015

0,23 0,15 
0,15 0,17
0.17 0.20

0,17 - 
0,19 - 
.022Jf

58
■■ -ДЦ.— 

100 - .  0,22 0,25 0,28 0,40 - • —~

59 Скоба с отсчета ым 0,01 10 0.П4 0.043 Q.QS 0.065 0.06 - _ _
60 устройством (индикаторная) . 25.. -0.06- 0.06 0Л7 0Л8 П 09 - _
61 . 50 0.08 0.09 от ала о.п 0.2т ft,2? 0.40
62 . 100 011 0.12 QJ3 0.14 0.16 0,24 0,15 0Г48
63 200 0.14 0.16 QJ7 0J8 0.21 0.29 0J1
64 300 - .  0,20 0,22 0,23 0,32 0,44 - -
65 — & 400 А - - ода ода ода ода 0,48 - -
66 Б - - ода 0,40 о,4б ода 0,75 -
67 500 _А - - ода 0,29 ода ода 0,50 -
68 Б - - 0,43 0,46 ода 0,60 0,83 -

69
70
71

Скоба
рычажная
(лассаметр)

0,02 -IfL 0ГИ 0 17. 0.13 -
-25_ 0.12 0.13 < Ш _ -
50- 0f13 0.14 0.15 0.17 018 020 0^2

72 100 - - ода ода о й  ода 0.28 -
73 )

------ д р п
250 - - ода ода ода ода ода

74 Калибр-кольцо шлицевый 7...9 25 - 0.13 Ода 0.17 0 20 0.23
75

— &
л —50- - 021 024 0X I 0 310.37

76 ч 75 - 0 23 026 ода 0.34 040
77 и Щ - 024 ода 0.34 03* 046 _ _
78

t d
1

200 -  ода ода ода 0,43 ода "" *

Индекс а б в г д е Ж 3 и
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Вспомогательное время на контрольные измерения Универсальные я многоцелевые 
станки с числовым 

программным управлением
Карта 15 I Лист 4

№
Точность
измере­

Измеряе­
мы! раз-

Длина измеряемой поверхности 1, им, до

лози- Измерительны! инструмент ния (ценя мерЦ »  | аз |  50 |« о  1200 (500 | looo12000 |эооо
цяк деления) мм, до Время t, мин

79
80 
81 
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94

Нутромер индикаторный 0,01 50 0,11 0,13 0,16 0,19 0,24 0,34 0,44
100 0,12 0,15 0,18 0,21 0,26 0,38 0,49 -
200 0,13 0,17 0,20 0,24 0,29 0,42 0,55 -
300 6,14 0,18 0,21 ода ода 0,45 0,60 -

500 а  ода ода ода о,4о о,46 ода ода -
в о д а  ода ода ода ода ода ода -

loop а  ода ода ода ода ода ода ода -
в  ода ода ода ода i,o i,is  u s  -

0,002 so оде ода ода ода ода ода ода -
loo ода ода ода ода ода ода ода -
гор ода ода ода ода ода ода ода -
зоо ода ода ода ода ода ода ода -

500 а  о,41 ода ода ода ода ода ода •
в  ода о,72 ода ода 1,05 1,20 1да -

woo а  ода ода ода ода i,oo i,is 1,зо -
Б ода 1,05 1,15 1,30 1,45 1,7 1,95 -

Нутромер микрометрический 0,01 50 0,19 о з
100 - 0,22 0*26 031
200 - оде 031 036 0,44 030 -
300 - оде 033 039 0,48 035

T o o Б - - 0,48 035 0,60 0,90 1,4 - -

101 750 А - - 0,45 030 035 ода 1да - -

102 Б - . 0,60 0,65 0,70 1,15 1,75 - -

103 1000 А - - 030 035 0,65 1,GS 1,6 - -

104 Б - - 0,65 0,70 035 135 2,1 - -

105 0,002 50 - - 033 038 - - - -

106 100 - - 037 0,43 0,49 - - -

107 200 - . (M l 0,48 ода 0,65 0,75 - -

108 300 - - 0,44 030 0,60 0,75 оде - -

109 500 А _ _ 035 0,63 0,85 1,00 1,45 - -

110 Б - - 0,70 оде 1,05 13 1,90 - -

111 750 А _ _ ода ода ода 135 130 - -

112 Б - - Ода 1,00 1,25 1.65 2,4 - -

113 1000 А - _ 0,70 оде 1,05 1,45 2,1 - -

114 Б - - 0,90 1,15 1,40 1,90 2,8 - -
Индекс а б в г д е ж 3 и
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Вспомогательное время на контрольные измерен
Универсальные н многоцелевые 

стояки с числовым 
программным управлением

Карта 15 | Лист 5

№
Измеряв»
мыаряэ-

Длина я мщяемоД поаерююсти /, ми, до

tMpK, Ю 1 » | 50 1100 1200 |500 | 1000 2000 эооо
КМ, до Время t, мкн

10 - - 0,09 - 0,12 - - -
25 - - 0,12 - 0,15 0,22 0Д9 - -
50 - - 0,15 - 0,18 036 036 - -
100 - - 0Д9 - 032 031 0,41 - -
200 - - 0,23 -  0,26 0,38 0,50 0,60 0,70
300 - - 0,27 - 0,32 0,43 0Д5 0,65 0,75
400 - - 032 - 0Д5 037 0,60 0,71 030

600 А - - 0<41 - 0,44 030 0,70 030 1.0
Б - - 030 -  0,33 0,75 0,90 1Д0 135

300 - - 030 032 035 - - -
400 - - 0,38 0,40 0,44 - - -

600 А - - 0,55 0,60 0,63 - - -
Б - - 0,70 0,75 0,80 - - -

800 А - - 0,73 0,80 035 - - -
Б - - 0,90 0,95 1,00 - . -

1000 А - - 0,95 1,00 1,10 - - -
Б - - 1,15 130 1,40 - - -

1500 А - - 1,40 130 130 - -
Б - - 1,70 130 1,90 - . -

2000 А - - 130 2,0 23 - - -

Микрометр гладкий 0,01

124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144

Микрометр рычажный 0,01

Б - 23 2,4 2,6
0,002 10 - 0,16 озо 034

25 - 031 0Д5 031 039 0,48 -
50 0,25 036 037 0,47 0,60 -
100 030 037 0,44 035 0,70
200 ’ 036 0,44 035 0,65 0,80 -
300
400

500 А 
Б

■ 0,45 033 0,60 0,75 0JS0 1,00 -
- 035 0.6S 0,75 0,90 1,05 1,2S
~ 0,65 0,75 03S 1,00 130 135 -

0,75 035 1,00 130 1,40 1,65 -
145 0,1 10 0,045 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 - - -
146 Штангенциркуль 25 0,05 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,17 - -
147 50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0Д2 0,28 0,34
148 100 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16 0,24 039 037 0,45
149 I й ^ЛпП|,||||,|||,||,||тЩ . 200 0,09 0,11 0,13 0,16 0,19 031 038 0,48 0,60
150 \  Г- ^  U  J M i l l ml  300 - - 0,18 - -
151 1 400 - - 031 - - -
152 U 600 А - - 038 - - -
153 Б - - 034 - -
154 800 А - - озз -  -
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164
165

50 0,12 0,15 0,18 0,22 0,26 0,33 0,40 0,48 0,55
100 0,14 0Д8 0,21 0Д6 031 0,43 0,50 0,65 0,70
200 -  0,26 -
250 - 030 -

170

171

172

173
174

175

0,01 10 0,075 0,0850,095 0,11 0,12 -

Индикатор 

для измерения 

отклонений от 

геометрической 

формы

25 0,08 0,0950,105 0,12 0,13

50 0,09 0,10 0,11 0,13 0,14 0,19 -

100 0,095 0Д1 0Д2 0Д4 0,15 030 -

200 0,13 0,15 0Д6- 032

300 - 0,17 0,19 0.21 0,27 035 0.41 0,46

500 - 0,22 0Д4 037 0,34 0,42 0,50 0,60

1000 - 031 034 038 0,46 0Д5 0,70 0,80
176

180

Голоока измерительная пружинная 0,001 
(микрокатор)

10 0Д0 0ДЭ 0,15 0,18

25 0,13 0,16 0,19 033 -

50 0,15 0,19 033 037

100 0.18 0,23 0,27 032

150 030 035 030 035

Индекс ж



Вспомогательное время па контрольные нэмере!
Упжверсальные и многоцелевые 

c r a m  с числовым 
программным управлением

Карта 15 | Лист?
Nft

поэм-
цмм

Измерительны* инструмент Годность измерения 

(Нека делеюш, 

*млнгет)

Измеряемы* 
реэмер И, 
мм. до

Д л я т  измеряемой повсржяостм 
Л мм, до

1D Г ^ ~ Т 3D

Время (, мяя

181 Калибр-пробка гладкий двусторонний 11,„13 5 0,030 0,035 0,040
182 10 0,045 0,05 0.QS5
183 Г т р у --------------- ! М ~ Т \ 25 0,07 0,08 0,09
184 [_ i f J _____  Ц П 50 0,09 0,10 0,13
18S 7.„9 5 0,05 0,055 0,06
186 10 0,07 0,08 0,09
187 25 0,10 0,11 0,13
188 50 0,13 0,15 0,20
189 3..6 5 0,10 0,12 одз
190 10 0,13 0,15 0,17
191 25 0,18 0,21 0,24
192 50 0,24 0,27 0,31
193 Калибр-пробка неполный (плоский) U...13 50 0,10 0,11 0,15
194 100 0,15 0,23 0,27
195 R 200 0,30 - -
196 1

R r e = 3 - 300 0,43 - -
197 7 .J 50 0,16 0,19 0,28
198 100 0,25 0,38 0,45
199 200 0,50 -  ' -
200 300 0,70 - -
201 Калибр плоский для измерения пазов 11-13 25 - 0,14 -
202 50 - 0,16 -

7-9
50

0,20
0,22

Пробка-лекало для проверки соосности 11..ЛЗ 50
100

7-9 50
100

0,11
0,17
0,16
0,25

0,14
0,22
0Д1
0,32

0,19

0,27

ш 20 40

209 Калибр-пробка конусный на качку 10 0,06 0,07 0,08
210 По 25 0,09 0,10 0Д1

211 Г
риске 50 0,12 ОДЗ -

212 1 1 с про- 10а 0,15 - -
213 веркой 200 0,19 - -
214 конус- по краске 10 0,18 0,21 0,31
215 ности 25 0,31 0,36 0,41
216 50 0,47 0,55 -
217 100 0,70 - -
218 200 1,10 - *

Индекс а б в
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т
Вспомогательное время на контрольные намеренна

Универсальные я многоцелевые 
станка с числовым 

программным управлением
Карта 15 Лист8

N9 Тонкость намере­ Измеряемый Длина намеряемой поеершгости
лозц* Измерительный инструмент ния (цена деле­ размер И, А ми, до
ЦНК ния, квинтет) мм, до 1D | 2D | 4D

Время 1, мим
219

220 

221 

222 

223

Калибр-втулка конусный По на качку 

риске 
с про­

веркой______

10

2S
50

100

конус-по краске 

пости

10

2S

50
100

0,07

0,09
0,11

0,14
0,24

0,31
0,37

0,45
227

228

229

Калибр-пробка односторонний 
для проверки взаимного поло­
жения оси отверстия и торца

25 0,20

50 0,24

100 0,30

Калибр-пробка шлицевый 

(с прлмобочным соединением)

7..Я 14 0,06
25 0,09
50 0,16

0,07

0Й2
0,20

0,10

0,15

0,26
75 0,22 одз -
100 0,27 0Д5 -

--- ............... ^ 125 ОДЗ 0,42 _
Оптический зубомер 0,02 т ’ =* 5 - 0,70 -

237

238

т ’ -  10

т ’ > 10

0,90

2JS

Индекс



Вспомогательное время на контрольные намеренна
Ункверсальные а многоцелевые 

станкя с числовым 
программным управлением

Карта 15 | Лист 9
N*

пози­
ции

Измерительный
инструмент

Точность из­
мерения (сте-

Tig
Калибр-кольцо 

240 резьбовой
24J проходной

6h

242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
259

262
263
264
265
266
267
268 
269

Измеряемый 
размер И, Длина измеряемой поверхности /, мм,,SO

) мм. до 5 |ю IS 20 |эо ь I50 |«> 1 ВО
D Р Время 11, мин
10 0,5 0,15 0,28 039 озо - - - - -

1,0 0,09 0Д6 0Д2 0,28 0,40 030 0,60 - -
1,5 0,06 0,21 0,16 030 039 037 0,45 озо -

20 1,0 0,10 0,19 036 034 озо 0,60 0,75 - -

1,5 0,07 ОДЗ 0,19 034 034 0,44 0,55 0,60 -
2,0 0,06 0Д1 0,15 0Д9 037 035 0,42 0,49 0,65

23 0,05 0,09 0,12 0Д6 033 039 035 0,41 030
40 1,0 0,12 032 031 0,40 035 0,75 0,90 - -

и 0,09 0,16 032 0,29 0,41 озо 0,65 0,75 -
2,0 0,07 0,12 0Д8 033 032 0,41 озо 0,60 0,75

23 0,06 ОДО 0,15 0Д9 0,27 034 0,42 0,49 0,60

3,0 . 0,09 ОДЗ 0Д6 озз озо 036 0,42 035

___33 _ 0,08 0,11 0Д4 030 0,25 032 0,37 0,45

43 - 0,06 0,09 0,12 0,17 031 0,26 озо 0,39
60 ___1,0 0,13 0,24 035 0,44 0,65 0,85 1,00 - -

___13 одо 0Д8 0,25 032 0,45 0,60 0,70 0,80 -

2,0 008 0,14 озо 03? 036 0,46 035 0,65 0,85

3,0 _ 0,10 0,14 0,18 0Д6 озз 0,40 0,46 0,60

5,0 - 0,09 0,11 0,17 032 036 031 039

53 - - - одо 0,15 озо 034 038 036

80 1,0 0,14 0,26 0,37 0,43 0,65 0,85 1,05 - -

13 ОДО 0,19 0,27 034 0,49 0,60 0,75 0,80 -

2,0 • 0,15 оз1 0,27 038 0,49 0,60 0,70 0,80

3,0 0Д1 0,15 0,19 037 035 0,43 озо 0,65

4,0 _ - ОД 2 0,15 032 0,28 034 0,39 озо
6,0 _ . - 0,11 0,16 озо 0,24 038 036

100 13 0,11 0.20 038 0,36 озо 0,65 озо 0,95 1,20

2,0 0Д6 032 039 0,41 озо 0,65 0,75 0,95

з,о 0,11 0,16 031 0,29 037 0,45 035 0,65

4,0 _ ОДЗ 0Д6 озз 0,29 0,36 0,42 035

5.0 . - ОДЗ 0Д9 034 одо 0,35 0,44

270 Калибр-кальпо 6h 10 о з.л ,о  - _ - 0,025 .....................................
271 резьбовой 20 0 3 -1 3 - .  - 0,0* .....................................
272 непроходной 40 1Д-43 _ - 0,06 - - - - -
273 60 1,0 ..63 ' .  - 0 ,0 7 .....................................
274 100 13- 6,0

11111о*-«о'1

Индекс а 5 в г д  с ж з и
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Вспомогательное время ва контрольные намерения
Уяянерсальпые ■ многоцелевые 

станжя с чжслооым 
программным упраплепнем

Карта 15 | Лист 10

к»
пози­
ции

Измерительный
инструмент

Точность из­
мерения (сте­
пень точности)

Измеряемый 
размер И,

мм. до 5 | l 0  113 120 1 30 140 130 |б0  180

D 1 ■* Время t, мни

_ JZ L  Калибр-пробка ®  S OS 0,25 0,4$ 0,65 O .K S......................................
276 резьбовой 10 0,5 0,28 0,30 0,70 0,90 ......................................
277 двусторонний 1,0 0,15 0,28 0,40 £ о - - -

278 Щ 1,5 0,11 0,20 0,28 036 о зо - - -

279 $ г *  20 1,0 0,17 031 0,44 035 0,80 - - -

280 | 1,5 0,12 0,22 031 0,40 035 0,75 0,90 - -

281 | 2,0 0,09 0,17 034 031 0,45 035 0,70 - -

282 К 2,5 0,08 0,14 030 0,26 037 0,47 035 - -

283 2 40 1,0 0Д9 035 0,49 0,65 0,90 1Д4 1,4 - -

284 Ц 1,5 0,13 034 035 0,45 0,65 0,80 1,00 - -

285 2,0 0,10 0,19 037 035 030 0,65 0,80 - -

286 23 0,09 ОДб о з з 039 0,41 035 0,65 - -

287 3,0 - 0,14 0,19 035 035 0,45 035 - -

288 3,5 - 0,12 0Д7 032 031 0,40 0,48 - -

289 4,5 - 0Д0 0,14 0,17 035 0,32 0,39 - -

290 50 1,0 о з з 0,43 0,60 0,75 1,10 1,40 1,70 2,00
291 1,5 0,14 035 036 0,46 0,65 035 1,05 130 -
292 2,0 0,11 030 038 036  о зо 0,65 0,80 0,95 -
293 2,5 0,09 0,16 0,23 030 0,43 035 0,65 0,80 -
294 3,0 - 0,14 030 036  036 0,47 035 0,65 -
295 3,5 - -  0,17 032 032 0,40 0,49 0,60 -
296 4,5 - -  0Д4 0,18 035 032 0,40 0,46 -

Индекс а б в г д е ж э и

П р и м е ч а н и я :  Время, приведенное в карте, соответствует следующим условиям работы:
1. Измерение универсальным инструментом производится с установкой его на размер в процессе из­

мерения.
2. При измерении микрометром нескольких поверхностей при разнице в размерах 10 мм и более к 

времени по карте следует добавлять 0,2 мин на установку инструмента.
3. При проверке плоскостей измерение линейных размеров производится в одной точке по ширине или 

по высоте без учета длины обрабатываемой детали.
4. При измерении скобами нескольких поверхностей одинаковых размеров одной детали на каждую 

следующую поверхность время по карте следует применять с коэффициентом 0,6.
5. При измерении в неудобном положении время по карте следует принимать с коэффициентом 13-
6. При очистке отверстия от стружки сжатым воздухом для измерения к времени по карте следует 

добавлять 0,05 мин (по необходимости).
7. Время на измерение не предусматривает перехода исполнителя. При переходе исполнителя для вы­

полнения контрольных измерений к времени по карте следует добавлять 0,01 мин на каждый шаг (0,7 м) 
исполнителя.

8. А — измерение детали жесткой конструкции; Б — измерение тонкостенных деталей, включая про­
верку на эллиптичность.
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4.1.4. Время на обслуживание рабочего места, 
отды х и личные потребности при одноставочном обслуживании

11|1омн па организационное ■ техническое обслужившие 
рабочего места, отдых я дячвые потребности

Универсальные ■ многоцелевые 
ставки с числовым программным 

управлением
Карта 16

N« Время, % ОТ
MfIMt J ТЛЯ м ираприпш  станков оперативного
ими

1 Токарные Наибольший диаметр 2S0 7
X патронно-центровые изделия, устанавливаемого 420 8
1 над станиной, мм, до 630 9
4 1000 10
S 2000 11
и Наибольший диаметр 800 8
/ Токарно-карусельные изделия, устанавливаемого 1500 9
н на планшайбе, мм, до 3000 10
<J 5000 11
III 8000 12
11 Наибольший диаметр 630 8
1.* Лобопюкарные обрабатываемого изделия. 1000 9
II мм, до 2000 10
и Наибольший диаметр 2S 6
1% Тока pi (О-ревальверные обрабатываемого прутка, 65 7
If» мм, до 100 8
1/ 80 9
IH 11)| ж юцталыкьраеточные Диаметр шпинделя, мм, до 110 10
V) 160 11

220 12
-'1 400 8
1) Координатно-расточные Ширина стола, мм, до 630 9
Ч 1200 10
-М 2000 11
г» 12 7
2f> Сверлильные Наибольший диаметр 25 7
27 сверления, мм, до 50 8
28 100 9
29 750 8
30 Фрезерные Длина стола, мм, до 1200 8
31 2000 9
32 3000 10
33 5000 11
34 10000 12
35 20000 13
36 Наибольший диаметр 200 8
37 Круглошлифовальные устанавливаемого изделия, 360 9
38 мм, до 560 10

39 Многоцелевые Количество инструментов <30 14
40 в наладке, шт. >30 16
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4.1 .5 . В р ем я на обслуж ивание рабочего м еста , о тд ы х  
и л и ч н ы е п отребн ости  в  усл ови ях  м н огостан оч н ого  обслуживании

Время на органхэацяояное н техническое обслуживание 
рабочего места в условиях многостаночного 

обслуживания

Универсальные я многоцелевые 
ставки с числовым 
црограммпмм уирпплоивсм
Карта 1 7 ' { Л т т  I

Орган язвимом мое I глин «<г« ■■ к*
о б с л у ж и в а н и е ____________  ибгчу «иппн»*>

Количество сто и к on, »(м*луж11влггшя и ям мм

«ИМ 2 ТтТ 7 ГГ 0 гггг Ь I л
Время, % от оперт и тки»

1 Наибольший 250 23 3,4 43 5.7 6,8 3,8 43 4,9 53 5,7 2.0

2 Токарные диаметр изделия, 420 2,6 4.0 53 63 7.8 43 4,7 5,4 5,7 63 2,'*

3 патронно- устанавливаемого 630 зз 53 7,0 9,0 ЮЗ 5,6 63 73 7,6 8.4 3,9

4 центровые над станиной, мм, до 1000 4,0 6,0 83 10,0 12,0 63 73 8,4 8,9 9,8 43

5 2000 4.7 7.1 93 12,0 14,0 7,4 83 9,6 10,0 11.0 5.2
6 Наибольший 800 23 3.4 43 5.7 63 33 43 4,9 53 5,7 2,6

7 Токарно- диаметр изделия, 1500 2,6 4.0 53 63 7,8 43 4,7 5,4 5,7 6,3 2,9

8 карусельные устанавливаемого на 3000 33 53 7,0 9,0 ЮЗ 5,6 63 73 7,6 8.4 3.9

9 планшайбе, мм, до 5000 4,0 6.0 8,0 10,0 12,0 63 73 8,4 8,9 9,8 43
10 8000 4,7 7,1 93 12,0 14,0 7,4 8,3 9,6 10,0 11.0 5,2
11 Наибольший диа­ 630 33 53 7,0 9,0 11.0 5,6 63 7,2 7.6 83 3,9

12 Лоботокарные метр обрабатывае- 1000 4.0 63 8,0 10,0 12,0 63 7,3 8,4 8,9 >9,8 43
13 мого изделия, мм, до 2000 4.7 7,1 93 12,0 14,0 7.4 8.3 9.6 10,0 11,0 5,2
14 Токарно­ Наибольший диа­ 25 23 3,4 43 5,7 6.8 3,8 4,2 4.9 53 5.7 2,6

15 револьверные метр обрабатывае­ 65 2,6 4,0 5,3 63 73 4,2 4,7 5,4 6,0 6.6 2.9

16 мого прутка, мм, до 100 з з 5.0 7,0 9,0 ю з 5,6 6,3 7,3 8,0 8,8 1.9
17 80 2.6 4,0 53 63 73 43 4,7 5,4 6,0 0.6 2.9

18 Горизонтально- Диаметр шпинделя, 110 33 53 7,0 9,0 юз 5,6 6,3 73 7,6 8,1 1.9

19 расточные мм, до 160 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 63 73 8,4 8,9 9,8 •1,‘.

20 220 4.7 7,1 93 12,0 14,0 7,4 83 9,6 10,0 11,0 5,2
21 40С 23 3,4 43 5,7 63 33 43 4,9 53 5.7 2.6

22 Координатно­ Ширина стола, 630 з,о 43 6,0 73 9,0 4,6 5,6 6,4 6,7 7,4 3,2

23 расточные мм, до 1200 33 53 7,0 9,0 103 5,6 63 73 7,6 8,4 3,9
24 2000 43 63 8,4 103 12,6 63 73 8.0 8,9 9,8 43
25 Наибольший 12 з,о 43 6,0 - - 1,4 1,6 1,8 - - 1,0

26 Сверлильные диаметр сверления, 25 33 5,0 63 83 - 13 13 2,0 23 1,1
27 мм, до 50 3,6 5,4 73 93 12,0 1.7 1,9 23 2,7 33 13
28 100 4,0 6,0 8,0 10,0 13,0 2,1 23 2,7 33 4,0 1,4

Индекс а б в г д е ж э и к л
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I(рем* на организационное в  техническое обслуживание 
рабочего мссгв в условиях многостаночного

обслужив* н м

Универсальные н многоцелевые 
станка с числовым 
программным управлением

Карта 17 | Лист 2

N9

ПОЭИ-

1(ИИ

Тип х характеристика станков

Оргаих эациошюе 
обслуживание

Техническое
обслуживание I

SУR
£

Количество станков, обслуживаемых одним 
рабочим-оператором

2 П _ г а 5 и г а г а | 4 | 5 г а
Время, % от оперативного

29 750 2,0 3,0 4,0 - - 2,8 3,1 3,6 - - 1,9
30 1200 2,4 3,6 4,8 - - 34 3,6 4,1 - - 24
31 2000 3,0 44 6,0 74 - 44 4,7 5,4 64 - 2,9
32 Фрезерные Длина стола, мм, до 3000 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 5,0 54 64 74 84 34
33 5000 5Д 7fi 104 13,0 154 5,9 64 74 8,7 10,0 4Д
34 10000 6,0 94 124 154 18,0 7,0 7,7 8,9 9,6 10,6 4,9
35 20000 7Д 10,8 144 184 214 84 9,0 10,4 10,9 12,0 5,7
36 Кругло­ Наибольший диа­ 200 34 54 7,0 9,0 11,0 5,6 64 74 7,6 84 3,9
37 шлифовальные метр устанавливав- 360 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 64 74 8,4 8,9 9,8 44
38 мого изделия, мм, до 560 4,7 7,1 94 12,0 14,0 7,4 84 9,6 10,0 п,о 54
39 Количество 10 9,1 Ю4 ид 12,0 - 6,0 6,9 73 9,1 - 4,2
40 Многоцелевые инструментов 20 10 И 4 124 134 _ 6,6 7,6 8.6 10 _ 4,6
41 в наладке, шт. 30 п,о 12.5 13,5 144 _ 7,3 8,4 94 И.0 . 5,1
42 >30 12,0 14,0 15,0 16,0 18,0 8,1 94 Ю4 12,0 14,0 5,6

Индекс а 6 в г д е ж 3 и к л



Врем я переры вов на о тд ы х  ■ л хч вы е потребности 
в  условиях м ногостаночного обслуживания

Уяжверсальш де и м н огоц елевы е 
стянжж с чи словы м  программным 

упржвлеписм
Карта 18

N9 Характеристики работ Продолжительность Содержание Промя
пози­
ции

и распределение перерывов отдыха МИК % огоне- 
рптммюго

1 Для всех Перерывы на личные 
потребности

- 10,0 2,0

2 Работы, связанные с незначи­
тельными физическими уси­
лиями или умеренным нерв­
ным напряжением (установ­
ка и снятие деталей вручную 
массой до 10 кг, подъемни­
ком, мостовым краном при 
степени занятости на рабо­
чем месте до 90 % )

Два перерыва по 5 мин 
в течение сменьп 
через 2 часа после начала 
работы и за 1,5 часа до ее 
окончания

Производственная 
гимнастика два ра­
за в день по 5 мин

10,0 2,0

3 Работы, связанные со средним Два перерыва по 10 мин 
физическим усилием или в течение смены: через 2 
средним нервным кап ряже- часа после начала работы 
нием (установка и снятие де- и за 1,5 часа до се  оконча- 
талей вручную массой свыше ния 
10 кг при степени занятости 
на рабочем месте свыше 

9 0 % )

Производственная 
Гимнастика два ра­
за в день по 10 мин

20,0 4,0



Время активного наблюдения за процессом обработка
Универсальные к многоцелевые 
станки с числовым 

программным управлением
Карта 19

№ Продолжительность обработки Количество режущих инструментов в операции

ПОЗИ­ одной детали по программе, мин, до 1 | 2 -3  | 4-6  | 7 - 9  |110—12 | 13-15 1 16-18 | 19-21 [2 2 -2 4  [2 5 -2 8
ЦИИ Время активного наблюдения за цикл Т ., мин

1 5 0,15 0,22 037 032 0,40 озо 030 0,60 0,60 0,70
2 10 0,17 035 озо 0,40 0,40 озо 0,60 0,60 0,70 0,70
3 12 0,18 036 о зз 0,40 озо 030 0,60 0,70 0,70 0,80

4 14 0,19 038 0,40 0,40 озо 0,60 0,70 0,70 030 0,80
5 16 0,22 0,33 0,40 030 0,60 0,70 озо 0,90 0,90 1,00
6 18 0,26 0,40 озо 0,60 0,80 0,90 0,90 1,00 1,10 1,10

7 20 0,30 0,40 озо 0,70 озо 0,90 1,00 1.Ю 130 130
К 25 0,32 озо 0,60 0,80 0,90 1,00 130 130 1,40 130
У 30 035 озо 0,70 0,80 1.Ю 130 130 1,40 130 1,60

К) 35 0,40 0,60 030 0,90 1,20 130 1,40 130 1,60 1,80
II 40 озо 0,70 0,80 1Д0 130 130 1.60 1,70 1,80 2,00
U 45 озо 0,70 0,90 1,20 1,40 1,60 1,70 1,80 2,00 2,1

и 50 озо озо 1,00 130 130 1,70 130 2,00 2Д 23
II 55 0,60 0,90 1,10 130 1,60 1,80 2,00 23 23 23
ж 60 0,60 0,90 1,20 1,40 1,70 2,00 2 3 2,4 23 2,7

1(1 65 0,70 1,00 130 1,60 1,90 2,1 23 23 2,7 2,9
1/ 70 0,70 1.10 1,40 1,70 2,00 23 23 2,7 2,9 зд
ж 75 0,80 130 130 1,80 2,1 2,4 2,7 2,9 3,1 33

ж 3Q 0,80 130 1,60 1,90 23 2,6 2.9 зд 33 3,4
Л1 85 0,90 130 1,70 2,00 2,4 23 3,1 33 33 3,7
.4 90 0,90 130 1,80 23 2,6 2,9 33 33 3,7 3,9
* * а к 95 1,0 1,40 1,90 23 2,7 3,1 3,4 3.7 3.9 4Д

100 1,0 130 2,00 2,4 2,9 3,2 33 3,8 4.1 4,4
Индекс а б в г Д е ж 3 и к



Схемы агрегатов загрузка спутников ■ время смены  
сп у т а к о в

№ Схема компоновки я имел лере* Рвботв, выполняемая агрегатом
схемы мешення спутника зкгружм (АЗС) при смена 

спутника

Многоцелевые стался с чведопым 
программным упраплсписм

Карго 20
П|ИМЯ сме­

ны спугни, 
кй, мин

1бочий 
упиика

загрузочные
/газации

В агрегате загрузки, выпол­
ненном по схеме 1. грей­
фер перемещает одновре­
менно два спутника: пер­
вый — с рабочего стола 
станка на позицию загруз­
ки; второй — с позиции 
загрузки на рабочий стол 
станка. После обработки 
детали разгрузка и загруз­
ка спутников выполняет­
ся при движении грейфера 
в обратном направлении

0,1

Ирлнмушо.
СТИЛ

()ЮС1Ч>Й 
ЦИКЛ 
одно ДНИ 
ЖСНИС.
I (с  Т|»С 
Оустсн 
дополни­
тельной 
площади 
для ус­
тановки 
агрегата

I Iojhmtm ■ м «•

Д н е mi | iv тч п ы г по
UUVIU! Ilt-nWltl Hint 
мгшш. плпуд II
||)ГХ1 ЩГЧНЫК .11 
|к*глшмк t | лика л

II .IIIIIIM.III1 И1|Н1 
НЛ1ШЫЙ КОМ11ЛГМ 
б с 1 И 1 м г н п т к  и г

исГ|МИ1ШГ|1‘||

Агрегат, выполненный по 
схеме 2, имеет два грей­
фера, поочередно разгру­
жающих н загружающих 
спутники с двух загрузоч­
ных позиц ий на рабочий 
стол станка. М ежду опе­
рациями разгрузки и за­
грузки необходим поворот 
рабочего стола станка на 
$Ю° для совмещения уста­
новленных на нем направ­
ляющих с направлением 
перемещения спутника

0,332-
0.4

Простой Две загрузочные no- 
цикл — зиции и два меха пи- 
три дви- зма перемещения 
жения спутника. Нельзя 

применять в двух- 
н трехстоечных 

агрегатных 
станках. В автома­
тизированный ком­
плекс не встраива­
ется Требуется до­
полнительная пло­
щадь, равная шири­
не спутника на 

____ длину станка

\
НИ

г
-И’
Г=1LM

WJuwajT^г*

В агрегате, выполненном 
по схеме 3,спутник пере­
мещается грейфером с 
рабочего стола станка на 
подвижную двухместную 
платформу, которая за­
тем сдвигается на шаг, 
после чего второй спут­
ник, установленный йа 
ней, перемещ ается грей­
фером на рабочий стол 
станка

0,4—0,5 Одна заг- Требуется дополни- 
рузочиая тельная пло- 
позицил. щадь равная шири- 
П ростой не спутника на 
цикл — длину станка 
три дви­
жения 
Встраи­
вается в 
автома­
тизиро­
ванный 
комп­
лекс

Агрегат схемы 4 в целом 
аналогичен агрегату схе­
мы 3. Различие заключает­
ся в том, что двухместная 
платформа не сдвигается 
на шаг. а разворачивается 
на 180е*

0,5—0,58 Оли* мгру- Требуется дополни 
эочиая ПО. г с л ь н а я  Ш10ЩПЛ1*.
эииия равная ши|ни 1с
Простой двух спутников на
ц и к л -т р и  длину сзанка
движения 
Ветра и м - 
стся в ав> 
томатмэи- 
рооаннмй 
комплекс

©  > ^ °М ©

В схеме 5, как и в схеме 2, 
разгрузка и загрузка спут­
ников выполняются с-двух 
загрузочных позиций. По­
воротный стол агрегата 
разворачивает Спутник 
для совмещения его на­
правляющих с направле­
нием последующего пере­
мещения

1,17— Встраива- Две загрузочные по- 
1,33 стся в зиции. Сложный

автома- цикл — 7 движений, 
тизиро- Требуется допол- 
вакный нигсльная площа- 
комп- дь, равнял ширине 
леке спутника на длину 

станка

П р и м е ч а н и е .  Стрелками указаны направления и очередность перемещения спутников.
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4.1.6. Подготовительно-заключительное время

П одготоватсльно-эаклю чнтельяое время
Токарные, лоботокарвы с, 

многоцелевые токарны е стаикж
Карта 21 | Лист 1

I. На органжзацяонную подготовку

Nb
поам-
цих Содержание работы

Наибольший диаметр изделия, 
устанавливаемого над станиной, 

мм, до

250 | 400 | 630 | 1000 2000

Время, кии

1 Получить наряд, чертеж, технологическую на рабочем 4 4 4 4 4
документацию, программоноситель, режущий месте_______________________________

2 и вспомогательный инструмент, контрольного- в инструмент 9 9 9 10 11
знсртсльный инструмент, приспособление, за- тзльно-разда-
готовки исполнителем до начала и сдать их после точной кла- 
окончания обработки партии деталей_______________ довой

3 Ознакомиться с работой, чертежом, технологичес­
кой документацией, осмотреть заготовки

2,0 2,0 3,0 3,0 3,0

4 Инструктаж мастера 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0

П. На наладку станка, приспособлений, инструмента, программных устройств

5 Установить патрон трехкулачковый 2^ 4,0 4,0 5,0 6,5
6 и снять патрон четырехкулачковый 4,5 5,0 5,0 7,0 8,0

7 оправку или центр 0,8 1Д 1,5 1,8 2,5

8 патрон инерционный поводковый (с регулировкой) 6,5 7,0 8,0 - -

__ 9__ планшайбу 8,0 10 12 13 -

10 люнет 3,0 4,0 5,0 5,0 8,0
11 Сместить заднюю бабку рукояткой 0,3 0,4 0,5 - -

12 ключом - 3,0 4,0 s,0 _

13 Установить исходные режимы работы станка (число 
оборотов, подачу и т.д.). Время на одно изменение

0,15 0,2 0.25 0,3 0,4

14 у патрона с ручным зажимом трехкулач- 
деталей нового

3,0 4,0 5,0 5,0 -

15 четырех ку- _ 6,0 8,0 8,0 _

- У становить _ _ лайкового
16 и снять у механизированного патрона с креплением 

кулачки кулачков винтами
6,5 6,8 7,3 8,1 9,5

17 с сегментными 7,6 8,0 8,5 9.6 11,0
кулачками 
и кольцами

18 у инерционного (поводкового) патрона 2,5 3,0 3,5 - _

19 Длина 40 5,0 5,5 7.0 8.0 8,0
20 сырые расто- 70 6,2 7,0 8,5 9,7 10,2
21 Расточить кулачки чки, 100 7,4 8,5 10,0 И.4 12,0
22 мм, до 40 7,0 7,0 8,0 9,0 -

23 закаленные 70 7,8 8,2 9,0 10,5 -

24 100 9,0 9,4 10,6 12,0 -

Индекс а 6 в г Д
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Подготовит ельно-заключктелъяос время
Токарные, доботоквриыо, 

многоцелевые токарные стадо*

Карта 21 | Лист'2

к »
ПОЗИ­
ЦИИ Содержание работы

Наибольший диаметр наделяя, 
устанаалнпаемого над станиной, 

мм, до

230 «00 630 1 1000 12000

Время, мяк

25
Установить и снять инструментальный блок 

или отдельный режущий инструмент. 
Время на один инструмент (блок)

в револьвер­
ной головке 

или резцедер­
жателе

04 0,8 1,0 14 2,0

26 в инструмен­
тальном ма­

газине

оз 0,25 0,3 045 -

27 Установить программоноситель в считывающее устройство 
менять

1,0 1.0 1,0 1,0 1,0

28 Проверить работоспособность считывающего устройства 
и перфоленты

1,0 1Д 1,4 1,6 13

29 Ввести программу в память системы с ЧПУ 
с программоносителя

>

2У22,2Р22 
и другие 
аналоги­
чные си­
стемы

1,0 U 1,4 13 2,0

30 Составить программу обработки детали 
на рабочем месте. Время на один размер

е
5*
3
инияи

Электро­
ника 

НЦ31, 
2У22,2Р22 
и другие

14 14 14

31 Набрать программу кнопками (переключателя­
ми) на пульте управления устройства ЧПУ 

и проверить ее. Время на один размер

S
5
tасе

аналоги­
чные си­
стемы

0,4 0,4 0,4 0,4 0.4

32
Установить исходные координаты X и Z

ЬЕС
8 .
с

Контур
2ПТ-Т1/2

5,0 6,0 - - -

33 (настроить нулевое положение)" осталь­
ные си­
стемы 
ЧПУ

2,0 24 3,0 34 4,0

34 Настроить устройство для подачи СОЖ од 04 045 0,4 04

Индекс а б в г Д

При отсутствии настройки вылета инструментов на приборе для настройки вне стинкп иремя уста­
новки исходных координат рассчитывается по формуле t = t ■ п, где t. — время, определяемое по пози­
циям 32,33; п — число инструментов в наладке. 7
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Подготовительно-заключительное время Токарно-револьверные сгапкн
Карта 22

I. На. организационную подготовку

Содержание работы
Диаметр обрабитыме- 
мото пруты, мм, до

ЦП* 25 1 40 1 65
Время, мии

1 1 (олучить наряд, чертеж, технологическую документацию, на рабочем 
программоноситель, режущий и вспомогательный инстру- месте

4,0 4,0 4,0

мент, контрольно-измерительный инструмент, приспосоо- в инструмен­
т а  1ис, заготовки исполнителем до начала и сдать их после тально-раздаточ- 
окончания обработки партии деталей нод кладовой

9,0 9,0 9,0

1 Ознакомиться с работой, чертежом, технологической документацией, 
осмотреть заготовки

2,0 2,0 2,0

1 Инструктаж мастера 2,0 2,0 2,0

II. Па наладку станха, приспособлений, инструмента, программных устройств
патрон трехкулачковый 2,0 3.0 4,0

f. и t'niri ь патрон цанговый 1.0 13 2.0
оправку концевую - 1,0 13

V» 1,нюнить исходные режимы работы станка (число оборотов, подачу и т д.). 
!!|ч*мл на одно изменение

0,2 035 0,3

'1 vvi.iiiniiun. У патрона с ручным зажимом деталей 3,0 4,0 5.0
Ml и unri и у механизированного с креплением кулачков винтами 6,0 63 7,0
11 кумычки патрона с сегментными кулачками и кольцами 73 7,6 8,0
1 40 43 5,0 5,0
11 сырые Длина 5.4 5,8 6,2
11 1 расточки, 100 6,6 7,0 7,4
1 ¥ - 1.ПКИ мм, до 40 63 7,0 7,0
1ft закаленные 70 73 7,6 7,8
1/ 100 8,0 8.7 9.0
'ft

%Лм лпопить и снять инструментальный блок 
•ши отдельный режущий инструмент. 
Промя па один инструмент (блок)

в револьверной 
головке

03 0,8 1,0

1" в инструменталь­
ном магазине

03 0,25 0,3

,11 Установить программоноситель в считывающее устройство и снять 1,0 1,0 1,0
Я 1 *. 1 I! рсверить работоспособность считывающего устройства и перфоленты 0.8 0,9 1,2
• 1 Ввести программу в память системы ЧПУ 

с программоносителя
>
С
з -

2У22,2Р22 и другие 
аналогичные сис­

темы

1.0 13 1,4

’ 1 Составить программу обработки детали на рабочем 
месте. Время на один размер

3

Ig
Электроника 
НЦ31,2У22,

13 13 13

’•1 Набрать программу кнопками 
(переключателями) на

пульте управления устройства ЧПУ и проверить 
ее. Время на один размер

S
3
с
аон

2Р22 я другие 
аналогичные 

системы

0,4 0,4 0.4

25 Установить исходные координаты и Z 
(настроить нулевое положение )

ос.
им

все системы ЧПУ 1,7 2,0 23

26 Настроить устройство для подачи СОЖ 03 035 03
Индекс а б в

При отсутствии настройки ныло га митру ментов ил приборе для настройки вне станка время уста­
новки исходных координат рпсспггии ir 101 но (|ормулс I -  I, - п, где t — время, определяемое по пози­
ции 25; п — число инструмент» и нл/млкс. 7 1



Подготоввтеяько-эакдючктедькос время Товарпочкйруседьпые стопки
Карта 23

L На оргшэацжопую подготовку

№
Л 0 3 Н - С держ ите работы

llawOiijtMimft лилмг||><*|Ч1Г|11м.|
BDCMOtO ИЛДСДПЦ, ММ. *1

цш 1230 | IWXJ ] 1|М| | УПШ
Прем«, мкн

1 Получить наряд, чертеж, технологическую докумен- на рабочем 
тацию, программоноситель, режущий и вспомогатель- месте

4,0 4,0 4,0 •1,(1

2 ный инструмент, контрольно-измерительный инстру- в hhctdvmch- 
мент, приспособление, заготовки исполнителем до талыкьоаала- 
начала и сдать их после окончания обработки пар- точноикла- 

тии деталей довой

11,0 12,0 12.0 11.0

3 Ознакомиться с работой, чертежом, технологической документацией, 
осмотреть заготовки

3,0 3,0 3,0 3,0

4 Инструктаж мастера 2,0 2,0 2,0 2,0

II. На наладку ставка, приспособлений, жнетрумента, программных устройств

5 домкрат 1,3 1Д 2,0 25
б болты с планками 3,0 35 45 55
7 Установить специальное приспособление или угольник 6,0 8.0 9,0 11

8 и снять противовес 4,5 5,0 $.0 7.0
9 кулачок с коробкой при креплении 8 болтами 5,5 6.0 7,0 9,0

10 6 болтами 35 4,0 5,0 7,0

11 кулачок без коробки 25 3,0 4,0 5.0
12 Установить исходные режимы работы станка (число оборотов, 

подачу и т.д.). Время на одно изменение
0,25 0,3 0.4 «5

13 сырые 40 8,0 10,0 12,0 -

14 Длина 70 9,7 11,8 13,6 -

15 Расточить кулачки расточки, 100 11,4 135 15,0 -

16 закаленные мм, до 40 Ю5 12,0 15,0 -

17 70 12,0 14,0 17,0 -

18 100 14,0 16,0 19,0 -

19 Установить и снять инструментальный блок или отдельный 
режущий инструмент. Время на один инструмент (блок)

15 1,8 2.0 25

20 Установить программоноситель в считывающее устройство и снять 1,0 1,0 1,0 1,0
21 Проверить работоспособность считывающего устройства и перфоленты 1.0 U 1.6 2,0
22 Установить исходные координаты X и Z (настроить нулевое положение)' 35 4,0 45 55
23 Настроить устройство для подачи СОЖ 0,4 0,45 0,6 0,8

Индекс а б в г

При отсутствии настройки вылета инструментов на приборе для настройки вне станка в]>смя уста­
новки исходных координат рассчитывается по формуле tVCT * Г п ,  где 1: — время, определяемое fro пози­
ции 22; п — число инструментов в наладке. 1
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П о д го то в и тел ь н о -зак л ю ч и тел ь н о е  в р ем я
С в ерд ж л ьн ы е, к оордж яатн о- 

с в ер л и л ьн ы е  стан к и ______
______Карта 24______________

L На органжзацкоявую подготовку

N9
пом* Содержание работы

Наибольший диаметр 
сверления, мм, до

ими 25 ( и L50___I 80
Время, мин

1 Получить наряд, чертеж, технологическую документа- на рабочем 
шло. пцогоаммоноситель. оежуший и вспомогательный месте

4,0 4,0 4,0 4,0

2 инструмент, контрольно-измерительный инструмент, при- в ™CTnvMe„ 
способление, заготовки исполнителем до начала и сдать их „  

после окончания обработки партии деталей точноикла-
довой

5,0 5,0 7,0 7,0

3 Ознакомиться с работой, чертежом, технологической документацией, 
осмотреть заготовки

2,0 2,0 2,0 2.0

4 Инструктаж мастера 2,0 2,0 2,0 2,0

П . Н а н ал ад к у  стан к а , приспособлений, и н стр у м е н та , п р о гр ам м н ы х  у стр о й ств

5 болты с планками 2,0 2,0 2,4 3,0
б Установить вручную патрон, тиски 3,0 3,0 34 44

__ 7_ и снять приспособление 4,0 44 5,0 6,0

__ 8_ краном патрон, тиски - 6,0 64 7,0

9 приспособление - 7,0 8,0 9.0
10 Настроить кулачки самонентрируюшсго патрона. регулировать 1,0 13 1,4 -

11 губки тисков переустановить 2,0 24 2,8 -
12 Переналадить на другую деталь УСП 24 3,0 34 5,0

13 координат­
ную плиту

2,0 24 - -

14 Подключить приспособление с механизированным зажимом 
к пневмо- или гидросети

14 2,0 23 24

15 Переместить бабку, стол, шпиндель в зону, удобную для наладки 03 035 0,4 04
16 Установить исходные режимы работы станка (число оборотов, 

подачу и tjl). Время на одно изменение
03 0,25 03 0,4

17 Установить и снять инструментальный блок или отдельный режущий 
инструмент. Время на один инструмент (блок)

04 0,6 0,7 0,8

18 Установить программоноситель в считывающее устройство и снять 0,7 0,8 1,0 1,0
19 Проверить работоспособность считывающего устройства и перфоленты 1,0 14 2,0 24
20 Установить исходные координаты X и Y "°  боко??^. 

(настроить нулевое положение) поверхности
и 14 1,6 1,8

21 по цилинд­
рической 

поверхности
24 2,8 3,0 34

22 Настроить устройство для подачи СОЖ 03 0,3 0,4 04
Индекс а б в г
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П о д г о т о в и т е л ь н о -за к л ю ч и т е л ь н о е  в р ем я

Гориэоитальпо-расточныС' 
коорджттю-рвоточиые, 
спсрляльио-фрозсрно-расточиыо, 
мпогопелопыо расточные станки
________Карта 2 5 ___________

I . Н а  организационную  п о д го то в к у

N9пом-
цхм Содержание работы

Лилнетр пижмами, мм^о 
Длина оголи, мм, до

ад по 160 >160
<130 1120 1000 >1000

Рромм, ИНН
1 Получить наряд, чертеж, технологическую докумен- ,,а рабочем 

ташпо, программоноситель, режущий и вспомогатель- г _ “ SS7S.
4 4 4 4

2 ный инструмент, контрольно-измерительный инстру- в инструмеи- 
мент, приспособление, заготовки исполнителем до талыю- 
начала и сдать их после окончания обработки пар- раздаточной 

тии деталей кладовой

10 10 10 14

3 Ознакомиться с работой, чертежом, технологической документацией, 
осмотреть заготовки

2 2 3 3

4 Инструктаж мастера 2 2 2 2
П. На наладку станка, приспособлений, жнструмента, программных устройств

5 болты с планками 3,0 4,0 5,0 6,0
б регулируемую опору, упор 1,0 1,4 1,8 2,2
7 вручную тиски, патрон 2,0 2,5 3,0 4,0
8 приспособление без выверки 3,5 5,0 6,0 7,0
9 Установить с выверкой простая 5,0 7,0 8,0 9,0
10 и снять сложная 6,0 8,0 9,0 10,0
11 краном тиски, патрон 5,0 5,5 6,0 9,0
12 приспособление без выверки 6,0 8,0 9,0 11,0
13 с выверкой простая 10,0 13,0 15,0 17,0
14 сложная 11,0 14,0 16,0 18,0
15 Настроит!, кулачки самоиеитрируюшего регулировать 1,0 1,2 1,4 -

16 патрона, губки тисков переустановить 2,0 2Д 2,8 -

17 Переналапип, на ппугую летал*, УС П , СРП 3,0 3,4 3,6 -
18 координатную плиту 2,0 2,4 - -
19 Подключить приспособление с механизированным зажимом 

к пневмо-или гидросети
2,0 2,2 2,6 3,0

20 Переместить стол, бабку, шпиндель в зону, удобную для наладки 0,3 0,6 0,8 1,0
21 Установить исходные режимы работы станка (число оборотов, 

подачу и т.д ). Время на одно изменение
0,15 0,2 од од

22
23

Установить и снять инструментальный блок вертикальном 
в магазине. Время на один блок горизонтальном

0,3
1,0

0,4
1,25

0.45
f,4

од
1,6

24 Установить программоноситель в считывающее устройство и снять 1,0 1,0 1,0 1,0
25 Проверить работоспособность считывающего устройства и перфоленты 1,0 и 1,3 1Д
26 Ввести программу в память системы ЧПУ с программоносителя 

(для станков с оперативными системами)
1,0 1,4 1,8 2,0

27 Набрать программу кнопками (переключателями) на пульте 
управления устройства ЧПУ и проверить ее (для станков 

с оперативными системами). Время на один размер

0,5 0.5 од од

28
29

Установить исходные координаты X и Y по боковой поверхности 
(настроить нулевое положение). Время на по цилиндрической 

одну поверхность поверхности
ЗД

1,6
4,0

1,8
4Д

2,2
5,0

30 Установить инструмент на длину обработки (по оси Z для глухих 
и ступенчатых поверхностей). Время на один инструмент

0,9 и 1Д 1Д

31 Настроить устройства для подачи СОЖ 03 0,4 од 0,6
Индекс а а п г
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П о д готов ятел ьн о -эж кж ю чк тел ъ и ое  в р е м я
Ф резерн ы е, м н о го ц е л е в ы е  

Ф резерны е с т е н к а _______
_______ Карга 26

L  Н а  орган и зац и он н ую  под г о т о в к у

N•1 Длина стола, мм, до

ПО IH Содержаще работы &30 | 1250 2500 | 4000 6300 | 0000 [isooo
ини Врем*, мин
1 Получить наряд, чертеж, технолог* ческу» докуке от»- к» рабочем месте 4 4 4 4 5 5 5

ц и в. программоноситель, режущий к вспомогательный
)  инструмент, контрольно-измерительный инструмент, в инструменталь- 10 10 10 14 14 16 16

приспособленке, заготовки исполнителем до качала хо-ря ада точной 
и слать их после окончания обработки партии деталей кладовой

1 Ознакомиться с работой, чертежом, технологической 
документацией, осмотреть заготовки

2 2 2 2 3 3 3

-1 Инструктаж мастера 2 2 2 2 2 2 2
11. На наладку ставка, приспособлений, инструмент*, программных устройств

*, болты с планками 3,0 4,0 S,0 5.0 6,0 7,0 8.0
и регулируемую опору, упор 03 1,0 15 1,8 25 3,0 33
1 вруч- тиски, патрон 2,0 25 35 4,0 5,0 - -

:( ную приспособив- без выверки 4,0 5,0 7,0 10,0 - - -
•J Устно- ние с выверкой простая 5,0 7,0 10,0 14,0 - - -
ш вить и сложная 6,0 8,0 11,0 15,0 - - -

и снять крэ- тиски, патрон - 5,0 6,0 7,0 8,0 - -
и ном приспособив- без выверки - 8,0 10,0 13,0 15,0 18,0 21,0
п ние с выверкой простая - 10,0 13.0 17,0 20,0 23,0 27,0
м сложная - и,0 14,0 18,0 21,0 24,0 28,0
г. 11 астроить кулачки самоцентри- регулировать 0,8 1.0 15 1,4 1.7 - -
1/) рующего патрона, губки тисков переустановить 2,0 25 23 3,0 35 -
1/ Переналадить на другую УСП, СРП 25 3,0 35 5,0 6,0 8,0 10,0
J ii деталь хоординатную плиту 1,0 2,0 25 35 - - -
V) Подключить приспособлекне с мехакмэиро ванным 

зажимом к пневмо- или гндроегги 15 2,0 25 2,6 3,0 35 4,0

У' Переместить стол, бабку, шпиндель а зону, удобную для наладки 0,2 05 0,6 0,8 1,0 15 15
21 Установить исходные режимы работы станка 

(число обороте», подачу и тл). Время кв одно изменение 0Д5 0,2 оз 0,4 05 0,6 0,8

)** Установить и снять инстру- в револьверной головке 0,3 0.4 05 0,6 0,7 0,85 1.0
з г ментальный блох. Время на в инструментальном 

один блок магазине
0,15 05 03 035 0,4 05 0,6

24 Установить программоноситель в считывающее 
устройство и снять

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

25 Проверить работоспособность считывающего устройства 
и перфоленты

05 05 0,7 1,0 1.4 2,0 2,8

26 Ввести программу в память сис- Предста- 2У32,2С42, 
темы ЧПУ с программоносителя аители 2С85 и другие

0,7 03 1.0 15 V 2,0 25

27 Набрать программу кнопками (пере- систем аналогичные 
ключателями) на пульте у правде- ЧПУ СИСТемЫ 
имя устройства ЧПУ и проверить ее.

Время ка один размер

05 05 05 05 05 05 05

28 Установить исходные хоорди- по боковой поверхности 25 3,0 3,5 45 5,0 65 8,0
29 наты X и Y (настроить по цилиндрической 

нулевое положение) поверхности
35 4,0 45 55 6.0 75 9,0

30 Установить хметрумеит ив длину обработки (по оси Z  для глу­
п а  и стул опитых поверхностей). Прсыя не одни инструмент

0,9 1Д 13 15 1.7 1.9 2,1

31 Настроить устройство для подачи СОЖ 05 05 0,4 0.S 0,6 0,8 1,0
Индекс а б в Г д е ж
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Подготовительно-заключительное время Крутлошлнфопадьпые стапкп
Карта 27

L На организационную подготовку

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Содержание работы
Наибольший диаметр устанав­
ливаемого изделия, мм, до

200 | 400

Время, мин

Получить наряд, чертеж, технологическую документа- на 
цию, программоноситель, режущий, меркгельныи и вспо- месте

2 могательный инструмент, приспособление, заготовки до винструмен- 9,0 9,0
начала работы и сдать их после окончания обработки тально-разда- 
партии деталей точной кла­

довой
3 Ознакомиться с чертежом, технологической документацией» 

осмотреть заготовки, наметить план работы
2,0 ’ 2, ГГ

4 Инструктаж мастера 2,0 2.0

П. На наладку станка, приспособлений, инструмента, программных устройств

5 центра 2,5 3,0

б патрон 3.5 4,0

7 Установить и снять планшайбу
с поводком

8,0 8.0

8 люист 3,0 4,0

9 шлифоваль­
ный круг

8,0 8,0

10 Установить исходные режимы работы станка (скорость быстрого 
подвода, смещение команды соответствия размеров датчика 

и скобы и др.). Время на установку одного параметра

0Д2 0,15

11 Отрегулировать кулачки люнета 0,3 0.5
12 стол или 

шпиндель в
Переместить зону, удоб­

ную для 
наладки

оз 0.4

13 следящий
упор

0,3 0,3

14 Установить длину хода стола перемещением упоров 03 0.4
15 Повернуть стол на угол 2.0 3.0
16 Сместить заднюю бабку в положение, соответствующее 

длине обрабатываемой детали
0,4 0,1

17 Настроить прибор для правки шлифовального круга 1,0 1.0
18 Установить программоноситель в считывающее устройство, 

снять программоноситель
1.0 1.0

19 Проверить работоспособность считывающего устройства и перфоленты 1.0 1.0
20 Составить программу обработки детали на рабочем месте. 

Время на один размер I.S US

21 Набрать программу кнопками (переключателями) на пульте 
управления и проверить ее. Время на один размер

0.4 0,4

22 Установить исходные координаты X и Z (настроить нулевое положение) 2.0 2,5
23 Настроить устройство для подачи СОЖ 04 0,5

Индекс л б
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4.1.6.1. П одготови тельн о-заклю чи тельн ое время

Подптэввтельяо-эяключятедьное время 
■а пробную обработку детадж

Токарные, доботохаряые я 
многоцелевые токарные стаяхх

Карта 28 | Лист 1
1. На пробную обработку детадж

№
ПОЗИ­ЦИИ

Матерках 
обрабаты­
ваемой де- 
тала

Характер 
поверхно­
сти обра­
батывае­
мой детали

Наиболь­
ший диа­
метр к >  
Делия, yew 
там  вли­

Число
поверх­
ностей
(кана­
вок).

Число режущих инструментов а наладке

ваемого 
над стали*

изме­
ряем

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

кой, мм, до мых по 
Дмаие- 
49*

Время пробкой обработки детали
W " "

1 Все мате­
риалы

Отсутст­
вуют ПО-

630 - 24 33 5,4 7,0 8,6

2 Сталь верхности 
коистру- с допуска- 
кцнонная ми на диа- 
углсрода*- метры

1000 3,0 6,0 9,0 12 15* 18

3 стаябв *  
=* O488-. 

0,735 ГПа

точнее 
ГП1, резь­
бовые по­
верхности

2000 4,9 93 14,7 19,6 244 29,4

4 630 1 .

5 2 -

6 При нали­ 3 -

7 чии повер­ 4 -

8 хностей с 5 -

9 допусками 6 -

10 Все мате- на диамет- 7 -

11
12

риалы ры точнее 
ГП1, резь­

8
9 :

13 бовых по­ 10 -

14 верхностей 11 -

15 12
16 13 -

17 14 _

18 15
19 16

4,3 -  -
5.1 6,6 8,2
5.9 7,4 8,9
6.7 8Д 9,7 
74 9,0 104 
84 9.8 114
9.1 1Й4 12,1
9.9 11,4 13
10.7 124 13,8 
114 13 144

- 13,8 154
- - 16

104 -
11,2 124 
12 134

12.8 144
13.6 15,1
14.4 16
154 И,7 
16 174

16.8 184
17.6 19
18.4 20 
- 204

154 16,8 -
15,9 174 154 
16/7 184 204 
174 19 214 
184 20 22
19 204 23
20 214 24

204 22 244 
214 23 254 
224 24 26
23 244 27 
- 25 28

22 -

23 244 -
24 254 27

244 26 28
254 27 284
26 28 294
27 284 30
28 294 31

284 30 32
294 31 324

Сталь ко- 
нструк-

20 
21
22 ционная
23 углероди-
24 стая бв »
Ш = 0488...
Щ 0,735 ГПа
28
29
30
31
32
33
34

1000 2 . 154
3 - 16 23
4 - 16,8 233 304 - “
5 - 17,6 244 31 38
б _ 18,4 25 32 39 454
7 _ 194 26 33 394 464 53 - - - - -
8 _ ЯГ 27 33.6 404 47 54 61 - - - -
9 _ 21 275 344 41 48 55 62 68 - - -
10
11

- 214 35
35

42
43

49
50

56
56

62
63

69
70

76
77 84 _

12 _ _ 37 434 50 57 64 71 78 84 91
13 _ _ 444 51 58 65 72 78 85 92
14 _ 52 59 66 72 79 86 93
15 _ 60 66 73 80 Z7 94
16 - - - - - - - 67 74 81 88 94

35 2000 2 _ 30 _ _ -

36 3 _ 31 45 -

37 4 _ 325 46 60 -
38 5 - 335 475 61 75

9039 6 _ 35 485 62 76
1 0 5 ....................................40 7 36 50 64 77 91

41 8 - 37 51 65 79 92 106 120 -
Индекс а б в г Д е Ж 3 и к л м
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П одготовктельно-заклю чггсльнос время на 
пробную обработку детали

Токарные, лоботокйриыо я  

мпогоцолепыо токари мостя а к к
Карго 28 | Лист 2

№
пози­
ция

Материал 
обрабаты­
ваемой де­
тали

Характер 
поверхно­
сти обра­
батывае­

мой детали

Наиболь­
ший диа­
метр и >  
Делия, ус­
танавли­

Число
поверх- Число режущих инструментов 0 ИОЛОЛКОкостей
(кана­
вок).

ваемого изме­ 1 2 3 4 3 б 7 8 9 10 II 12
над стани­ ряв-

ной, мм, до иых по 
диамс- Время пробкой обработки летали

ТУ*

42 При нали­ 9 _ 39 52 66 80 94 107 121 135 - - -
43 чии поверх­ 2000 10 - 39,5 53 67 81 95 109 122 136 150 - -
44 ностей е до­ 11 - 55 68 82 96 110 124 137 151 165 -
45 Сталь ко­ пусками на 12 - _ 70 83 97 111 125 139 152 166 180
46 нструк­ диаметры 13 - _ .. 8S 98 112 126 140 154 167 181
47 ционная точнее ГП1, 14 - - _ - - 100 113 127 141 155 169 182
48 угле роди- резьбовых 15 115 128 142 156 170 184
49 стал 6 В =* :поверхностей 16 - 130 143 157 171 185

50 = 0588™ 1000 1 4,9
51 0,735 Ш а 2 5,6 93
52 3 63 ЮЗ 14,7
53 4 7,0 И З 15,4 19,6
54 5 7,7 12 16 205 245
55 Растачи­ б 8,4 12,6 16.8 21 25 295
56 вание 7 9,0 133 175

185
215 26 30

57 (протачи­ 8 14 225 265 31
58 вание) 9 - 14,7 19 23 275 э у
59 канавок 10 - 19,6 24 28 32
60 11 - - 205 245 285 33
61 12 - - 25 295 335

62 2000 1 7,5
63 2 8,5 145 -
64 3 9,6 16 225
65 4 10,6 17 235 30
66 5 11,7 18 245 31 37
67 б 12,7 19 255 32 385 445
68 7 13,8 20 265 33 395 46
69 8 - 21 275 34 405 47
70 9 - 22 285 35 415 48
71 10 - - 295 36 425 49
72 11 - - 31 37 435 50
73 12 - - - 38 44,6 51

Индекс а б в г Д е

П. Поправочные коэффициенты на пробную обработку деталей  а эавасямостж  
о т  обрабаты ваем ого материала

Обрабатываемый м атерии

Сталь б А, ГПа Титановые Чугун Алюминий и алюми­ Медь и медные сплавы

ДО 0,588 | 0,588—0,735 | свыше 0,735 сплавы ниевые сплавы

Коэффициент К

0,9 | | 1 , 0 |  Г  1,15 Г 1 a s 0,85 0,65 055

Без учета торцовых поверхностей.

П р и м е ч а н и я :  1. Время пробной обработки детали определяется по формулам:
а) для станков с наибольшим диаметром изделия £630 мм
Т  — t + t *гтр.обр пр-обр ц*
б) для станков с наибольшим диаметром изделия >630 мм
1 = f + f

лрлбр лрлбр прлбр 3*
где tnpe6p — время на пробную обработку детали (по диаметру), мин; гирлвр 3 — время на пробную об­

работку детали при растачивании (протачивании) канавок, мин; ty — время цикла обработки детали, мин.
2. Число режущих инструментов в наладке принимается без учета осевого инструмен т .
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Подготовитедьасъэаключжтсилое время не 
пробную обработку деталж Токнряо-револыверяые станка

Карта 29

Мате­
риал
абра-

Характер поверх­
ности обрабатывае­

мой детали

Наиболь­
ший диа­
метр прут­

Число во- 
вержмостей 
(канавок),

Число режущих инструментов в наладке

()ВТМ- ка* км, до измеряв- « 1 * 1 а | 4 | s  | * | т 8
"о е м о А

детали
мых по 
диаметру*

Время пробной обработки детали

_________________W ee—________________________________
Отсутствуют по­
верхности с до­
пусками на д иа­
метры точнее 

ГГП, резьбовые 
поверхности, 

канавки

25

40

65

1,5

1,7

2,0

23
2,9

3,4

33

4,1

4,8

43

53

63

-

-

- -

1 25 1 зз ш т
% 2 - 3,5 4,7 - - _ .
U 3 - 33 5,0 63 7.4 _ _ -
' При наличии по­ 4 - 4,1 53 63 7,7 8,9 10,1 -

fi верхностей с до- 5 - 4.4 5,6 63 8.0 93 10,4 11,6«J П* г пусками на диа- б - 4,7 5,9 7,1 83 93 10,7 П,9
1М M.IIC- метры точнее 7 - 63 7.4 8.6 9,8 11.0 123
и lauui.i ГП1, резьбовых 8 - - 63 7.7 8,9 10,1 п з 123
(• поверх ноете й 9 - - 8,0 93 10,4 12,6 12,8
1 l и канавок 10 - - - - 93 10,7 11,9 13,1
TI 40 1 _ 3.7 т _ . . .
ь 2 - 43 53 - - - - -
If. 3 - 4,7 6,0 73 8,6 - ~ -
1 • 4 - S3 63 7,8 9,1 10,4 11,7 -
IK 5 - 5,7 7,0 83 9.6 10,9 123 135
J'» 6 - 63 73 83 1Й,1 11,4 12,7 14,0■It 7 - 8,0 93 10,6 11,9 13 3 М3
ч 8 - - 83 9,8 11.1 12,4 13,7 15,0в • 9 - - 103 11,6 12,9 14,2 153t 1 10 - - - - 12,1 13,4 14.7 15,0

•1 65 1 - 43 - - - _ _ -

•. 2 - 4,7 63 - - - - -

V. 3 - 53 6,8 83 9,8 - _ -

• • 4 - 5,8 73 8,3 10,3 11,8 13,3 -

' . 5 - 6,4 7,9 9,4 10,9 12,4 13.9 15.4
ч 6 - 6,9 8,4 9,9 11,4 12,9 14.4 15,9
'1» 7 - 9,0 ЮЗ 12,0 133 15.0 165
II 8 - - 93 и,о 123 14,0 153 17,0
1 9 - - 11,6 13,1 14,6 16,1 17.5
11 10 - - - - 13,6 15,1 16,6 13,1
Индекс а б в г д е ж э

* Число канавок принимается равным числу какавочных резцов.

i * р и м с ч а и и я; 1. Бремя пробной обработки детали определяется по формуле
 ̂ Я |̂фиб|г  ̂ V

t дг — время Iи пробную обработку детали, мии; 1Ц — время цикла обработки детали, мин.
2. Число режущего инструмента в наладке принимается без учета осевого инструмента.
3. При определении числа измеряемых поверхностей учитываются только поверхности вращения с 

коп гролем диаметра, торцовые поверхности не учитываются.
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Подготовхтедьяо-заключхтельиое время на Токарво-наруееды1ые стопки
пробную обработку дсталж Карта 30 | Лист 1

М и т т а л
обрабаты­

Характер 
поверашос- 
ти обра­
батывае­
мой детали

Наяболь- 
шкй диа­
метр об-

Число
поверх-

№  по­
зиции

ваемой
летали

рабатывае- 
моЯ дета­
ли, им, до

ностей
(хана-
ют),
■амеряе
кых по 
диаме-
т

L На пробную обработку детали

Число режущих инструментов И ИвЛОЛА*

С « *-»
О 10

Время пробкой обработки летели кии

1 Отсутст­
вуют по­

верхности

1600 - 33 7,6 11,4 153 19 223

2 с допус­
ками на

3150 8,2 16,4 24,6 32,8 41 49,2

3
диаметр 
точнее 

ГП1, резь­
бовые по­
верхности

5000 12,4 243 373 49,6 62 74,4

4
5
6
7
8
9
10 
и  
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

Сталь ко­
нструк­
ционная Припали- 

углерода- чии повер­
стал 6L - хностейс 
= 0,585-. допусками 

0,735 ГПа на диамет­
ры точнее 
ГП1, резь­
бовых по­

верхностей

1600 2 _ 17,0 - -
3 - 183 25,5 -
4 - 19,6 27 34 -
5 _ 21 28 354 424 -
6 _ 22 29,9 37 44 51 - - - - - -
7 _ 234 31 38 45 52 60 - - - - -
8 25 32 394 464 54 61 68 - - - -
9 26 33 404 48 55 62 69 77 - - -
10 _ 274 344 42 49 56 63 71 78 85 - -
И - 36 43 504 58 65 72 79 86 94 -

12 444 52 59 66 73 80 88 95 102
13 _ • — 53 60 67 75 82 89 96 103
14 - 61 69 76 83 90 97 105
15 w _ .. - 70 77 34 92 99 106
16 _ - - 78 86 93 100 107

3150 2 514 -
3 - 534 77 -
4 . 55 79 103 ■ -
5 _ 57 81 105 129 -
6 _ 59 83 107 131 155 - - - - - *
7 . 604 85 109 133 157 181 - - - ■ -
8 624 86 110 134 158 182 206 - - * -
9 64 88 112 136 160 184 208 132 - - -
10 66 90 114 138 162 186 210 234 >58 - -
И 92 116 140 164 188 212 236 260 284 -
12 118 142 166 190 214 238 262 286 310
13 143 167 191 215 239 263 287 311
14 169 193 217 241 265 289 313
15 - _ 195 219 243 267 291 315
16 - - - - - - - 221 245 269 293 317

34 5000 2 _ 78 - -
35 3 80 116 -
36 4 . 82 119 155 -
37 5 _ 85 121 158 194 -
38 б 87 123 160 196 233 - - - - - “
39 7 _ 89 126 162 199 235 272 - - - - -
40 8 _ 91 128 164 201 237 274 310 - - - -
41 9 94 130 167 203 240 276 313 349 - - -
42 10 _ 96 133 169 206 242 279 315 352 388 - -
43 и _ 135 171 208 244 281 317 354 390 427 -
44 12 _ _ 174 210 247 283 320 356 393 429 466
45 13 _ 212 249 285 322 358 395 431 468
46 14 _ 251 288 324 361 397 434 470
47 15 _ . - 290 327 363 400 436 473
48 16 - - - - - - - 329 365 402 438 475

Индекс а б В Г Д е ж 3 и к Л м
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П а д го т о в х т е л ь я о -за к л ю ч ж т с л ъ в о е  в р ем я  н а ] Т о к а р н о -к а р у с е л ь н ы е  ст ан к и

59 11 - - 24 28 32 36
60 12 - - - 29 33 37
61 Сталь ко- 3150 1 13,9
62 нструк- Растачи- 2 153 28
63 цюнная вание 3 16,7 293 4V5
64 углерода- (протачи- 4 18,1 зоз 43 56
65 стая б_» ванне) 5 193 32 443 57 70
66 0,588- канавок 6 21 333 46 58 71 83 - - - - - -

67 0.735 ГПа 7 223 35 473 60 72 85 -
68 8 363 49 61 74 86 -
69 9 - 373 50 63 75 88 -
70 10 _ - 52 64 77 89 -
71 11 _ - 53 65 78 90 -
72 12 - - - 65 79 92 -

73 5000 1 , г1274 2 Ч 423 - . - - - - - - - -
75 3 243 44 64
76 4

¥
46 66 85

77 5 473 67 87 107
78 6 293 49 69 88 108 1 2 8 ..........................................
79 7 31 503 70 90 110 1 2 9 ..........................................
80 8 . 52 72 92 111 ш ...........................................
81 9 - 54 74 93 113 1 3 3 ...........................................
82 10 . - 75 95 115 1 3 4 ..........................................
83 11 - - 77 96 116 1 3 6 ..........................................
84 12 - - - 98 118 1 3 7 ..........................................

Индекс а б в г Д е ж з и к л м

О . П о п р ав о ч н ы е  коэф ф ициенты  н а  п р об н у ю  о б р а б о т к у  д е т а л и  в  зав и си м о ст и  
о т  о б р а б а т ы в а е м о г о  м а т е р и а л а

Обрабатываемый материал _____________
Сталь 6 ., ГПл Титановые Чугун Алюминий и Медь и медные

доадо j1 ДОЦДОЗ | свыше 0,733 сплавы алюминиевые сплавы сплавы
________________________________________ Коэффициент Км
09 I 11Д> j I 1,15 | 1Д5 | 03S | 0,65 | 0Д5

*Без учета торцовых поверхностей.
П р и м е ч а н и я :  1. Время пробной обработки детали определяется по формуле 
^прябр ” *прябр *  *прябр у

где tnpjo6p — время на пробную обработку детали, мин; 1прдбр 3 — время на пробную обработку детали при 
растачивании (протачивании) канавок, мин.

2. Число режущего инструмента в наладке принимается без учета осевого инструмента.
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Подготовжтедьно-заиючктсдьхос время мл проба?» 
обработку детадж

Сверл кльвыс, коордкяатно- 
сверлядьныс стада______
Карта 31

L На проба?» обработку детадж

№
пом*
шга

Материал обраба­

тываемой детали
Число инструментов, обра- 
батываюшкх ступенчатые и 

глухие отверстии*

Наибольший диаметр сверлении, мм, до

2S ___1___ « ____ 1 »  1 ЙО
Время пробной обработки детали l^^gp , мин

1 1 14 1,4 1,6 1,8
2 2 24 2,7 3,1 3,6
3 3 *8 4Д 4,7 5,0
4 Сталь конструк- 4 5,0 5,4 м б,б
5 ционнал углеро­ 5 6,0 6,7 J4 8»2
6 дистая б. « б Й 8,0 8*9 1оГо
'  .» 0488...0/735 ГПа 7

8 10,0 1(^
а д
11,7

114
13,0

9 9 11,0 11,7 13,0 14410 10 12,0 13,0 14 а Ш
11 11 134 14 15,5 17,0
12 12 и д 154 17,0 18,0
13 13 16,0 164 184 20,0
14 14 17,0 18,0 20,0 22,0
15 15 18,0 19,0 21,0 23,0
Индекс а б в Г

П. Поправочные хоэффхдксяты в* проба?» обработку детали в эавжсжмостн от 
обрабатываемого матераада

Обрабатываемый материал

Стиль б я, ГПа Титановые Чугун Алюминий и Ммь и медные

ДоОДМ || 0Д88-Д735 1 свыше 0,733 сплавы алюминиевые сплавы сплавы

Коэффициент Ки

04 и 1,15 1,25 0,85 0,65 045

* Инструмент, работающий на проход, не учитывается.
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Подготовительно-заключительное время 
на пробную обработку детали

Горизонтально-расточные, 
координатно-расточные, 

сверлндьно-фрезерио-расгочные, 
многоцелевые станки

Карта 32

I. На пробную обработку деталк

N»
тая­
щем

Матерки обраба­
тываемой детали

Характер по­
верхности об­
рабатываемой 

детали

Циаматр отвер­
стия (группы 
отверстий), 

ми, до

Диаметр шпинделя, мило 
Длина стола, им, до

80
в»

по
1120

160
1600

>160
>1600

Время пробкой обработки отверстия, inpflffp у  мин

1 100 3,0 3,4 4,0 _
2 250 3,2 3,6 4,2 4,8
3 Сталь конструк- !Раста­ 500 3,7 4,1 ы ч4 ционнал углеро- чива­ 800 од 6,75 листая б. » ние П8_ 1200 - тд 7.6
б «0,5881 отвер- ГПО 1600 - - 12,2
7 ...0,735 ГПа стий П7 100 3,9 4,4 $Л8 250 ч 5,0 5,8 6,8
9 500 6,0 6.5 73 8.3
10 800 10,2 iCo 12,0
11 1200 - - 13,9 14,9
12 1600 - - - 26,0

Индекс а б в г

П. Поправочные коэффициенты па пробную обработку детали в лпвнснмостн от 
обрабатываемого материала

Обрабатываемый материал

Стала б й, ГПа Титановые Чугун Алюминий и Медь и медные

ДО 0.588 | 0,564- ,̂733 | свыше 0,735 еплаоы алюминиевые сплавы силаны

Коэффициент Км

0,9 1 П '°»  1______Ы5___ 11____1 £ _ J 1 W 5  |1________ М » __________11 0Д5

ё Группе отверстий соответствует одно или несколько отверстий одинакового диаметра, растачивае­
мых одним и тем же режущим инструментом.

П р и м е ч а н и е .  Время пробной обработки детали определяется по формуле

п

**прлбр 3 £ Лр * р 2 п'

где г — время на пробную обработку отверстия (группы отверстий), мин; п — число групп отверс­
тий.
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Подготовительно-заключительное время на 
пробную обработку детали

Фрезерные, многоцелевые 
фрезерные стыди

Карта 33 | Лист 1

L На пробную обработку детали

H t Мд тер кал обрабаты­ Характер поверх­ Днаиет!
фрезы.

Длина Длина стала, ми, до
пози­ ваемся детали ности обрабатывае­ газа, 630 | Ш0 | 2500 | 4000 ( 6300 | 8000 115000
ции мой делил мм, до мм, до Время m  пробку» обработку паза мин *,
1
2
3
4
5
6
7
8 
9

Л
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

16

Фроэеро-
Сталь конструкци- шшив па- в спло-
онкая углеродистая зов 1Т8.„ шпом 

бп = 0,588Д  735 ГПа ГГ10 *вра- мате- 
D згой кон- риале

цоеыми 
фрезами

32

50

п пре- 16 
доари- 
тель- 
нооб- 
рабо- 
тай­
ных 
или 

проли­
тых

41
42
43
44
45
46
47
48
49
50

лазах 32

20
75
120
180
225
280
350
430
530
630

3.9
4.6 
59 
7,2
8.6
9.9 1<У
1*3 12Д 
13,4 14,0
15,7 163
183 183

4,5
5,2
63
73
93

4,6 4,8
5,4 5,6

а  %
16$

12Д 123
14,2 14,4
163 16,7
193 193

5,7
63
73
9,1

53
7$

~  103 105
11,0 11,6 113
12,7 13,2 13,4
14,6 15,1 153
16,9 17,4 17,6
19,4 19,9 20,0

5.0 
53
7.0 
8,4 
9,9

20
75
120
180
225
280
350
430
530
630

43 5,0
5.9 6Д
7.9 8.1
10,0 id,3
123 12,4

13,6 14,2 14,4
16.0 16,8 17,0
19.0 19 9 20(0
г Ь  233 233
27 273 273

43

8
ft

53 53
63 М  
83 8.4
id3 id,6
12.6 12,7
14.6 14,7
l i t  173 
203 203 
24,0 24.0
28 28

5.8 6,1
6.9 73
8.9 93
11.0 ПА
133 133
153 153 
17,8 18,0
21.0 21,0
243 243
283 283

20
75
120
180
225
280
350
430
530
630

4,6
63

53
6,9

53
7.0

9,9 ld,0
“ ‘ u,o

93 9.9
114 li,0
153 16Д 163
183 19,0 19Д
n S  23,0 23,0
27.0 27,0 273
32.0 323 323
38.0 383 39,0

53 5,7

ft ft
13.0 133
16.4 16,6
19.4 193
233 233
283 283
33.0 33,0
39.0 393

6,2 6,4
7.9 8,1
id,9 11,1
14.0 14,2
17.1 173
203 203
24,0 243
283 29,0
333 34,0
393 40,0

20
75
120
180
225
280
350
430
530
630

3,6
39
4.4
4.9
5.4
5.9 
63 
73 
8,1 
9,1

4,2
43
5.0 
53
6.0 
63 
7Д 
7,9
8.7
9.7

43
4,6

n

8
83

8

43
4.8
53
5.8 
63 
63 
7,4
83
9.0

4.7
5.0 
53
6.0 
63 
7,0 
7,6 
8,4 
93

5,1
5.4
5.9
6.4 
73
7.9 
83 
83 
9,6

5,4
5.7 
63
6.7 
73 
83 
8*5 
9,1 
9,9

id,o 103  id,6 io,9
20
75
120
180
225
280
350
430
530
630

3,7 43
4,1 4,7

8  8
8  8
8  Z
Щ9 113

4,4 
43
5.6 
63 
7,2 
7,9 
9,0
103
11.6

12,4 13,0 13Д

4.6 
5,0 
53
6.7 
7,4 
8Д 
9,2

4,8
53
6,0
63
7,6
83
9,4

id,4 id,6 
113  12,0 
133 133

53
5.6 
6,4 
73 
8,0
8.7
9.8

8
8
8,3
9,0
10,1ii,o 11,3

12,4 12,7
13,9 14,2

Индекс
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М т Щ 'м п п щ я ь ш ю а к я ю п ъ т е л ь п о б  время  на
пробную обработку детали

Ф резерны е, м ногоцелевы е 
ф резерны е ставки

Карта 33 | Лист 2
No

fill АН

кии
Материал обрабаты­

ваемой детали

Характер
поверхности

обрабатываемой
детали

Цкамет| 
фрсты, 
мм, до

Длина 
паи , 
мм, до

Длина стола, iим, ло

630 | 1250 ( 2500 ( 4000 I 6300 I 8000 115000

Время ма пробку» обработку лаза tnn nfinV мин

51 в пре- 50 20 3,8 4,4 4,5 4,7 4,9 5,4 5,6
52 Фрезеро- двари- 75 4,4 5,0 5,0 5,3 5,5 6,0 6 3
53 Сталь конструкци- ванне па- тельно 120 5,4 6,0 6,0 6,3 63 7,0 7,2
54 онная углеродистая зов ГГ8- обра- 180 6,4 7,0 7.1 7,3 73 8,0 8 3
55 6 .  -  0,588—0,735 ГПа ГГ10 'вра- ботан- 225 7,5 8Д 8,2 8,4 8,6 9,1 9 3
56 ЗГОН КОН" ных 280 8,6 9,2 93 93 9,7 ю з 10,4
57 цевмми или 350 9,8 10,4 idз 10,7 10,9 П,4 11,6
58 фрезами про­ 430 И З И,9 12,0 123 12,4 12,9 13,1
59 литых 530 13Д 13,7 13,8 14 143 14,7 14,9
60 пазах 630 15,2 15.8 15,9 16 16,3 16,7 17,0

61 гга... 100 23 2,7 3,0 3,4 4,0 4,6 _

62 Растачи- ГПО 250 2,7 2,9 з з 3,6 4 3 4 3 5,6
63 вание от­ 500 3,4 3,7 4Д 4,7 5 3 6Д
64 верстий 800 - 5,5 6Д 6,7 7 365 1200 - - - 7,6 8,4

66 П 7 100 3,4 3,6 3,9 4,4 5 3 6 3
67 250 4,0 4,2 4,5 5,0 5,8 6,8 8.1
68 500 5,7 6,0 63 7 3 8 3 9,6
69 800 - - 10,2 И 12 1 зз
70 1200 - - - - - 15,0 16

Индекс а б в Г д е ж

П. П оправочны е коэффициенты на пробную  обработку детали  
в зависимости о т  обрабаты ваем ого м атериала

Обрабатываемый материал

С таль бя , ГПа Титановые Чугун АлюмнкнЯ X Медь к медные

до 0,588 0,588-0,735 1 свыше 0,735 сплавы алюминиевые сплавы сплавы

Коэффициент К м

0,9 И 1,15 135 0,85 0,65 035

П р и м е ч а н и я : ! .  При обработке нескольких пазов одного типоразмера время берется на один пах
2. Время пробной обработки детали определяется по формуле

В R

Тпробр ”  2*лрлбр 2 П + 2^|гр.обр 1*

Где  ̂— время на пробную обработку паза, мин; *прлбр 2 ~  время на пробную обработку отверстия, 
мин; п — число групп отверстий.

112



П одготовительно-заклю чительное время  
на пробную  обр аботк у детали К ругдош дж фовальиы с станки

___Карта 34

I. На пробную обр аботк у детал и

N#
ПОЗИ­

Материал обрабаты ­
ваемой детали

Х арактер
поверхности

Диаметр
обработ

Ч исло измеряемых по диаметру поверхностей

ЦИИ обрабатываемой ки, им . 1 1 J 1 3. 1 4 1 * 1 * . 1 7 1 «
детали до Время на пробную обработку мин

1 Сталь конструкци- Шлифование 200 1,7 2,8 3,9 5 6,1 7,2 84 9,4
t  окная легированная 

б ,  = 0.588Д 735 ГПа поверхностей 400 2,1 34 4,9 6,3 7,7 8,1 94 9,9

Индекс а б в г Д е ж 3

П . П оправочны е коэффициенты на пробную  обр аботк у детал и  
в зависимости о т  обрабаты ваем ого м атериала

Обрабатываемый материал

С таль б я, Ш а Титановые 4 y iy * Алюминиевые и медные

до 0,388 | 0.588-0,733 | свыш е 0.733 сплавы сплавы

Коэффициент К и

0,9 П о ! 1Д5 145 035 0,65
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА Лист 1

HiimcMonnie режущего яметрумехтв | Схем соединений нмстраиааемого киетрумскта Номер карты

Сверлхльно-фреэерно-расточные станки

Сверла, зенкеры, зенковки и 
]>азвертки с коническим хвостовиком

I 'lU'pJM, юнкеры, иенковки и 
pi нерпки с цилиндрическим
мм К’ пшиком Карта 36
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА Лист 2

Наикепоытм режущего инструмент» Схема соединений кастранассмого инструмента Номер кп рты

Сверла перовые, зенкеры, зенковки 
и развертки насадные

Карта 37
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА ЛистЗ

Нлхмемованхе режущего инструмент» | Схем» соединений настраиваемого ы м т р у м е н т ж Номер карты

Головки расточные 
двух резцовые

Карта 40
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА

ЛИСТ 4

Наименование режущего инструмента [ Схема соединений настраиваемого инструмента Номер карты

Фрезы концевые Карта 41

117



КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА

Лист 5

Наименование режущего инструмента [ Схем* соединений настраиваемого инструмента Номер карты

Метчики Карта 43

Резцы токарные
Токарные станки

Карта 44
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА

Лист 6

Нвнменомнке режущего инструмент» | Схем» соединен к А нпстрпипоемого инструмента Il'Htrp »n|liu

Резцы расточные державочные

Сверла, зенкеры, зенковки и 
развертки с коническим хвостовиком

Карга 46
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОЕДИНЕНИЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТА

Лист 7

Мпнмсяоаакие режущего инструмента Схема соединении настраиваемого инструмента Номер карты

Сверла, зенкеры, зенковки и 
развертки с цилиндрическим 

хвостовиком

Карта 47
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КЛАССИФИКАТОР СХЕМ СОШШИШШЙ 
НАСТРАИВАЕМОГО ИНСТРУМЕНТАI ^ т ш лт ш ыншт ** ■

Hix m ck o m h m  режущего инструмента Схснд СОСАННОМНЙ НПОТфВНШВМЦГО MHOIjyiMII г>

Метчики

JIHQTH

ЕСирга 49
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( I 7. Нормативы времени на сборку и настройку инструмента вне станка

СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА

Сверла, зенкеры, зенковки и развертки 
е комическим хвостовиком

Сверхяльно-фрезерно-расточные
стаикя

Штучное время Прибор типа БВ-2027
Карта 35 | Лист 1

Схема соединенна настраиваемого инструмента

I — втулка переходная для инструмента с конусом Морзе с лапкой; 2 — державка для регулируемых 
патронов, втулок и оправок; J — втулка переходная для инструмента с коническим хвостовиком; 4 — 

втулка регулируемая с внутренним хонусом Морзе
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С Б О Р К А  И  Н А С Т Р О Й К А  И Н С Т Р У М Е Н Т А

С в е р л а , зе н к е р ы , э е а к о а к л  ■  р а з в е р т к а  
е  к о н и ч еск и м  х во сто в и к о м

С в ер л и л ьао -ф р сзср ао -р а  сто ч н ы е  
ст а н е т

Ш ту ч н о е  врем я Прибор типа I31V2027
Карта 35 | Лист 2

С о с та в  к о м п л ек с*  п ри ем ов  сб о р к а  я  н астр о б к я  я н с тр у м е и та

Содержанке приемов j Вид соединении
1. Протереть базовые поверхности
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно

1,2.3

2.1.1. Во втулку 1 1
2.1.2. Во втулку переходную 3, втулку 1 2
2.13. Во втулку регулируемую 4, державку 2 3
22. Установить сборку в патрон прибора, закрепить
23. Настроить сборку

1,2,3

23.1. Установить перекрестие окулярного микроскопа 
по вершине режущей кромки инструмента, записать 
действительное значение координаты

1.2

23.2. Установить заданное значение координаты, 
выставить по ней вершину режущей кромки инструмента, 
закрепить втулку регулируемую 4

3

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3

В р ем я  h i  п р я е м ы , вош едш и е в  к о м п л ек с

Номер конуса 7 : ТА Вид соединения
Диаметр инструмента, мм. до

20 40 _ I1 «  1 80
Штучное время на один инструмент, мин

1 1.6 1,75 _ -

40,45 2 1.75 1.95 - -
3 23 2,75 - -

1 1,8 2,0 2.2 -

50 2 1,95 2,15 - -
3 2.75 3.0 3.3
1 2,0 2,2 2,45 2.7

60 2 2,15 2,4 2.65 2.9
3 3,0 3,3 3,65 •Ml

Индекс а б в г

П о п р аво ч н ы е коэф ф и ц и ен ты  ян ш туч н ое  в р е м я  в  зави си м ости  о т  п р и м ен яем о го  п робора

Прибор типа j Поправочные коэффициенты

БВ-2027 | ц » 1
Б В-2015 1Д

Контактный 0,65

П р и м е ч а н и е .  Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом 
К = 0,4.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА

Сверла, зенкеры, эенковкя ■ развертки 
е цаяжндрнчссхям хвостоаххом

Сверл жльно-фрезерво-расточные 
ставки

Штучное время Прибор типа Б В-2027
Карта 36 | Лист 1

Схема соединений настраиваемого инструмента

1 — втулка переходная для инструмента с конусом Морзе с лапкой' 2 — державка для регулируемых 
патронов, втулок и оправок; J  — патрон цанговый; 4 — патрон сверлильный; 5 — втулка переходная для 

инструмента с коническим хвостовиком; 6 — втулка разрезная с конусом Морзе для инструмента с 
цилиндрическим хвостовиком; 7 — втулка регулируемая с внутренним конусом Морзе; 8 — патрон 

регулируемый цанговый; 9 — цанга зажимная
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла, зенкеры, зенковки и развертки 

с цилиндрическим хвостовиком

Сверлкльно-фрсзсрио-расточныс
станкк

Прибор типа Б В-2027
Штучное ирс ми Карта 36 | Лист 2

Состав комплекса пржемов сборки и настройки инструмента

Содержите приемов || Вид соединения

I. Протереть базовые поверхности 1,2,3,4,5
2. Собрать и настроить инструмент
21. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. В патрон сверлильный 4% закрепить, втулку I 1
2.12. Во втулку разрезную б, втулку переходную 5, втулку 1 2
213. Во втулку разрезную 6, втулку регулируемую 7, 3

державку 2
2.1.4. В цангу зажимную 9, патрон цанговый регулируемый 4

закрепить, державку 2
2.13. В цату зажимную 9, патрон цанговый 5, закрепить 5
2.2. Установить сборку в патрон прибора, закрепить 1.2,3,4,5
23. Настроить сборку
23.1. Установить перекресте окулярного микроскопа по 1,2,5

вершине режущей кромки инструмента, записать 
действительное значение координаты

232. Установить заданное значение координаты, выставить 3,4
по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
втулку регулируемую 7, патрон цанговый регулируемый 8 

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3,4,5

Время на приемы, вошедшие в комплекс
Диаметр инструмент», мм, до

Номер конуса 7 : 34 Вид соединения 3____ 1_______ » I “ 1 20
Штучное яремя на один инструмент, мин

1 2,15 2Д5 2,6 2,85
2 1,5 1,65 1Д5 2,0

40,45 3 2,4 2,65 2,95 3,2
4 2,75 3,0S ЗД5" 3.65
5 1,95 2,15 2Д5 245
1 2,4 2,64 2,85 3,05
2 1,65 1^5 2,1 2,25

50 3 2,65 2,95 3,25 345
4 3,0 ЗД5 3,65 4,0
5 2,15 2,35 2,6 2^5
1 2,6 2,9 3,15 34

60 2 1,9 2,1 2,25 2,45
3 2,95 3,25 3,55 3,9
4 3,3 3,65 3.95 4,4

Индекс а б В г

Поправочные коэффициенты ни штучное время в зависимости от применяемого прибора

Прибор тип» 1 Попремчиыс коэффициенты

Б В-2027 
БВ-2015 

Контактный

ш п
1,1
0,7

П р и м е ч а н и е .  Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом 
К =» 0,45.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла перовые, зенкеры, эенконкн

Сверляльво-фреэерво-расточяые
станки

■ развертка насадные Прибор типа Б В-2027
Штучное время Карта 37 | Лист 1

Схема соединений настраиваемого инструмента

1 — втулка переходная для инструмента с конусом Морзе с лапкой; 2 — державка для регулируемых 
патронов, втулок и оправок; 3 —оправка для крепления пластин перовых сверл; 4 — оправка для насадных 

зенкеров и разверток; 5 — державка регулируемая для крепления пластин перовых сверл; б — оправка 
регулируемая для насадных зенкеров и разверток
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла перовые, зенкеры, зевков»

Сверлжлыю-фреэсрно-расточные
станка

■ развертки насадные Прибор типа БВ-2027
Штучное время Карта 37 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки и настройки инструмента

Содержанке приемов J Вид соедккекия

1. Протереть базовые поверхности 1,2,3,4
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. На оправку 3, закрепить, втулку У 1
2.12. На оправку 4, втулку У 2
2.13. На державку регулируемую J, закрепил*, державку 2 3
2.1.4. На оправку регулируемую б, державку 2 4
22. Установить сборку в патрон прибора, закрепить 1Д З,4
23. Настроить сборку
23.1. Установить перекрестие окулярного микроскопа по 1,2

вершине режущей кромки инструмента; записать 
действительное значение координаты

23.2. Установить заданное значение координаты, выставить 3,4
но ней вершину режущей кромки инструмент), закрепить 
державку регулируемую 3, оправку регулируемую 6

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3,4

Время па праемы, вошедшие в комплекс

Диаметр инструмента, ми, до

Номер конусе 7 :24 Вид соединения 40 1 «  1 во | 120
Штучное время на один инструмент, мин

1 1,7 1,85 - -
40,45 2 1.55 1,7 1,85 -

3 2.7 2,95 -
4 23 2,75 3,1 -
1 1,9 2,1 23 -

50 2 1,7 1,9 2,1 23
3 2,95 3,25 3,55 -
4 2,75 3,0 33 3,6
1 2,1 23 235 -

60 2 1,9 2,1 23 235
3 3,25 3,6 335 -
4 3,05 3,35 3,65 4,0

Индекс а б В г

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от применяемого прибора

Прибор типа | Поправочные коэффициенты

БВ-2027 I1.0J
БВ-2015 1,1

Контактный 0,65

П р и м е ч а н и е .  Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом 
К = 0,45.
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С П О Р К А  И Н АСТРО Й КА И Н СТРУМ ЕН ТА 
Резц ы  р асточ н ы е  д срж ав о ч и ы е  

Ш т у ч н о е  врем я

С в е р л я  льво -ф р еэер н о -р аст о ч н ы е  
станки

Прибор типа Б В-2027

Карга 38 [ Лист 1

С х е м * соедж аенж А в в ст р хав аем о го  жнструментж

Л 2 — оправки расточные для прямого и косого крепления резца; 3 —  державка для регулируемых 
патронов, втулок и оправок; 4,5  —  оправки регулируемые для косого и прямого крепления резца
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИПСГРУМИШ'Л 
Резцы расточные державочпмо 

Штучпос время

Си^ли'лъ|Ш*фро

Прибор Tititti 1ЛЬ2027 
КкцггоЯО 1 Лист 2

Состав комплекса примой сборка а иаотройкп яиструмонга

С одерж ан и е прием ов | Пил соединения

1. Протереть базовые поверхности U ,  3,4
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режуирш инструмент последовательно
2.1.1. В оправку расточную 7, закрепить предварительно 1
2.1.2. В оправку расточную 2, закрепить предварительно 2
2.13. В оправку регулируемую расточную 4, закрепить 3

предварительно, державку 3
2.1.4. В оправку регулируемую расточную 5, закрепить 4

предварительно, державку 3
2.2. Установить сборку в патрон прибора, закрепить 1 ,2 ,  3 , 4

23. Настроить сборку
23.1. Установить заданное значение координаты по диаметру, 1,2

выставить по ней вершину режущей кромки инструмента, 
закрепить резец, записать действительное значение координаты 
вылета инструмента по длине

23 .2 . Установить заданное значение координат, выставить по 3 , 4

ним вершину режущей кромки инструмента, закрепить резец, 
оправки регулируемые 4 ,5

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3,4

Время на пряемы, аошедшяс ■ комплекс

Диаметр растачиваемого отверстия, мм, до

Номер конуса 7 : 24 Вид соединения 20 1 » 90 - 180 1 1 300

Штучное время ха один инструмент, мин

1 235 3,02 335 3,7 4,05 4,46 -

40,45 2 2,49 2,65 2,95 33 3,65 4,0 -

3 338 3,6 4,0 4,4 - - -

4 3,05 335 3,6 4,0 - - -

1 - - 3,65 4,05 4,45 4,9 -

50 2 - - 335 335 3,9 43 -

3 - - 4,45 4,9 5,4 - -

4 - - 4,0 4,4 4,85 - -

1 - - 4,1 6,05 635 7,05 7,78

60 2 - - 335 53 5,9 63 7,03

3 - - 4,85 6,95 73 8Д -

4 - - 4,4 63 6,95 73 -

Индекс а б в г д е ж

Поправочные коэффкцяснты на штучное время в эавкскмостх от  пржмснясмого првбора

Прибор тяги 1 Поправочные коэффициенты

Б В-2027 1 W 1
Б В-2015 1,1

П р и м е ч а н и я :  1. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К = 0,3.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подъемно-транспортным оборудованием.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Резцы е мккрометрячесхжм регулировавшем 

Штрчяое вренн

Сяерлвльно-фреэсрно-расточныс 
ставня__________________

Прибор типа БВ-2027________
~ Карта 39 | Лист 1

С х е м а  ео ед я я ен я й  в а с т р а я в а е м о г о  ж н етрум ен та

1 — втулка переходная для инструмента с конусом Морзе с лапкой; 2 — державка 
для регулируемых патронов, втулок и оправок; 3 — оправка расточная с 

микрометрическим регулированием вылета резца; 4  — оправка для головок 
расточных; 5  — патрон расточной; б  — патрон регулируемый расточной; 7  — 

головка расточная с микрометрическим регулированием вылета резца
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С Б О Р К А  И  Н А С Т Р О Й К А  И Н С Т Р У М Е Н Т А  
Р езц ы  с м и к р о м е тр и ч е с к и м  р егу л и р о ван и ем  

Ш ту ч н о е  в р е м я

С а ер л к л ы ш -ф р сзср и о -р асто ч п ы е  
стопки__________________________

Прибор таил 1Ш-2027 ______
Карта V* ] Лист ____

С о с та в  к о м п л ек са  при ем ов сб о р к е  в  настрой ки  ап струм ен тп

Содержание приемов ____ I Пи*. иглинши*

1. Протереть базовые поверхности I, \  I
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. В патрон расточной 5, втулку 1 I
212 , В патрон расточной регулируемый б, державку 2 2
2.13. В оправку 5 3
2.1.4. В головку расточную 7, оправку 4, закрепить 4

предварительно
23. Установить сборку в патрон прибора, закрепить 1, 2, 3. J
23. Настроить сборку
23.1. Установить заданное значение координаты по диаметру. 1.2

выставить по ней вершину режущей кромки инструмента, закре­
пить резец, довести размер до требуемой точности, закрепить 
микрометрическое устройство, записать действительное 
значение координаты вылета инструмента по длине

23.2. Установить заданные значения координат, выставить по 2, -
ним вершину режушей кромки инструмента, закрепить патрон 
расточной регулируемый б, головку расточную 7, инструмент, 
довести размер до требуемой точности, закрепить 
микрометрическое устройство

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2, 3,4

Время на п р и ем ы ,:вошедшие в ком плекс

Диаметр растачиваемого отверстия, мм. до

ITuMq) кину* щ 7 - 34 Вид соединения as 110 _____ ™ _____ 1 _ 180
Штучное время на одни инструмент, мни

1 2,4 - - -
40,45 2 -2/> - - -

ч 2.U 2 Х 3,15 -
4 3.0 33 3.0 4.0

t 2.63 - - -

50 * 3.2 - - -

3 2,85 3,15 3,45 3,7

4 33 3,65 ■1,0 4.4

1 - - - -
60 2 - - - -

3 3,15 3 , « г « 4,2

4 3,65 4,0 4.4 4Д5

Индекс а б 1! 1

П оправочны е коэффициенты на ш тучное время в зависимости о т  up к м еняем ого  прибора

Прибор типа Поправочные коэффициенты

БВ-2027 I 1.0 t
Б В-2015 1,1

П о  и м с ч а н не. Штучное время на разборку инструмента определяется но карче с к оси рфи цист ом
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С К О Г К Л  И  Н А С Т Р О Й К А  И Н С Т Р У М Е Н Т А С в е р л н л ь н о -ф р е з с р н о -р а с т о ч н ы е
Г о л о в к н  р а с т о ч н ы е  д в у х р е з ц о в ы е с т а н к и

Ш т у ч н о е  в р е м я Прибор типа Б  В-2027
Карта 40 | Лист 1

С х е м а  со е д и н е н и й  н а с т р а и в а е м о г о  и н с т р у м е н т а

1 — оправка расточная универсальная;
2 — удлинитель для расточных оправок;

3 — головка расточная насадная двухрезцовая

132



С Б О Р К А  И  Н А С Т Р О Й К А  И Н С Т РУ М Ш Г Г Л
Головки расточные двухреэцовые 

Штучное время

С иерлвлъпо*ф роаерно-рд сточн ы е 
стопки

Прибор типа ШЗ-2027
Кл|)тп 40 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки я  настройки инструмента

Содержанке приемов ][ Вид соединения

1. Протереть базовые поверхности 1,2
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить резцы последовательно
2.1.1. В головку расточную 3, закрепить предварительно, 1

оправку Л закрепить головку расточную
2.1. Х В головку расточную 3, закрепить предварительно, 2

удлинитель 2, закрепить, оправку /, закрепить
2.2. Установить сборку в патрон прибора, закрепить 1,2
23. Настроить сборку
23.1. Установить заданное значение координаты по диаметру, 1,2

выставить по ней вершину режущей кромки первого резца, 
закрепить, повернуть головку расточную на 180°, выставить 
вершину режущей кромки второго резца, закрепить, записать 
действительное значение координаты вылета инструмента по
длине

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить_________________ 1,2

Время на приемы, вошедшие в комплекс

Диаметр растачиваемого отверстия, мм, до

Номер конуса 7 24 Вид соединения 100 1 1 200 ( 250

Штучное время на один инструмент, инк

1

3оЧГ 1 4,25 4,65 - -
2 535 5,9 - -

50 1 4,65 5Д 5,6 6,15
2 5,9 63 7,1 7,8

60 1 5,1 5,6 63 6 3

2 6,45 7.1 7,8 8,6
Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты на штучное время в завневмостя от  применяемого прибора

Прибор типа | Поправочные коэффициенты

Б В-2027 Т Т Л
Б В-2015 1,1

П р и м е ч а н и я *  1. Время на сборку и настройку головок расточных с количеством резцов больше 
двух увеличивать на 0,9 мин на каждый дополнительный резец.

2. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом К = 0,35.

133



СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА Сверджльио-фрезсрво-расточные
Фрезы хояцевыс станин
Штучное время Прибор типа БВ-2027

Карта 41 | Лнст1

Схема сосдниенжД настраиваемого инструмента

6

ВидЗ

I — втулка переходная для инструмента с конусом 
Морзе с лапкой; 2 — державка для регулируемых 

патронов, втулок и оправок; 3 — втулка переходная для 
инструмента с конусом Морзе с резьбовым 

отверстием; 4 — патрон цанговый с конусом Морзе;
5 — цанга зажимная; 6 — патрон регулируемый 

цанговый
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Фрезы концевые 
Штучное время

Сперлнльпо*фрезерно>рпсто)|Лыг:
стапкв

_U(M0np тип НИ .ЧЦ/
KaprriHl [ Лип »\

Состяв комплекса пряемов сборки н постройia  инструмент

СодерЖАИне приемок I 11ич и«чшигмни

1. Протереть базовые поверхности 1 , *
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. В цангу 5, патрон цанговый 4, закрепить, втулку I 1
Z13. В цангу 5, патрон цанговый регулируемый б, закрепить, 2

державку 2
Z 13. Во втулку 5, закрепить 3
2 2. Установить сборку в патрон прибора, закрепить !, I, *
23. Настроить сборку
23.1. Установить перекресте окулярного микроскопа по 1,1

вершине режущей кромки инструмента, записать 
действительное значение координаты

233. Установить заданное значение координаты, выставить 2
по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
патрон цанговый регулируемый 6

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить_________________3,1

Время на приемы, вошедшие в комплекс

Номер конуса 7 - 24 Вкд соединения

Диаметр Niici)iyMciii;i. мм. до
20 1 1

—
1 <l>

Штучное мремн Н»(>ДШ*ШК*РУМГЧ1. мин

1 2,3 - - -
40,45 2 2,95 - -

3 2,05 2,25 23 -
1 2,55 - -

50 2 33 -
3 2,25 2.45 :а5 2.1*
1 2,8 - -

60 2 3,65 - - -
3 2,5 2,75 3,05 й Г ~

Индекс а б и 1

Поправочные коэффжцжеяты в* штучное время в зависимости от применяемого iipufiopu

Прибор типа { Поирпничнцс ктффичце»(м

_____________________Б В-2027____________________________________  1 1.0 8
_____________________Б В-2015_______________________________  1,1

Контактный 0, /

П р и м е ч а н и е .  Штучное время на разборку инструмента определи?гея и» кл|пе » м» «||фициентм 
К = ОД
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Фрезы торцовые ■ дцеховые

Сверлил ьно-фрезерно-ресточвые 
стенки

Штучное время Прибор типа БВ-2027
Карта 42 | Лист 1

Схема соедххеяжй настржжвасмого инструменте

%

/  — оправка для насадных фрез с поперечной шпонкой* 
2 — оправка для фрез с продольной шпонкой: 3 — опоа- 

вка для насадных торцовых фрез с регулируемой гай­
кой; 4 — державка для регулируемых патронов, втулок 

и оправок; S  — оправка регулируемая для дисковых фрез
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Фрезы торцовые и дисковые 

Штучное время

Сверджльио-фреэерно-расточные
станки

Прибор типа Б В-2027
Карта 42 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки н настройки инструмента

Содержание приемов || Вид соединения

1. Протереть базовые поверхности
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. На опраоку / ,  закрепить
2.1.2. На оправку 2 , закрепить
2.13. На оправку с кольцом установочным регулируемым 3
2.1.4. На оправку регулируемую 5, закрепить, державку 4
2.2. Установить сборку в патрон прибора, закрепить
Z3. Настроить сборку
23.1. Установить перекрестие окулярного микроскопа по 

вершине режущей кромки инструмента, записать 
действительное значение координаты

23.2. Установить заданное значение координаты, выставить 
по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
инструмент на оправке 3, оправку регулируемую J

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить

1.2.3.4

1
2
3
4

1.2.3.4 

1,2

3,4

1.2.3.4

Время па пржемы, вошедшие в комплекс

Диаметр инструмент*, мм, до

Номер конуса 7:24 Оид соединения 100 1 1| 200 1 3*
Штучное время ма один инструмент, мин

1 2,15 2,4 - -

40,45 2 1.9 2,1 - -

3 2,85 3,15 - -

4 2,95 335 - -
1 2Д5 2,6 2,85 -

50 2 2Д 2,25 23 4,43
3 3,15 3,45 3,75 -

4 3,25 335 3,9 6,03
1 - 4,43 4,73 -

60 2 - 4,08 433 4,73
3 - 533 5,73 -

4 - 533 5,93 6,48
Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от применяемого прибора

Прибор типа 1 Поправочные коэффициенты

Б В-2027 п т
Б В-2015 1Д

Контактный 03

П р и м с ч а н и я: 1. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К =* 0,55.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подъемнотранспортным оборудованием.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Метчакж

Свердждьно-фрезерно-расточныс
стаикж

Штучное время Прибор типа БВ-2027
Карта 43 | Лист 1

Схема соединенна настраиваемого инструмента

/  — втулка переходная для инструмента с 
конусом Морзе с лапкой; 2 — державка д ля 
регулируемых патронов, втулок и оправок;

3 — патрон резьбонарезной с конусом Морзе; 
4 — патрон резьбонарезной регулируемый
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Метчики

Сверишьяо-фрсэерно-расточвые
ставки

Штучное время Прибор типа БВ-2027
Карта 43 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки и настройки инструмента

Содержание приемов |\  Вид соедткния

1. Протереть базовые поверхности 1,2
Z Собрать и настроить инструмент
2Л. Установки» режущий инструмент последовательно
2.1.1. В патрон резьбонарезной 3, закрепить, втулку I 1
2.1.2. В патрон резьбонарезной регулируемый 4, закрепить, 

державку 2
22. Установить сборку в патрон прибора, закрепить

2

1.2
23. Настроить сборку
2Л.1. Установить перекрестие окулярного микроскопа по 1

вершине инструмента, записать действительное значение 
координаты

232. Установить заданное значение координаты, выставить 2
по ней вершину инструмента, закрепить патрон резьбонарезной 
регулируемый 4

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2

Время ва приемы, вошедшке в  комплекс

Диаметр инструмента, мм, до
Номер конус* 7 : 24 Вид соединен** и ^  * 7 \  ”  I 39

Штучное врем* на один инструмент, мин

40,45 1 2,15 2Д5 2,55 -
2 2,9 3,2 3,5 -

50 I 2Д5 2Д5 2,8 ЗД
2 ЗД5 3.5 3,85 4,25

60 1 Z55 2,8 зд 3,4
2 3,5 Д85 4,25 4,65

Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты ва штучное время в эавжсжмостн от применяемого прибора

Прибор типа 1 Поправочные кооффицхсИты
БВ-2027 ! _ Ш
Б&-2015 1Д

Контактный 0,6

П р и м е ч а н и е .  Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом 
К * 0,65.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА Токарные станка
Резвы товарные
Штучное время Прибор типа БВ-2026

Карп44 | Лист!

Схема еоедп епй  щастрапасмого «вструмсята

Обработка наружной поверхности

Л S — резцедержатель с базирующей 
призмой; 2,4 — резцедержатель 
с цилиндрическим хвостовиком
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Резцы токаржые 
Штучное время

Токарные станки

Прибор типа Б В-2026
Карта 44 | Лист 2

Состав комплекса прпемов сборки я настройки инструмента

Содержание лриемоа |[ Вид сосдинелкя

1. Протереть базовые поверхности 1.2
2. Собрать и настроить инструмент
11. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. Закрепить резцедержатель J — 4 в приспособление 1.2

прибора, установить резец в резцедержатель / — 4 
2.1 Настроить сборку
2.2.1* Установить заданное значение координат, выставить по 1,2

ним вершину режущей кромки резца, закрепить резец 
3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложшъ 1.2

Время и  прясмы, вошедшяе в комплекс

Количество нвотреимемьга 
коердтм?

Вид соединения Ссчекхе резки, ми
16x16,20x30 | 23x23 J__ 1 40x40

Штучное время не один инструмент, мин

2 1 2,6 185 3,15 5,1
2 19 3.2 3,55 Sfi

3 1 195 3,25 3,6 5,55
2 3,25 3,6 3,95 5,95

Индекс а 0 В г

Поправочные коэффжцяенты вя штучное время я зависимости от прямеяяемого прибора

Прибор TMIU 1 Поправочные коэффициенты

Б В-2026 [1,0 J
БВ-2010 1.1

БВ-2012М 1,2
Контактный 0,8

П р и м е ч а н и я: 1. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К •» 0,4.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подьемнотраиспорткым оборудованием.

3. При сборке и настройке инструмента сложного профиля время по карте принимать с коэффициен-
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА Токарные станка
Резцы расточные державочные 

Штучное время Прибор типа Б В-2026 
Карта 45 1 Лист 1

Схема соединена! настраиваемого инструмента

I — резцедержатель с базирующей призмой для 
регулируемых оправок; 2 — борштанга расточная; 

3 — втулка переходная со шпоночным пазом;
V, 3 — оправки регулируемые расточные



СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Резцы расточные держжвочяые 

Штучное в р е м

Токарные станки

Прибор типа БВ-2026
Карта 45 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки ■ настройки инструмента

Содержание приемов |1 Вкд соединения

1. Протереть базовые поверхности
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. Закрепить резцедержатель /  в приспособление 

прибора, закрепить предварительно резец в оправку расточную 
регулируемую 4, установить в резцедержатель 1

2.1.2. Закрепить предварительно резец в борштапгу 
расточную 2, установить в приспособление прибора, закрепить

2.1.3. Закрепить предварительно резец в оправку расточную 
регулируемую J, установить во втулку 3, в приспособление 
прибора, закрепить втулку 3

2.2. Настроить сборку
2.2.1. Установить заданные значения координат, выставить по 

ним вершину режущей хромки инструмента, закрепить резец, 
оправки регулируемые 4% 3

2.2.2. Установить заданное значение координаты по диаметру, 
выставить по ней вершину режущей кромки инструмента, 
закрепить резец, записать действительное значение координаты 
вылета инструмента по длине

1.2.3

1

2
3

1.3 

2

W* w  • а» I 'y a M i  rn М a ft ie v i ■ mm —f  —f  —

Время на приемы, пошедшие в комплекс

Вид соединения

Диаметр отверстия d (хвостовика D), мм

30 I 40 1_____________ 3 0 _______ 1 *> 1 80

Штучное время на один инструмент, имя

1 3,25 3,55 3,9 1 5,9 | -
2 l j 2Д 2,3 2,55 2,8
3 3,1 3,4 3,75 4,1 4,5

Индекс а б в г Д

Поправочные коэффициенты иа штучное время в завясвмостя от применяемого прибора

Прибор тип» | Поправочные коеффнцкекты

БВ-2026 ■ Т Т Л
Б В-2010 1,1

БВ-2012М га
Контактный 0,8

П р и м е ч а н и я : ! .  Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К -  0,55.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подъемно-транспортным оборудованием.



СБОРКА R НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
С|МЛ1. МИРИМ. МПОВШ ■ ш

Токарные станки
aw*AV||BB| ivUVVM Ш ■ ВМ

е коническим хвостовиком Прибор тала БВ-2026
Штучное время Карта 46 | Лист1

Схема соединений настраиваемого инструмента

1 — резцедержатель с базирующей призмой для регулируе­
мых оправок; 2 — втулка переходная со шлоиочпым пазом; 

2 — втулка переходная с конусом Морзе; 4 — втулка 
регулируемая с внутренним конусом Морзе; У—втулка 
переходная для инструмента с коническим хвостовиком
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла, зенкеры, эевховкм ж развертки 

е конжчесхжм хвостовиком

Токврвые ставки

Прибор типаБВ-2026
Штучное время Карта 46 | Лист 2

Состав комплекса пркемов сборкк ж вастройкк инструмента

Со дер жми* приемов | Вид соединения

1. Протереть базовые поверхности 1,2,3
2. Собрать и настроить инструмент
11. Установить режуидай инструмент последовательно
11.1. Закрепить резцедержатель 1 в приспособление 1

прибора, установить инструмент во втулку регулируемую 4, 
резцедержатель 1

11.1 Установить инструмент во втулку регулируемую 4, во 2
втулку переходную 2, в приспособление прибора, закрепить 
втулку переходную 2

2.1.3. Установить инструмент в переходную втулку J, втулку 3
3, в приспособление прибора, закрепить 

2.2. Настроить сборку
111. Установить заданное значение координаты, выставить 1,2

по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
втулку регулируемую 4

111 Установить перекресте проектора по вершине 3
режущей хромки инструмента, записать действительное 
значение координаты

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3

Время ва приемы, вошедшие я комплекс

Вид соединений
Диаметр отверстия 4 (постом** D), мм

30 | z r n 1_____ » ___L 60 1 80
Штучное время на один инструмент, мим

1 2,45 17 195 [ ___1 -
2 23 2,55 23 зд 3,4
3 16 1,75 1,95 115 2Д5

Индекс а б в г Д

Поправочные коэффициенты на штучное время в завжежмоетж от применяемого пряборя

Прибор ТИПА | Поправочные коэффициенты
Б В-2026 1 1 .о i
Б В-2010 1,1

БВ-2012М 115
Контактный 03

П р и м е ч а н и я :  1. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К * 0,65.

1 При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подъемно-транспортным оборудованием.
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла, зенкеры, зенковки н развертка 

е оилицдрнчеекнм хвостовиком

Токарные станки

Прибор тала Б В-2026
Штучное время Карга 47 | Лист 1

Схема сосджнснжД настраиваемого инструмента

D

1 — втулка переходная с конусом Морзе;
2 — резцедержатель с базирующем 

призмой для регулируемых оправок;
2 — патрон цанговый с конусом Морзе;
4 — втулка регулируемая с внутренним 
конусом Морзе; S — патрон цанговый 
регулируемый; б — втулка разрезная
с конусом Морзе для инструмента 

с цилиндрическим хвостовиком
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Сверла, зенкеры, зсаковкв в разверти 

с цилиндрическим хвостовиком

Токарные сганкн

Прибор типа Б В-2026
Штучное время Карта 47 | Лист 2

Состав комплекса приемов сборки а настройка инструмента

Содержа и не приемов | Вид соединения

1. Протереть базовые поверхности 1.2,3,4
2 Собрать н настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
21.1. Закрепить инструмент в па трон цанговый J, установить 1

во втулку А в приспособление прибора, закрепить
2.1.2. Установить инструмент во втулку разрезную б, втулку 2

/, о приспособление прибора, закрепить
2.13. Закрепить резцедержатель 2 в приспособление 3

прибора, установить инструмент во втулку разрезную б, втулку 
регулируемую 4, резцедержатель 2

2.1.4. Закрепить резцедержатель 2 в приспособление 4
прибора, закрепить инструмент в патрон цанговый 
регулируемый J, установить в резцедержа тель 2 

22. Настроить сборку
221. Установить перекрестие проектора по вершине 1,2

режущей кромки инструмента, записать действительное 
значение координаты

222 Установить заданное значение координаты, выступить 3,4
по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
втулку регулируемую 4, патрон цанговый раулируемый 3 

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1.2* 3,4

Время оа приемы, вошедшие в комплекс

Диаметр отверстия d (хвостопкхд D), мм
Вид соединения 30 1 1 Я 1 60 1 во

Ш тучное время не один инструмент, мим

1 1,95 2 ,1 5 2 ,4 2 ,6 5 2 ,9

2 1 Д 5 1 .5 1 .65 1 3 2 ,0

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

Индекс а б в г д

Поправочные коэффициенты на штучное время в эавнеимоетж от применяемого прибора

Прибор типа | Поправочные коэффициенты
Б В-2026 Т Т Л
Б В-2010 1Д

БВ-2012М
Контактный 0,9

^  П ^и  м е ч а н и я: 1. Время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициентом
2  При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 

с под ъемнотранспортным оборудованием.
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Ш ипка и и л е п 'о й к л  и н с т р у м е н т а Токарные станка
Сверла перовые* *
Штучное время Прибор типа БВ-2026

Карта 48 Лист 1

Схема соеданевв* вастравааемого инструмента

/ — резцедержатель с базирующей призмой 
для регулируемых оправок: 2 — втулка 

переходная со шпоночным пазом;
3 — втулка переходная с конусом Морзе;

4 — втулка переходная с внутренним 
конусом Морзе; $ — оправка для крепления 
 пластин перовых сверл
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' L -
СБОРКА И НАСТРОЙКА ЙП(,*№УМШ1ГЛ

Сверла перовые 
Штуноое время

Тикарнмо станки 

13~1Ь202б
KnjynwjH Г  Лист 2

Состав комплекса праемои сборки И иистроЙкн инструмента

Содержащее приемов___________________ I___________ Рид ооадицсиня
1. Протереть базовые поверхности 1,2,3
2. Собрать и настроить инструмент
21. Установить режущий инструмент последовательно
21.1, Закрепить резцедержатель 1 в приспособление 1

прибора, закрепить инструмент на оправку 5, установить во 
втулку регулируемую ¥, резцедержатель 1

2Л.2 Закрепить инструмент на оправку 5, установить во 2
втулку регулируемую 4, втулку переходную 2, приспособление 
прибора, закрепить втулку переходную 2

213. Закрепить инструмент на оправку 5У установить во 3
втулку переходную J, приспособление прибора, закрепить 

2 2  Настроить сборку
221. Установить заданное значение координаты, выставить 1,2

по ней вершину режущей кромки инструмента, закрепить 
втулку регулируемую 4

22.2. Установить перекрестие проектора по вершине 3
режущей кромки инструмента, записать действительное 
значение координаты

3. Открепить настроенный инструмент, снять, уложить 1,2,3

Время на приемы, вошедшие в комплекс

Вид соединенна
Диаметр отверстия d (хвостовик* D), им

30 1 « 1 до_ ____ « ____ L N
Штучно* время на одни инструмент, мхк

1 2,6 285 3,15 1 5-°— 1 -
г 2,2 2,45 2,7 3,0 33
3 1,55 1,7 1,85 205 225

Индекс а б в г д

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от прямеияемого прибора

Прибор типа __________11 Поправочные коэффициенты
БВ-2026 L L Q j
БВ-2010 21

БВ-2012М U
Контактный т

П р и м е ч а н и я: 1. Штучное время на разборку инструмент опрОЛОЛЛОТСИ no кмрФО С 
коэффициентом К = 0,7.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приосдоио оромл С учетом роботы 
с подъемнотранспортным оборудованием.



СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Метчикн

1 П т п 1 М

Токарные станхж

Прибор типа БВ-2026
U l l  J  l e w  0|11|П В

Карта 49 | Лист 1

Схема соединений настраиваемого инструмента

D . D м

/ — резцедержатель с базирующей призмой 
д л я  _регулируемых оправок; 2  — патрон 

резьбонарезной; 3  втулка переходная с 
хонусом Морзе; 4 — патрон резьбонарез­

ной регулируемый; 5  — патрон рсзьбо- 
на резной с конусом Морзе________
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СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА Товарные станам
Метчики

Штучное время И(я*0<>|» тимл ПН 202л

Ktl|rnH‘J | Лиг г А

Состав комплекса пркемов сборка а постройка аппрумеито

Содержание приеме» Пил им*япиет1ч

1. Протереть базовые поверхности t, 2, \
2. Собрать и настроить инструмент
2.1. Установить режущий инструмент последовательно
2.1.1. Закрепить резцедержатель 1 в приспособление 1

прибора, установить инструмент в патрон резьбонарезной
регулируемый 4, закрепить» резцедержатель I

2.1.2. Закрепить инструмент в патрон резьбонарезной 2, 1
установить в приспособление прибора, закрепить

2.13. Закрепить инструмент в патрон резьбонарезной J, 3
установить во втулку переходную 3, приспособление прибора, 
закрепить

2.2. Настроить сборку
23.1. Установить заданное значение координаты, выставить 1

по ней вершину инструмента, закрепить патрон резьбонарезной 
регулируемый 4

2.2 2. Установить перекрестие проектора по вершине 2,2
инструмента, записать действительное знамение координаты

3 Озкрепшь настроенный инструмент, снять, уложить ________ _______ 1, 2,33 Озкрепшь настроенный инструмент, снять, уложить _________________ 1, 2,3

Вре.чя па пряс.чы, вошедшхе а комплекс

1

Вид соединения

Лиамстр отверстия d Хвостовик* D), мм
30 40 1 _ 50 60 | 80

Штучное время п л  одни ннстт^мект. мни

1 3,0 3,3 3,65 Г 5,о i -
2 1,75 1,9 2,1 2,3 2Д5
3 2,05 2,25 2,5 2,75 3,0

Индекс а б в г л

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от применяемого пробора

Прибор тика | Поправочные коэффициенты

Б В-2026 _ И .о  1
БВ-2010 1Д

БВ-2012М 1-2
Контактный 035

П р и м е ч а н и я :  1. Штучное время на разборку инструмента определяется по карте с коэффициен­
том К = 0,6.

2. При сборке и настройке инструмента массой свыше 20 кг в карте приведено время с учетом работы 
с подъемно-транспортным оборудованием.
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА ПРИЕМЫ СБОРКИ И НАСТРОЙКИ ИНСТРУМЕНТА,
НЕ ВОШЕДШИЕ В КОМПЛЕКС

СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА

Приемы сборка ■ кастройкн инструмента, 
не вошедшие в комплекс

Сверлил ьно-фрсзерно-расточные 
станки

Прибор типа БВ-2027
Штучное время Карта 50

Каиксношт» приемов Штучное время, мин

L Выставить прибор по аттестованной контрольной оправке 2,0
2 Заменить сменный хвостовик в оправке 0,6
X Заменить конус в патроне прибора 0.5
4. При несоответствии баз станка и прибора пересчитать 

действительные значения координат
0,25

5. Заменить (повернуть) пластину на инструменте с 
механическим креплением многогранных неперетачиваемых 
пластин

6. Проверить точность настройки

0,6

6.1. Перезакрепигь наладку, установить перекрестие 
микроскопа по вершине режущей кромки инструмента, 
проверить соответствие показаний устройств цифровой 
индикации (УЦИ)

0.6

СБОРКА И НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА 
Приемы сборки V настройки инструмента,

Токарные станин

■е вошедшие в комплекс Прибор тэта БВ-2026
Штучное время Карта 51

Какиеномйив приемов Штучное время, мня

1. Выставить прибор по аттестованной установочной мере 1,5
Z Заменить (повернуть) пластину на инструменте с 

механическим креплением многогранных неперетачиваемых 
пластин

0,6

3. При несоответствии баз станка и прибора пересчитать 
действительные значения координат

4. Проверить точность настройки

0,6

4.1. Перезакрепигь наладку, установить перекрестие 
проектора по вершине режущей кромки инструмента, проверить 
соответствие показаний УЦИ

0,3
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ПРИЛОЖЕНИЯ

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

С О С ТА В  И  П О С Л Е Д О В А Т Е Л ЬН О С Т Ь П РИ Е М О В  
П О Д ГО ТО В И ТЕЛ ЬН О -ЗА К Л Ю Ч И ТЕЛ ЬН О Й  РА Б О Т Ы  Н А  СТА Н К А Х  С Ч П У

Каикеиова- Вид п о д г о т т Наименование
Код кие И мо­

дель обору­
дования

Систе­
ма
ЧПУ

только-заклю­
чительного 
времени

элсментоа
работы

Содержание приемов Примечание

Все моде- Оргаииза- 1. Получить Ма­
ли стан- ционная ряд, чертеж, тех-
ков всех подготовка нологическую до-
Групп кументацию, про­

граммоноситель, 
режущий и вспо­
могательный инс­
трумент, контро­
льно-измеритель­
ный инструмент, 
приспособление, 
заготовки испол­
нителем до нача­
ла и сдать их пос­
ле окончания об­
работки партии 
деталей:

а) на рабочем 
месте
б) в MHCTpyweib 
тально-разда- 
точной кладовой

2. Ознакомиться с 
работой черте­
жом, технологи­
ческой докумен­
тацией; осмот­
реть заготовки

Станка токарные, лоботокарныс, токарные многоцелевые, токарно-револьверные,
токарно-карусельные

Все Наладка Установить,
модели станка, при- снять патрон
станков способлекиЙ, трех-четырех-

инструмента, кулачковый 
программных 
устройств

Установить, 
снять оправку, 
центр

1. Протереть посадочные места шпинде­
ля и патрона

Z  Установить патрон на шпиндель
3. Соединить патрон со шпинделем 

посредством крепежных элементов
4. Снятие патрона осуществляется 

в обратной последовательности
1. Протереть конусные поверхности 

шпинделя и приспособлений (оправки, 
центра)

Z  Установить зажимное приспособление 
(оправку, центр) в коническое отверс­
тие шпинделя или пинали

3* Соединить тягу механизированного 
привода с зажимным приспособлением 
посредством резьбового элемента (при 
наличии механизированного привода)

4. Снятие зажимного приспособления 
осуществляется в обратной последова­
тельности
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Нахмаюм* Смете* Вид ладпжмм- Наименование
Кох m e t  ко-

|СЛЪ обору-
давипся

мл
ЧПУ

TtU № M U »-
читального
времекн

адекентом
работы

Сохержание приемом Примечание

Все Наладка Установить н 1. Открепить кулачок Путст 7,
модели станка» при- снять кулачки у 2. Снять кулачок с сухарем в случае
станков способлениЙ, механизирован- 3. Отвернуть пинт крепления сухарл нсобхо-

кнетрумента, ного патрона с с кулачком димости
пр01раммныхкреплением ку- 4. Протереть посадочные места вновь произвес- 
устройств лачков винтами» устанавливаемого кулачка» сухаря ткпере-

с сегментными и патрона установку
кулачками с 5. Собрать кулачок с сухарем кулачка
кольцами б. Установить собранный кулачок на пат-no диа-

Й)Н и закрепить предварительно метру
ркмеригь деталь

______________________________________ 8, Закрепить кулачок окончательно____________
Все
модели
станков

Все моде­
ли стан­
ков с ре- 
вольвер- 
ной голов­
кой

Все моде­
ли стан­
ков с инс­
трумен­
тальным 
магазином

1. Устаноригь на револьверную головку 
инструментальный блок с режущим 
инструментом

2. Установить необходимые режимы 
резания

3. Установить в кулачки распорную 
шайбу и закрепить

4. Закрыть защитный кожух станка
5. Расточить кулачки
6. Отвести защитный кожух
7. Разжать кулачки и снять распорную 

шайбу
8. Притулить острые кромки на кулач­

ках
Я Установить обрабатываемую деталь, 

закрепить
10. Снять инструментальный блок с ре- 

жущим инструментом
Наладка Установить и 1. Открепить заменяемый инструмеи- 
стакка, при- снять ю гетру- тальный блок (инструмент) 
способлениЙ, ментальный Z Снять заменяемый инструментальный 
инструмента, блок или отдел*- блок (инструмент) 
программныхкый режущий 3. Протереть посадочные места устаиав- 
устройств инструмент в ливасмого инструментального блока 

револьверной (инструмента), револьверной головки 
головке или 4. Установить инструментальный блок 
резцедержателе (инструмент) в нужную позицию ре­

вольверной головки
5._________________________ Закрепить инструментальный блок 

 (инструмент)____________________

Наладка Расточить
станка, при- кулачки
способлениЙ,
инструмента,
программных
устройств

Наладка Установить и 
станка, при- снять инстру- 
способлений, ментальный 
инструмента, блок в магазине 
программных 
устройств

1. Снять заменяемый инструментальный 
блок

2. Протереть посадочные места устанав­
ливаемого инструментального блока и 
инструментального магазина или рез­
цедержателя

3. Установить инструментальный блок в
нужную позицию магазина (или на 
суппорт и с помощью суппорта в нуж­
ную позицию инструментального ма- 
газина) или резцедержателя_________

Н22- Наладха Установить прог 1. Открыть щиток считывающего
1М. станка, при- раммоносигель в устройства
ЭМ-907,способлениЙ, считывающее 2, Снять бобину
Контур инструмента, устройство и 3. Установить на бобину ленту
2ПТ-71 программныхенлть. Прове- 4. Установить начало ленты в лентопро-
и дру- устройств рить работоспо- тяжный механизм и закрепить
т е  а на- собносгь сняты- 5. Установить переключатель рода работ
логич- вающего уст- в положение "контроль ленты"
ные си- ройства и перфо-б. Нажать кнопку "пуск"
стемы ленты
ЧПУ
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Нммоюм- Систе­ Вид ХЮДГОТОВИ- Наименование
Кох ш и к  иоде* 

А  обору' 
ХОМЯК»

ма
ЧПУ

теаыю-закдю- 
ЧМТСАЯОГО 
■ре марс

алементов
работы

Содержание приемов Примечание

Все Все Наладка Установить исхо-1. Переключатель режима работ устано- 
модели сио- станка, при- дные координа- вить в положение "ручное управление” 
станков темы способлений, ты X и Z (наст- Z  Подвести резец в ручном режиме к 

ЧПУ, инструмента, роить нулевое заготовке н коснуться торца
кроме программныхположение) 3. Произвести "сброс” цифровой индиха- 
опера-устройств ции на пульте ПУ
тив- 4. Отвести суппорт в *нуль" станка
пых 5. Подсчитать величины смещения "нуля"

с учетом показания индикации и рас­
четного положения

6. Набрать на декадных переключателях 
устройства смещения нуля величину 
смещения "нуля"

7. Установить корректирующие пере­
ключатели, указанные в программе, в 
положение, гарантирующее получение 
необходимой точности

Все
модели
станков

Элект-Наладка Установить ис- 
рошпсасганка, при- ходные коорди- 
НЦ31, способлений, наты X  и Z 
2У22, инструмента, (настроить 
2Р22 и программиыхнулевое 
другие устройств положение)
анало­
гич­
ные 
сио- 
темы 
ЧПУ

1. Вызывается нужный инструмент
2. Включается вращение шпинделя, в ре­

жиме ручного управления резец под­
водится к заготовке

3. Управляя маховичком, производят об­
тачивание наружной поверхности на 
длину, достаточную д/m измерения на­
ружного диаметра

4. Измеряется диаметр проточенной по­
верхности

5. Устройство ЧПУ переводится в режим 
размерной привязки инструментов и 
вели'пша измеренного диаметра нажа­
тием па клавиши вводится в память
устройства

6. В редоме ручного управления резец, 
подводится к  торцу заготовки и обра­
батывается торец

7. Измеряется расстояние по оси Z от на­
чала координат программы (например, 
чистовой торец детали) до проточен­
ного торца

8. Устройство ЧПУ переводится в режим 
размерной привязки инструментов и 

измеренная величина вводится в память
П р и м е ч а н и е .  В случае отсутствия 

настройки вылетов инструментов на 
приборе для настройки вылетов инст­
румента вне станка настройку нулево­
го положения осуществлять для хаж- 
дого инструмента__________________

С тяни сверлядьные, хоординятно-сверлкльные, горязовтально-рд сточные, 
к оорджнатно-ра сточные, сверляльно-фрсэерно-расточные, фрезерные, многоцелевые

Станки 
свер­
лильной, 
фрезер­
ной, рас­
точной 
групп, 
многоце­
левые 
станки

Наладка 1. Установить и 1. Установить две направляющие планки 
станка, при- снять болты с в паз стола
способлений, планками 2. Установить деталь на стол, прижать к 
инструмента, планкам
программных 3. Установить упорную планку, закре-
устройств ПИТЬ

4. Навернуть сухари на шпильки
5. Установить шпильки с сухарями в пазы 

стола
6. Установить прихваты с шайбами на 

шпильки
7. Установить опоры под прихваты
8. Навернуть гайки на шпильки

__________________________9. Закрепить деталь ________________
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KtL*
Кяцкепопа- Систе­ Вмд подготовх- Кехмемоаемхе
пне и мо­ ма тельно-жля»- адемеитов

дель обору-
ДОМ ИМЯ

ЧГТУ ч л и ы ю го
временя

работы
Содержание приемов Примечание

Станки 
свер­
лильной, 
фрезер­
ной, рас­
точной 
групп, 
многоце­
левые 
станки

Наладка 
станка, при­
способлений, 
инструмента, 
программных 
устройств

2. Установить 
тиски и патрон

1. Установить зажимное приспособление Пункты 4,
настал 5 относят-

2. Навернуть сухари на шпильки ся к зак-
3. Установить шпильки с сухарями в пазыреплению

стола детали в
4. Установить прихваты на шпильки патроне
5. Установить опоры под прихваты Пункт 7,
6. Навернуть гайки с шайбами на исключе-

шпильки ние соста-
7. Выверить приспособление на па рал- вляет ус-

лельность тановка
8. Закрепить приспособление на столе детали в
_____________________________  патроне

Станки Наладка 3. Установить 1. Установить приспособление на стол
свер- станка, при- приспособ- 2. Сориентировать приспособление по
лилъной, способлений, ление, УСП пазу или по пазу и центральному от-
фреэер- инструмента, верегию стола
ной, рас- программных 3. Навернуть сухари на шпильки
точной устройств 4. Установить шпильки с сухарями в пазы
групп, стола
многоце- 5. Установить прихваты с шайбами на
левые шпильки
станки б. Установить опоры под прихваты

7. Навернуть гайки на шпильки
8. Выверить приспособление на парал­

лельность
9. Затянуть гайки туго
10. Подсоединить шланги к пневмо- или

_________ ___ _  гидросети____________
Станки Коор- Наладка Установить 1. Открыть щиток считывающего уст- 
свер* дината станка, при- программоноси- ройства
лильной С-70, способлений, тель в считываю-2. Установить перфоленту в СУ 
группы 2П32- инструмента, щее устройство 3. Закрепить перфоленту в зажиме 

3, программныхн снять 4. Перемотать ленту на бобину
П32- устройств 5. Открепить перфоленту из зажима
ЭВ и 6. Вынуть перфоленту из считывающего
другие устройства
анало­
гич­
ные 
систе-

Пункт б, 
после об­
работки 
партии 
деталей

Станки Размер Наладка Установить 1. Открыть щиток считывающего уст-
расточ- -2М, станка, при- программоноси- ройства
ной, фрс- НЗЗ- способлений, тель в считываю-2. Снять крышки кассет 
зерном 1М, инструмента, щее устройст- 3. Установить бобину с перфолентой на
групп, НЗЗ- программныхво и снять левую кассету и надеть крышку
многоце- 2М. устройств 4. Установить перфоленту в ФСУи
левые П32- натяжной механизм
станки ЗМ, 5. Закрепить начало перфоленты на пра-

Н55-2, вой кассете, надеть крышку
Н55-1 6. Привести перфоленту в рабочее сос-
и дру- таяние посредством натяжного меха-
пае низма
акало- 7. Включить ФСУ
гичные 8. Перемотать перфоленту
систе- 9. Выключить ФСУ
мы 10. Снять крышки кассет

11. Снять бобину с перфолентой с левой 
кассеты

___ _____ 12. Вынуть перфоленту из ФСУ

Пункт 12, 
после об­
работки 
партии 
деталей
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Наименова­ Вид подготови­ Наименование

Код ние и мо­
д е »  обору­
дования

Систе­
ма
ЧПУ

тельно-аакл»-
нителыюго
времени

элементов
работы

Содержание приемов Примечание

Статей коорд*- Наладка ста- Проверка рабо- I. Установить переключатель рода работ Приемы
с вер- _ кат* нка, приспо- тоспособности в положение "полуавтомат" 2.5 повто-
лильной, обе, соблсний, считывающего 2. Нажать кнопку "ввод" ряются до
фрезер- ото, инструмен- устройства и 3. Нажать кнопку "сброс" загорания
ной Контур, та, програм- перфоленты 4. Повторно установить начало перфо- лампы
групп зп-68 к мных уст- ленты в считывающее устройство "конец

другие рОЙСТВ програм-
акало- мы"

Станки РазмерНаладка ста- Проверка рабо- 1. Нажать кнопку "лента" 
расточ- 2М и нка, приспо- тоспособности 2. Нажать кнопку "->■ 
ной другие соблений, считывающего 3. Нажать кнопку "<-"
группы анало- инструмен- устройствам

гичные та, програм- перфоленты
смете- мных уст-

_________ мы ройств
Станки НЗЗ-1М, 
фрезер- НЗЗ-2М, 
ной, рас- Н55-1, 
точной Н55-2 и 
групп, другое 
многоце- анало- 
левые гичные 
станки системы

1. Переключатель рода работ устройства Пункт 5, 
ЧПУ установить в положение "сброс" для сис-

2. Нажать кнопку "ЧПУ* тем без
3. Переключатель рода работ установить обратной

в положение "поиск кадра" перемот-
4. Нажать кнопку "работа* ки
5. Переустановить перфоленту в фотос-

читывающее устройство ___________________
Станки П323МНаладка ста- Проверка рабо- 1. Установить переключатель рода работ 
расточ- П323В нка, приспо- тоспособности в положение "поиск кадра"
ной и дру- соблений, считывающего 2. Набрать номер кадра, больший на две
группы гие инструмен- устройства и единицы номера последнего кадра

знало- та, програм- перфоленты 3. Нажать кнопку "пуск"
гичные мных уст- 4. Повторно установить начало перфо*
систе- ройств ленты в считывающее устройство
мы

Станки Все Наладка Установить ис-
сверлиль- отече- станка, при- ходные коорди- 
нои, коор-ствен- способлений, наты X и Y (нас- 
динатно- ные инструмента, троить нулевое 
расточ- сис- программныхположение). По 
ной, свер- темы устройств боковым поверх- 
лильно- ЧПУ ностям
фрезер- (центром)
но-рас- 
точной 
групп, 
многоце­
левые 
станки

1. Установить органы управления стан­
ком и системой ЧПУ в положение для 
осуществления наладки

2. Установить центр в шпиндель станка
3. Совместить ось шпинделя с базовыми 

плоскостями (точкой) детали
4. Набрать корректорами установки ну­

левого положения численные величи­
ны, отражающие фактическое поло­
жение исполнительных органов станка 
в установленном нулевом положении 
(индикатируются нулевые численные 
значения)

5. Снять центр из шпинделя
Станки
расточ­
ной
группы,
многоце­
левые
станки

Все Наладка ста- Установить ис- 1. 
отече- нка, приспо- ходные коорди- 

соблений, наты X и Y 
инструмен- (настроить ну- 2. 
та, програм- левое положе- 3. 
мных уст- ние) 4.

ствен-
ные
систе­
мы
ЧПУ ройств 1. По боковой 

поверхности 
(оправкой или 
шпинделем)

б.

Установить органы управления стан­
ком и системой ЧПУ в положение 
для осуществления наладки 
Выдвинуть шпиндель станка 
Подвести стол с деталью к шпинделю 
Набрать на корректорах численное 
значение до индикатируемой вели­
чины 00000
Замерить расстояние между дета­
лью и шпинделем посредством 
мерных плиток
Добавить на корректорах величину 
замеренного размера с учетом 1/2 
диаметра шпинделя (со знаком"+" 
или"-")

При наст­
ройке ну­
левого по­
ложения 
на вторую 
боковую 
поверх­
ность до­
полните­
льно вы­
полняют­
ся: отвод 
шпинделя 
от детали, 
поворот 
стола на 
90°
Пункты 
2-о пов­
торяются
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Коя
К олитов.. Систе­ Вид подготови­ Нвлмспоаамме
ш и и мо- 
К А  обору, 
довалял

ма
ЧПУ

тельно-mxju»-
чжтельаого
временя

и сисхта»
роботы

Содержанке приемов Примечание

Станки Все Наладка 2. По цилиндри-
расточ- отече- станка, прис- ческой поверх-
ной труп- ствен- пособлений, н о е т
пы, мно- ные инструмента,
гоцеле- сис- программных
вые темы устройств
станки ЧПУ

1. Установить органы управления стан­
ком и системой ЧПУ в положе­
ние для осуществления наладки

2. Установить центроискатель в шпин­
дель

3. Совместить ось шпинделя с осью 
отверстия (цилиндрической по­
верхности)

4. Набрать корректорами установки 
нулевого положения численные 
величины, отражающие фактичес­
кое положение исполнительных 
органов станка в установленном 
нулевом положении (индккатиру- 
ютсл нулевые численные значения)

5. Снять центроискатель из шпинделя
Много­ Bosch
целевые Fanuc
станки и дру­

гие
импо­
ртные
систе­
мы

Наладка 3. По цилиндри- 1. Установить органы управления стан- 
станка, прис- ческой поверх- ком и системой ЧПУ в положе- 
пособлекий, ности (оправкой ние для осуществления наладки 
инструмента, или шпинделем) 2. Вставить в шпиндель станка оправ- 
программ кых ку
устройств 3. Подвести стол с деталью к шпинде­

лю
4. Замерить расстояние между дета­

лью (или базовыми плоскостями 
приспособления) и оправкой

5. Суммировать величины: индихати- 
руемый размер 1/2 диаметра оп­
равки, расстояние между деталью 
и оправкой

6. Ввести найденную величину в па­
мять системы

П р и м е ч а н и е .  В случае 'привязки* 
детали (базовых плоскостей приспособ­
лений) с осью отверстия, сТола настрой­
ка нулевого положения не требуется.

Станки НЗЗ- Наладка Установить ис- 
фреэер- 1М. станка, прис- ходные коорди- 
ной пзуп- НЗЗ- пособлений, наты X и Y 
пы 2М инструмента, (настроить ну-

и дру- программныхлевое положе- 
гие устройств ние). По боко- 
анало- вым поверхнос-
гич- тям (центром)
ные 
сис­
темы 
ЧПУ

Станки НЗЗ- Наладка По боковым 
фрезер- 1М, станка, прис- поверхностям 
ной труп- НЗЗ- пособлений, (оправкой) 
пы, мно- 2М, инструмента, 
гоцелевысН55-1, программных 
фрезер- Н55-2, устройств 
ные стан- 2С42, 
ки П32-

ЗВи 
другие 
анало­
гич­
ные

1. Установить органы управления сзан- 
ком и системой ЧПУ в положе­
ние длл осуществления наладки

2. Установить центр в шпиндель стан­
ка

3 Совместить ось шпинделя с базовы­
ми плоскостями (точкой) детали

4. Переключатель рода работ устано­
вить в положение "ручной ввод"

5. Набрать кадр для персмепленил и 
заданное нулевое положение по 
осям Х и г с  координатами ис­
ходного положения, указанного в 
карте наладки

6. Переместить стол в нулевое поло­
жение

7. Снять центр из шпинделя__________
1. Установить органы управления стан­

ком и системой ЧПУ в положе­
ние длл осуществления наладки

2. Установить оправку в шпиндель 
станка

3. Переместить стол в нулевое поло­
жение станка

4. Переместить стол с деталью к оп­
равке по осям X, Y под щуп 
(плитки)

сис­
темы
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Паимсиопа- Систе­ Вид лодготови- Наименование
Код пив и мо­ ма тмъио*эакл»- глеиехгов

дель обору* 
дом  имя

ЧПУ чхтельхого
временя

работы
Содержание нрномоп

5. Замерить размер между оп|кшкой и 
деталью

6. Вычислить величину смещения ну 
левого положения по осям X, Y с 
учетом переменкшия, 1/2 лиимет­
ра оправки, замеренного р;пмс|ш 
с координатами исходного поло* 
женяя, указанного в карте i шишки

7. Ввести величину смещения нулевого 
положения корректорами сие гемы 
ЧПУ

8. С нять  оправку из шпинделя________
По хдоивд- 1- Установить органы управления стан- 
рической ком и системой ЧПУ в ноложс-
поверхности кие для осуществления н.оыдки

2. Установить цснтроискятсль в шпин­
дель станка

3. Совместить ось шпиндели с осью 
цилиндрической поверх п ост  (от­
верстия или нггыря)

4. Набрать кадр дли пс|)смсщсния в 
заданное нулевое полоне и не по 
осям X, Y с координатами исход­
ного положения* yxn'UIIIH(llX) и 
карте наладки

5. Перемести»» стоя в нулевое поло­
жение

6. Сиять цс1Ггроиска гель из шпинделя

11|111МРЧН|«11Г

Отработать в ручном режиме под­
вод инструмент к плоскоет де­
тали с точностью, необходимой 
для получения рлзмс|Ш обрабаты- 
ваемой поверхности ,клади.
На соответствующем коррпнщм' 
по оси Z набрать числаинч* ш t 
чение до нндикатируемпй пг нпи­
ны 00000

точные, 
многоце­
левые ра­
сточные и 
фрезер­
ные стан- 
хи

Гориэон- Наладка Установить инс- 1.
тально- станка, при- трумент на дли-
расточ- способленни, ну обработки (по
ные, ко- инструмента, оси Z для глухих
ординат- программных» ступенчатых
но-расе- устройств поверхностей) 2.
точные, 
сверлиль- 
но-фре-

1. Отработать в ручном режиме вы­
ход револьверной головки в пуле­
вое положение станка

2. Замерить расстояние от кош да ишгт 
румекта до обрабатываемой дп'а- 
ли (базовой плосхости присно 
собления)

3. Замеренный размер суммируем л ги
знаком " + * или с размером,
Йказанным в программной карге 

[абратъ на корректоре по оси Z 
найденную численную величину 
коррекции

Многоце- Bosch Наладка Установить инс- 1. Установить оправку о шпиндель Пуша ы /, 
левые Fanuc станка, при- трумент на дли- станка Я, О
станки и дру- способленни, ну обработки 2. Подвести оправку к плоскости де- нынолня

гие инструмен- (по оси Z для тали (базовой плоскости присно- и г гея для
импо- та, програм- глухих нету- собления) каждого
ртные мных уст- пенчатыхпо- 3. Замерить размер между торцом он- инстру-
сис- ройств всрхностей) равки и плоскостью детали мента
темы 4. Суммировать размеры: индикатирус- 11ужпъ| 7,

мый размер пройденного пути, 8 вы-
_____________________ ______________________длину оправки, размер плитки________иодиикл-

Фрезер-
иые
станки
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lloHMCIIOM- Систе­ Вид подготови­ Наименование
пне к мо­

дель обору­
дования

ма
ЧПУ

тельно-заклю­
чительного 
времени

элементов
работы

Содержанке приемов Примечание

5. Найденную величину посредством ся в слу-
кнопок ввести в память системы чае наст-
ЧПУ ройки ин-

6. Сшгтъ оправку из шпинделя станка струмен-
7. Установить инструмент в шпиндель та на

станка станке
8. Замеряется длина (вылет) инстру­

мента от торца шпинделя
9. Размер вылета инструмента вводит­

ся в память системы ЧПУ
Свер­
лильные,
координа­
тно-свер­
лильные
станки

Фрезер­
ные
станки

Сверли- 
льно-фре- 
зерио-рас- 
точные, 
многоце­
левые ра­
сточные и 
многоце­
левые 
фрезер­
ные стан- 
ки_______
Сверлиль- 
но-фрезе- 
рно-рас- 
точные, 
многоце­
левые ра­
сточные 
станки

Наладка Установить и 
станка, при- снять инсгууме- 
способлений, нтальный блок 
инструмента, или отдельный 
программных режущий инст- 
устройств румент.

В револьверной 
головке (с поса­
дочным конусом 
Морзе)

1. Поворотом револьверной головки 
установить режущий инструмент 
в рабочую позицию

2. С помощью клина выбить заменяе­
мый режущий инструмент из 
шпинделя

3. Протереть посадочные места уста­
навливаемого режущего инстру­
мента и шпинделя

4. Установить режущий инструмент в 
шпиндель

В револьверной 1. Переключатель рода работ устано- 
головке вить в положение "ручная работа"

2. Поворотом револьверной головки 
установить режущим инструмент 
в позицию смены инструмента

3. Установить переключатель зажима и 
отжима инструмента в положение 
"отжим"

4. Снять режущий инструмент из 
шпинделя

5. Протереть посадочные места инст­
румента и шпинделя

6. установить инструмент в шпиндель
7. Установить переключатель в поло­

жение зажим
Наладка 
станка, при­
способле­
ний, инстру­
мента, про­
граммных 
устройств

Установить и 1. Нажатием кнопки привода инстру- 
снять инструме- ментального магазина установить 
нтальный блок в нужную ячейку в позицию смены 
вертикальном инструмента 
магазине 2. Снять инструмент из ячейки

3. Установить новый инструмент в 
ячейку

Наладка ста- Установить и X.
юса, приспо- снять инструме- Z  

нтальный блок в 
горизонтальном 3. 
магазине

4.

соблений, 
инструмен­
та, програм­
мных уст­
ройств

5.

Установить инструмент в шпиндель 
"Взять" инструмент из ячейки мага­
зина в манипулятор 
Выезд по оси Y в позицию смены 
инструмента, сменить инструмент 
Выезд по оси Y в позицию установ­
ки инструмента в магазин 
Взять инструмент из шпинделя, 
уложить в стеллаж, установить в 
шпиндель новый инструмент

пункты 1,5
- р у ч и м я  p t -  
бат»; пун».
ты 3,3.4- 
автоматичен 
аия работа 
стаки, вы-

от програм­
мы либо со­
ответствую- 
щхх кнопок 
ручного уп­
равления 
стада а

П п и м е ч а н и е .  Указанные приемы наладки являются наиболее распространенными и  могут изме­
няться в зависимости от технического уровня системы ЧПУ, условий эксплуатации и t j .
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С О С Т А В  И  П О С Л Е Д О В А Т Е Л Ь Н О С Т Ь  П РИ Е М О В  
П О Д Г О Т О В И Т Е Л Ь Н О -ЗА К Л Ю Ч И Т Е Л Ь Н О Й  Р А Б О Т Ы  

Н А  С Т А Н К А Х  Ш Л И Ф О В А Л ЬН О Й  ГРУ П П Ы

Вид подготовктелько- Наименование элементов
Код эаключмтелыюго

времени
работы Содержание приемов Примечание

Наладка станка, ин- Установить, снять патрон 1. Протереть посадочные места шпин- 
струмента и трехкулачковый деля и патрона
приспособлений 2. Установить патрон на шпиндель

3. Соединить патрон со шпинделем 
посредством крепежных элементов

4. Снятие патрона осуществляется в
__________________________обратной последовательности_____
Установить, снять повод­
ковый патрон, оправку, 
центр с базированием на 
конусную поверхность

1. Протереть конусные поверхности 
шпинделя и приспособлений (оп­
равки, центра)

2. Установить зажимное приспособле­
ние (оправку, центр) в коническое 
отверстие шпинделя или пинали

3. Соединить тягу механизированного 
привода с зажимным приспособле­
нием посредством резьбового эле­
мента (при наличии механизиро­
ванного привода)

4. Снятие зажимного приспособления 
осуществляется в обратной после­
довательности

Наладка зажимного при- 1. Открепить кулачок Пункт 8,
способленил (замена ку- 2. Снять кулачок с сухарем в случае
лачков патрона с мехаки- 3. Отвернуть винт крепления сухаря с необхо- 
зированным зажимом) кулачком димости

4. Протереть посадочные места вновь произвес-
усганавливаемого кулачка, сухаря ти перс-
и патрона установку

5. Собрать хулачок с сухарем кулачка
6. Установить собранный кулачок на по диа­

патрон и закрепил» предваригель- метру
но

7. Примерить деталь
_______________________ 8. Закрепить кулачок окончательно_____________
Замена шлифовального 1. Снять кожух шлифовального круга 
круга 2. Открепить шлифовальный круг

3. Снять шлифовальный круг
4. Осмотреть устанавливаемый шлифо­

вальный круг
5. Установить шлифовальный круг на 

планшайбу
6. Установить шлифовальный круг с 

планшайбой на балансировочную 
оправху

7. Установить шлифовальный круг на 
балансировочное приспособление

8. Отбалансировать круг
9. Протереть посадочное место шпин­

деля и планшайбы
10. Установить шлифовальный круг на 

шпиндель станка
11. Закрепить шлифовальный круг
12. Произвести балансировку круга на 

станке
Установка программо­
носителя. Установка пер­
фоленты в считывающее 
устройство и отработка в 
холостом режиме

1 Открыть шиток считывающего уст­
ройства

2. Снять бобину
3. Установить на бобину ленту
4. Установить начало ленты в ленто­

протяжный механизм и закрепить
5. Установить переключатель рода ра­

бот в положение "контроль ленты"
6. Нажать кнопку "пуск"____________
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Вид яедшгови 1СШЮ- Накмеиоватк ыемскто»
Код эвыючггеяыюго

врсм ст
работы Содержащее приемов Примечание

Наладка станка, ин- Настройка кулевого t  Переключатель режима работ уста- 
струмента положения ноаить в положение "ручное уп-
и приспособлений рааленис"

2. Подвести шлифовальный круг в 
ручном режиме к заготовке и 
коснуться торца

3. Произвести "сброс" цифровой инди- 
к а ц т  на пульте ПУ

4. Отвести стол станка в "нуль" станка
5. Подсчитать величины смещения ну­

ля с учетом показания индикацт
и расчетного положения

6. Набрать на декадных переключате­
лях устройства смещения нуля ве­
личину смешения "нуля”

7. Установить корректирующие пере­
ключатели, указанные в програм­
ме, в положение, гарантирующее

___________________________________________ получение необходимой точности
Наладка станка, ин- Настройка нулевого 
струмента положения
и приспособлений

1. Устанавливается нулевое положение 
коррекции на положение шлифо­
вального круга

2. Включается вращение шпинделя, в 
режиме ручного управления шли­
фовальный круг подводится к за­
готовке

3. Управляя станком вручную, про­
шлифовать диаметр вала до задан­
ного размера

4. Измеряется диаметр прошлифован­
ной поверхности

5. Устройство ЧПУ переводится в ре­
жим размерной привязки инстру­
мента и величина измеренного ди­
аметра нажатием на клавиши вво­
дится в память устройства

6. В режиме ручного управления шли­
фовальный круг подводится к торцу 
заготовки и обрабатывается заготовка

7. Измеряется расстояние по оси Z от 
начала координат программы

8. Устройство ЧПУ переводится в ре­
жим размерной привязки инстру­
ментов и измеренная величина 
вводится в память

В случае 
оггсуттгг- 
вия на­
стройки 
вылетов 
инстру­
мента на 
приборе 
вне стан­
ка на­
стройку 
нулевою 
положе­
ния осу­
ществ­
лять по 
обрабаты­
ваемой 
детали

Пробная обработка Изготовление годной 1. Обработать деталь с плюсовой 
детали детали коррекцией

2. Измерить обработанные поверхности
3. Вычислить коррекцию и записать
4. Установить величину коррекции
5. Перемотать перфоленту
6. Обработать деталь в цикле в размер
7. Снять деталь
8. Измерить деталь

_________________________________________ 9. Определить чистоту обработки______
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Х А РА К ТЕРН Ы Е ЭЛЕМ ЕНТЫ  НАЛАДКИ CTAIRUUa

Humoiomibh I Характерные особенности Эския

Патрон трех-Переналадка патрона 
кулачковый осуществляется перо- 
универсал ьг установкой или регу- 
ный (само- лировкой кулачков, 
центрирую- Крепление патрона на 
хций) фланце шпинделя (или

на столе фрезерных, 
сверлильных станков)

Патрон трех-Переналадка осуществ- 
кулачковый ляетсл регулировкой 
механижро- кулачков. Крепление 
ванный патрона на фланце

шпинделя
Руночтиа ручногоперемещали»
нулпчнои

\  Д и а п а з о н  о е е у л и  
р о 8 а н и я  3 0 м м

Патрон че­
тырехкула­
чковый с не­
зависимые 
перемеще­
нием 
кулачков

Переналадка патрона 
осуществляется пере­
установкой или регу­
лировкой кулачков. 
Крепление патрона на 
фланце шпинделя (или 
на столе карусельных 
станков)

Патрон бысг-Переналадка осущсств- 
роперенала- ляется регулировкой
живаемын кулачков или их заме-
клиновый ной. Переналадка сво-
ПБК250, дитсл к перемещению
П Б КЗ 15, рабочих кулачков на
ПЕК400 требуемый размер и

смене при необходи­
мости осевых упоров
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П р о д о л ж е н и е

Щжменотаяе) Характерные особенности |

Патрон ком- Переналадка осуществля- 
бикирован- ется заменой кулачков.
кыЙ клинсь Переналадка патрона на
рычажный обработку деталей типа
механизиро валов сводите* к замене
ванный К315, клиновой втулки» тягового 
К315.030, стакана фланца и центра в
К315.040 сборе. При наладке пат­

рона на патронные опера­
ции в отверстие корпуса 
вставляется клиновая вту­
лка» являющаяся центри­
рующим узлом» а шток 
вворачивается в тяговый 
стакан» фиксирующий кли­
новую втулку в осевом 
направлении

Патрон трех-Отличитсльнал черта 
кулачковый патрона: возможность
клановый быстрой и точной пе-
ПЭК200, рестановки кулачков
ПЗК250, на новый размер зажи-
ПЗК315, мз. Для облегчения ус-
ПЗК400 тановки одинаковых

расстояний от оси всех 
трех кулачков на тор­
це патрона нанесены 
кольцевые риски. Не­
обходимо произвести 
также осевое базиро­
вание заготовки. Наи- 
лучщие результаты 
дает раздельное бази­
рование по торцу и 

____ диаметру

Патрон с
клиновым
зажимным
механизмом
тапаПКС
(клиновый
самоцекг-
рнрующкй)

Патрон обеспечивает 
высокую точность при 
закреплении деталей. 
Переналадка осущест­
вляется заменой смен­
ных кулачков, Крепле­
ние Патрона на фланце 
шпинделя или на столе 
станка

Э ск и з

Патрон само-Зажим и режим заго- 
центрирукь товки в патроне п рою­
щий клино- водится от механнзи- 
вый быстро- роваиного привода, 
переналаяси- После переустановки 
ваемый каждого кулачка на
ПЗК200Ф6, требуемый диаметр
ПЗК250Ф6. кулачки растачи- 
ПЗК315Ф8» ваюгея 
ПЗК400Ф11
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Патрон то- Патрон предназначен 
карныйбыст- для центрирования и 
роперенала- закрепления заготовок 
живаемый в кулачках или в цент- 
универсалъ- раж, что достигается 
ный ПЗК- заменой сменной 
У250Ф693, вставки 
ПЗК- 
У315Ф893,
ПЗК-
У315Ф895,
пзк-
У400Ф893,
ПЗК-
У400Ф895

Эскиз

Патрон трех-Переналадка осуществ- 
кулайковый с ляется регулировкой 
механизиро- кулачков 
ванным при­
водом (с вер­
тикальной 
осью)

Самозажим- Применяется для цент- 
ной поводхо- ровых работ. Зажим 
вый патрон заготовки осуществля­

ется при поджиме за­
готовки вращающимся 
центром задней бабки

Патроны по- Крутящий момент по­
водковые рсдастся заготовке 
штырьковые штырьками или эубья- 
и зубчатые ми. Переналадка осу­

ществляется сменой 
патрона. Обрабатыва­
ются как валы, так и 
втулки. Для втулок 
плавающий центр вы­
полняется тупым
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Центробеж- Переналадка осуществ- 
ный (инерцч- ляется переустанов­

кой кулачков. Крепле­
ние патрона на фланце 
шпинделя. Зажим за­
готовки происходит за 
счет сил самотор­
можения

I) по­
водковый 
патрон

Инерцион- Переналадка осуществ- 
ный патрон ляется переустанов­

кой кулачков. Патрон 
крепится на фланце 
шпинделя. Зажим за­
готовки происходит за 
счет самоторможения 
при воздействии на за­
готовку силы резания

Поводковый Переналадка осуществ- 
центр колет- ляется заменой одного 
рукшш О р- поводкового центра на 
шанского ин- другой. Крепление 
струменталь- центра в конусе ш пин- 
ного завода деля

Поводковый Переналадка осуществ-
центрконст- ляется заменой одного 
рукции Свер- поводкового центра на 
дловсхого другой. Крепление
завода центра в конусе шпин-

деля
Вращаюнжй- Переналадка осуществ- 
ся центр ляется заменой одного 
РКВ7032-4032 вращающегося центра 

на другой. Центр кре­
пится в пиноль задней 

_______________ бабки__________________
Вращающий- Переналадка осуще ств- 
ся центр с ляется заменой одного 
указателем вращающегося центра 
осевого усн- на другой. Центр к ро­
дителя пится в пиноль задней
РКВ7032-4039 бабки

Поводковый Переналадка осущесгв- 
центр ляется заменой одного
СШО-1123 поводкового центра на

другой. Центр крепит­
ся в конусе шпинделя
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Поводковый Переналадка осуществ- 
центр кон- ляется заменой одного
струкции поводкового центра на
Минского за- другой. Центр крепит- 
вода автома- ся в конусе шпинделя 
ютесхнх

Эаю

Вращающий Переналадка не 
сяцентр, осуществляется 
встроенный в 
пиноль зад­
ней бабки

Удлиненный Перецоладка осухцеспь 
вращающий- ляется заменой одного 
ся центр кон- вращающегося центра 
струкции на другой. Центр кре- 
ГПтИ Древ- пигся в пинал* задней 
станкопром бабки

Консольная Переналадка осуицеств- 
механизиро- ляется заменой одной 
ванная on- наладки на другую,
равка Крепится оправка в

конусе шпинделя

Патрон трех-Переналадка осуществ- 
кулачковыйс ляется переусганов- 
дополнитель- кой или регулировкой 
кым упором кулачков, а также под­

бором и установкой 
дополнительных упо­
ров. Крепление патро­
на на столе станка
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П р о д о л ж е н и е

'Пюхи cra- 
ппчпмо с ру­
чным и мсха- 
mrmpouaib 
МММ приво­
дами

Переналадка осуществ­
ляется заменой подви­
жной и неподвижной 
губок и регулировани­
ем расстояния между 
ними. Крепление тис­
ков на столе станка

Псрспалажи- Применение перенала- 
васмыс уста- живаемых и зажимных 
иовочные и узлов обеспечивает 
зажимные возможность установ- 
устройства ки и закрепления заго­

товок различных раз­
меров

ч ::  i i >

сгз^Ь

П л а н ка\
= = М  1 В =

С -

У п о р  Д е т а л ь

Специальное Предназначается для 
приспо- обработки одной детз-
собление ли, т.е. одноналадоч­

ное приспособление. 
Крепление приспособ­
ления на столе станка 
осуществляется бол­
тами с гайками, ориен­
тирование — системой 
палец — отверстие или 
шпонка — паз. Креп­
ление детали на при­
способлении — ручное 

___________или механизированное

jfik.. ___  —А

16Я
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Специализи- Приспособление состоит 
ровднно-пе- из базовой плиты, смен- 
рсналажива- ных оправок и штыря, 
емое приспо- предназначенных для 
собление установки деталей типа 

рычагов, кулачков и др. 
при обработке по конту­
ру на фрезерных стан­
ках с ЧПУ. Приспособ­
ление базируется на 
столе станка по цент­
ральному отверстию и 
продельному пазу кон­
цом сменной оправки и 
штырем. Заготовка ба­
зируется по плоскостям 
опор, оправке и штырю 
и закрепляется двумя 
гайками

Эсхил

Система у ни- Приспособления состо- 
версально-на- ят из базовой часта и 
ладочных сменных наладок. Ба-
приспособ- эовая часть включает
лений КСС-1 унифицированные ба­

зовые плиты и уголь­
ники с сеткой ступен­
чатых координатно- 
фиксирующкх отверс­
тий. Шшты и угольни­
ки совместно с базиру­
ющими и крепежными 
элементами обеспечи­
вают возможность 
осуществления боль­
шого количества раз­
нообразных компоно­
вок приспособлений 
д ля установки боль­
шой номенклатуры из­
делий. Система обес­
печивает возможность 
смены заготовок вне 
станка, что достигает­
ся наличием двух при­
способлений-дублеров

Координат- Переустановка базиру- 
ная плита с ющих и зажимных эле- 
отве рстиями ментов в классные от­

верстия координатной 
плиты
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Координат- а) переналадка обеспе- 
ная плита с чиваетсл перехомпо- 
пазами и от- новкой, регулировкой 
верстиямии или сменой спец иаль- 
сборно-раэ- них наладок. Комп- 
борным при- лект состоит из зле- 
способлени- ментов (деталей и сбо­
ем рочных единиц), пред­

назначенных для агре­
гатирования разнооб­
разных СРП;

З о н

ф  Т ф г  Ч ф / 'nju— тщг
О)

б) приспособление на 
станке имеет полное 
базирование относи­
тельно системы коор­
динат станка. Для 
этой цели на столе 
станка с ЧПУ приспо­
собление фиксируют по 
центральному отверс­
тию посредством паль­
ца* а по центральному 
калиброванному пазу — 
шпонкой и крепят при­
хватами, болтами, гайка­
ми. Элементы сборно­
разборного приспособ­
ления соединяются 
между собой посредст­
вом болтов, шпилек, 
винтов, гаек и фиксиру­
ются относительно друг 
друга системой палец — 
отверстие
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Координат­
ная плита с 
универсаль­
но-наладоч­
ным приспо­
соблением

Закрепление заготовки 
может бьпъ как руч­
ным, так и гидравличе­
ским. Плита базирует­
ся на столе станка по 
отверстию и пазу по­
средством двух шты­
рей. Заготовка устана­
вливается на плиту, 
доводится до упорной 
планки и прижимается 
к двум планкам вин­
том. Сверху заготовка 
закрепляется четырь­
мя прихватами, усилие 
зажима которым пе­
редается от гидро- 
цилиндров

I I  |) и  д  и  'I fli г  I I I I  *

Эолы

• #
Ы |

L

v_

Г . t t — Й

— -  л '

1
У

1=3— i'MsJ s

H i
- f -

f - h

i s  i i  4̂ 5 £5 |

Переналадка Осуществляется пере- 
хоординат- установкой зажимных 
ных и у ниве- и базирующих элемен- 
рсальных тов в зависимости от
приспособ- размеров и формы об­
леним, плит рабатываемой детали

] & ]  
i Q o c o S g n i :
F r - i r / i i - i r - i i - i r S f - i d

Т-дстяь, 2-tiajupt/fou(uc п/шнгш. 
у-мит а; Ъ-уамтм

Шестипози­
ционная ре­
вольвер­
ная головка

Переналадка осуществ­
ляется заменой инст­
рументальных блоков. 
Крепление инструмен­
тальных блоков — в 
направляющих типа 
•ласточкин хвост" вин­
тами
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НосГ'Мипозн- Переналадка осущсств- 
ионный инс-ляется заменой инстру- 

трументаль- ментальных блоков, 
иый магазин Крепление инструмен­

тальных блоков — экс­
центриковым ключом 
через систему зажим­
ных элементов: Т-об­
разные пазы — пальцы

Четырехло- Переналадка осуществ- 
зиционная ре- ляется заменой инст- 
вольверная рументальных блоков, 
головка Крепление инструмен­

тальных блоков — в 
направляющих типа 

"ласточкин хвост" экс­
центриковым зажимом

Четырехпо­
зиционный
резцедержа­
тель

Переналадка резцедер­
жателя осуществляет­
ся заменой инструмен­
тальных блоков, креп­
ление инструменталь­
ных блоков — через 
зубчатое зацепление с 
последующей затяж­
кой сухарем

Шестипоз»- 
ционная ре­
вольверная 
головка

Переналадка осуществ­
ляется заменой инст­
рументальных блоков 
или резцов. Крепление 
инструментов осущес­
твляется в прямоу­
гольных пазах винта­
ми. Инструменталь­
ные блоки базируются 
по У-образным пазам, 
для закрепления ис­
пользуются Т-об раз­
ные пазы с пальцами
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Четырехпо­
зиционный
резцедержа­
тель

Переналадка осушести- 
ляется заменой инст­
рументальных блоков 
или резцов* Крепление 
инструментов осущес­
твляется в прямоу­
гольных пазах винта­
ми. Инструменталь­
ные блоки базируются 
по У-образным пазам, 
закрепление блоков 
винтами посредством 
планок

И р и д о л х е о н и с
Г-1С‘1Г'Т^ г’ ’

:ншкй

Опиты 
щ зт т  

лот
ъЗаясим нал

планка

Шпиндель Замена режущего инст-
станкл румента в шпинделе

станка может осущес­
твляться как вручную 
(шомпольный способ 
закрепления или в сис­
теме: посадочный ко­
нус Морзе — клин), 
так и с автоматичес­
ким зажимом-разжи­
мом инструмента И нст рум ент  

с  оп р осн ой

РевольвернаяЗамсна режущего инст- 
половка румента в револьвер­

ной головке может 
осуществляться вруч­
ную (в системе: поса­
дочный конус Морзе— 
клин; с зажимом инст­
румента винтом) и с 
автоматическим зажи­
мом-разжимом инст­
румента

Режущий, инструмент

Инструмеи- Замена режущего инст- 
тальаый румента з инструмен-
магазин тальном магазине мо­

жет осуществляться 
как вручную, так н с 
использованием авто- 
оператора

Стойки, Установка режущего
подставки, инструмента ссугцест- 
стеллажи влястся вручную в

гнезда вращающейся 
стойки, подставки и 
стеллажа
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11п;игтпвка с Установка режущего 
кпдирошпшы- инструмента осущест- 
ми п(садами вляется вручную в ко­

дированные гнезда 
подставки

Исходные
режимы
работы
станка

Выбор д иапазонов чи­
сел оборотов и подач и 
др. осуществляется 
переключением ру­
коятки

3  положения

А, 8, С- Шпазоны ш е я  оборотов У

Перемеще- Осуществляется нажа- 
ние рабочих тием соответствую- 
органов щих кнопок и дереме-
станка щ«нем по координа­

там X, Y стола, бабки, 
шпинделя и суппорта 
в зону, удобную для 
наладки

J !

t - t ia d m , 2 -ш п и н д ел ь , 
3 ' стол

11 од kj по ме­
нт: приспо­
собления с 
мсхаиизиро-
IMI1HMM
мл жимом

Осуществляется соеди­
нением трубопроводов 
механизированного 
приспособления стан­
ка с пневмо-или гид- 
росстью посредством 
крепежных элементов 
(штуцера, гаек и г.д.)
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Установкам Установка и снятие 
снятие прог- перфоленты в фото- 
раммоносн- считывающее устрои­
теля ство при наличии на­

тяжного механизма, 
кассет, ФСУ и уско­
ренной перемотки 
перфоленты

Т-М еюа ФСУ, 2-Пррфопета. 
У-ФСУ» у-нассеят, f  -ootwtut 

натяжного нехашлма

(иипсии
Н V м

( и м е ь а  
Рпшгр / аг

Пдси
/ -  кассет а. 2  -лерфиленши. 
3  -нат яж ной  pvvaz

Закрепление перфолен­
ты осуществляется п 
специальном зажиме

Система. П32-ЗП

кассета, 2- ФСУ,3 -перфолента

П ровеока ра- Осуществляется нажа- 
ботоспособ- тием соответствую- 
носги считы- щих кнопок "сброс" и 
вающего уст- "ввод" или "пуск" и "на- 
ройства и зад". При этом проис- 
перфоленты ходит проверка при­

годности перфоленты 
к работе

Ф  о е •  о <$ О  О
Сброс вМ  OytK Шин*

Настройка 
нулевого по­
ложения для 
сверлильных 
и фрезерных 
станков

Осуществляется по бо­
ковым поверхностях! 
центром. Достигается 
совмещением оси 
шпинделя с  базовой 
точкой детали с после­
дующим вычислением 
и вводом коррекции 
(набор величин смеще­
ния нуля по осям X и 
Y декадными пере­
ключателями устройс­
тва ЧП У)

/-цента, г-шлинйелг
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Постройка 
нулевого по­
ложения:
для сверлила Осуществляется по бо- 
ных, фрезер- ковым поверхностям 
ных и много- оправкой или шпинде- 
целевых лсм. Достигается за-
станков мером расстояния от

оси шпинделя до плос­
кости детали с после­
дующим вычислением 
и вводом коррекции 
(набор величин смеще­
ния нуля по осям X и 
Y декадными пере­
ключателями)

1-стол; 2-деталь: 3-щуп, мерные 
плитка. и - опоаока. шпиндель

для фрезер­
ных, расточ­
ных, в т.ч. 
многоцеле­
вых станков

Осуществляется по ци­
линдрическим поверх­
ностям пальца или от­
верстия. Достигается 
обкаткой центроиска- 
телем для совмещения 
оси шпинделя с осью 
отверстия или пальца с 
последующим вычис­
лением и вводом кор­
рекции (набор величин 
смещения нуля по 
ссям X к У декадными 
переключателями уст­
ройства ЧПУ)

/- палец. 2-центроисншпель] 
3-шпиндельf 4»-приспособления

для токарных Осуществляется обра- 
станксв ботка поясков по диа­

метру и торцу измере­
нием, вычислением и 
вводом коррекции, т.е. 
набором величины 
смещения нуля по 
осям X и У декадными 
переключателями и 
конечными выключа­
телями станка
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П р о д о л ж е н и е

Наименование Характерные особенности Эскиз

для токарных Осуществляется обра- 
станков с ботка поясков по диа- 
оперативньь метру и торцу гамере- 
ми системами нием и размерной при­

вязкой инструментов

Настройка Осуществляется вво- 
инструмсн- дом разницы между 
тов по длине действительным и 

программируемым 
значениями величины 
R г с учетом длины L 
и инструмента в сис­
тему ЧПУ. Достигае­
тся путем набора дан- 
поЙ величины перек­
лючателями коррек­
ции длин и радиусоо

1-д е т а л ь ; 2 -  и н ст р у м ен т ; J -  ш п и н дель

Настройка Осуществляется по 
нулюмера предварительно паст- 
на размер роенному микрометру 

или размерному коль­
цу с настройкой инди­
катора на нуль с ис­
ходным натягом
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П р о д о л ж е н и е
Нмшежхшме ] Харжкттриые особенности Э е х я э

Пульт УЧПУ Имеет переключатели 
для ПОЗИЦЦ- режимов и индикации, 
онных я  кон- клавиши, декадные по- 
турных реключатели смсще-
систем ния нулей по осям и

переключатели кор­
рекций длин, радиусов, 
сигнальные лампы и 
табло индикации. Ос­
новная работа выпол­
няется от перфоленты 
в автоматическом 
режиме

О О О
О О О
О О О
L M N S T C F E S

L-L 1,1 „1 Ш - 1..1
♦ -  Л Y Z W 8 R К 

С О  \ . 1 .1 Г - Г Д  
0 1  Z 3 4 S S 1 8 f

с ш

л+ 7 Т т г
ш ж  mm гага

mm
@ © о

[ 6 )

J  с ® )

3 ! а ' )

с з  □

Декадные пе-Находятся на пульте 
реключатели УЧПУ или на боковой 
смещения ну- стороне устройства, 
лей и коррек- Конструктивно пред­
а й  длин стаадякгг собой набор 
и т я. да пяти — семи отгра­

вированных цифрами 
дисков. Каждый диск 
имеет диапазон велл-

____________ д д щ ттш  ч атах — .

Л; к

:  si и ж г щ  г_171 : s
а  Г Г  Г  Г
*w я  w  о.! аог

5  f=
I

m  ю to  a i ?.01

Пулы уЧПУИмеет клавиши с соот- 
для опера- зетстэтощ>1ми симво-
t.ibkux лами, индикаторы, сиг-
систем яальные лампочки. Ра­

бота станка выполня­
ется от программы, 
введенной в память 
системы ЧПУ с помо­
щью клавиатуры пуль­
та оператора

’ ! I
Т -т -----
— :_l

I G Z I I l I I

1 2 3 f-
| 4 | 5 8 -

№ 9 0

(с frT| и»pi 3 Го I!' п
№ ©У* Л') 1*й>

j i ; Й|
jsjrp$ У ri iк —
о|м | ш; и J
(||р : 0 я> ILI у

л б э г д  е ж и

№

( Т  с X Y Z F s i r М X и
ь и V W * С
А В с D Е Н 0 / )
I J к Р Q R

!Ч' ч

Q□
Зык я

m



Эскизы наладок шлифовальных станком
N» Н м м е м м н и е
п/я Э с к и з  у с п м о м и

Способ утихшей

( 'хрма yrjftiiitini и nh'Miin*u ми-

1 В центрах с поводком.
с вращающимся центром 
н с подвижным люнетом л

o r

2 В центрах с плавающим цент­
ром, в поводковом патрубке 
с неподвижным люнетом

3 В центрах с рифленым и вра­
щающимся центрами

6 12а жесткой центровой конус­
ной или цилиндрической оп­
равке с натягом в центрах, 
с &ии|юванисм по отверстою

-N t
А 'М

1
Г............

" tV C "
I

7 На шлицевой оправке, в цент­
рах, с базированием по от­
верстию и торцу на оправке



МАТЕМАТИЧЕСКИЕ МОД ЕЛИ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДВТАЛИ

Мятскятжчсскжс модели для определения 
вспомогательного времени на установку я снятие
детали при работе в самоцентржрующем патроне

Установка н снятие детали вручную, 
мостовым краном, подъемником

Приложение 3 | Лист 1
№

пози­
ции

Способ успкож х я крепления 
летим

Характер
выверки

Точность
выверки,
ми

Диапазон 
массы д етин  

т ,  кг

Значение постоянного 
коэффициента к л ш м т ы я  
степени принятого фактора

в 1 *

1 В бесключевом патроне Без выверки - 0,25.. ДО 0,12 036
2 Без выверки - 0,25.5,0 0,23 053 В патроне с креплением 8,1..,30,0 0,16 0,47
4 ключом 05 0,25.,30,0 053 053
5 С выверкой 01 0,25.30,0 1.1& 056
6 индикатором W 035.30,0 159 056
7 001 0,25.30,0 1,65 056
8 Без выверки . 0,25.3,0 0.13 0319 3,1.30,0 <1.1 0,41
10 В патроне с креплением 0,5 035.5,0 о м 0,23
11 пневматическим зажимом С выверкой 5Д..30,0 0,16 0,42
12 индикатором 0,1 0,25.55 0,46 0,17
13 5,1.30,0 058 052
14 0,05 0^5.5,0 053 0,18
15 5,1.30,0 0,43 053
16 0,01 035.55 0,63 0,17
17 5,1.505 053 052

18 В патроне на столе станка _ ОД5-Д0 0,18 0,25
19 (вертикальная ось патрона) 3,1 ..ЗОД 0,16 0,33

20 В патроне с разъемным вкладышем - 0,25..20,0 056 053

21 В патроне с разрезкой втулкой - 035.5,0 057 058

22 Без выверки - 31...15000 258 0,13
23 В патроне с креплением 0,5 31..100Q 2,33 0,17
24 ключом С выверкой 01 31..1000 ЗД4 0,16
25 индикатором 005 31...1000 350 0,16
26 0,01 31..1000 459 0,16

27 Без выверки - 31..15000 2,165 0,09

28 В патроне с креплением 05 31..1000 2.6 0,09
29 пневматическим зажимом С выверкой 01 31...1000 3.5 0,08
30 индикатором 0,05 31..1000 4,235 0,08
31 0,01 31..1000 3,12 0,08
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Математические модели дли определении 
вспомогательного времени на установку и снятие 
детали при работе в самоцеитрируюшем патроне

Установки и святив детали вручную, 
мостовым краном, подъемннком

Приложение 3 | Лист 2

№
поэм»
ю т

Способ yC W H O lK H  я 
крепления детали

Характер
выверки

Точность
выверяя,

им

Диапазон
массы

детали ю« кг

Диапазон 
длин /, 

мм

Значение постоянного коэффициента 
и показателя степени принятого 

фактора

.  1 » 1 У
32 В патроне с Без выве- - 1Д-20 500-2000 ОД75 0Д8 -

33 подметаем рки (ви- 21-3000 0Д66 0Д9 0Д7
зуально)

34 центром задней С вывер- од 1,0—20 500.-2000 0,58 0Д5 -

35 бабки кой инди- 21..3000 1,168 0,18 одо
катером

36 В патроне с род- Безвыве- - 1Д.20 500-2000 0,68 одо -

37 жатаем центром рки (ви­ 21..J000 0,636 одо 0,15
задней бабки зуально)

38 и люнетом |С вывер­ ОД 1Д..20 500..Л00О 0,97 0Д7 -

39 кой инди­ 21-3000 1Д93 одо 0,12
катором

40 Без - 3,0.30 S00..2000 0,108 0,34 0Д1
41 выверки 21.JOOO 0,352 0,20 0,22
42 В кулачках и люнете С вывер- од 3,0-30 500...2000 ОД 65 0,34 0,19
43 кой инди- 21-.3000 0Д52 одо 0,23
44 катером 0,1 3.0..J0 500—2000 0,174 0Д5 0,20
45 21..J000 0,493 0,19 0,22
46 В патроне с пневмотадраолкческим лажи- ЗД.Л0 500-2000 0,045 0Д8 0,27
47 мом с поджатнем центром задней бабки 21-3000 500.2000 0,107 ОДЗ 0,34

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали (tycT) вручную или мостовым 
краном определяется по формулам:

tyer *= а * т*  — для деталей массой свыше 0,25 кг (позиции 1 — 32,34,36,38);
и а . т ж */у — для деталей массой свыше 0,25 кг (позиции 33,35,37,39 — 47); 

подъемником при станке
«= а * т*  ~  1,5; ^  « л * т* ’ -1 ,5 ,

где а — постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой детали, кг; / — длина устанавливаемой 
детали, мм; х, у — показатели степени.

181



М т м т ч с ш е  модели для опредслеш а 
вспомогательного временя яя установку 

■ с а п е  деттлж в сямоцежтржрувицем патроне 
прк работе жз прутка

Установка ж снятие детали

Приложение 4

№
ПОЗИ­

Cnwoff
установки

Диапазоны Значение гаи коэффициента

Способ установки детали диаметр длина выдам*
и показатели степени прилитого 

фактора
ЦИИ к* длину прутка d, 

мм
женил прутка 
/, мм •  1|_. * 1 У

1 ключом По упору 
[о линейке

5*50 25-300 0,045 0,29 0,16
2

В патроне
Г 5*50 2S-300 0,099 0,15 0,13

3
4

с креплением пкевма- По упору 
тическим

5*20
21—50

S0...100
101.300

0,013
0,0015

034
037

0,27
0,48

5
6

зажимом По
линейке

5*20
21*50

50*100
101..300

0,036
0,001

030
038

0,18
0,42

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали (t ) определяется по фор­
муле у

W e ' * ,/,r-
где а — постоянный коэффициент; d — диаметр прутка, мм; / —длина выдвижения прутка, мм; х, у — пока­
затели степени.
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Математические модели для определения 
вспомогательного временя ва установку я снятие детали 

в цанговом патроне пря работе на прутка
Установка и снятие детали 
вручную

Г[риложение 5 | Лист 1

м«
ПОДО

Диала мкы Значение постоянного коэффициента

Способ установки летам диаметр длина выдои-
к показателя степени принятого 

фактора
цхн прутка d, 

мм
женмя прутка 

/,МИ ___ :____ 1___ ж 1 у
1
2
3 В патроне

рукояткой рычага 5U 0
21.. 50
20.. 50

25«.100
25...100
10U.30G

0,014
0.0036
0,004

0,32
0,90
0,42

032
0,16
030

4 с креплением пневматическим
зажимом

5«50 25-300 0,008 0,50 038

5 ключом 5...50 25-300 0,028 0*29 0Д5
б При установке с поджатяем центром 

добавлять
20«50 - 0,009 о м -

Математические модели дли определения 
вспомогательного времени ва установку 

я снятие детали по одной в цанговом патроне
Установка и снятие детали 

вручную
Приложение 5 | Лист 2

Н* по­ Диапазон массы детали Зпачепт постоянного юффинпента ц
зиции Способ уста ковки детали га, кг показателя степени принятого фактора

......г 1 ~ —
7 0,005...0,01 0,06 0,13
8 рукояткой рычага 0,01U.0,QS 0,07 0,10
9 В патроне 0,081,.ДО 0,126 0,19

10 скреплением пневматическим О.25.Д0 0,12 0,19
зажимом

11 ключом 0,25^3,0 0,20 0,23
12 маховичком o,oos„.o,oi 0,09 одо
13 через шпиндель 0,011...0,08 0,089 одо
14 0,081...3(0 0,15 0,12
15 рукояткой рычага 3,0-12,0 0,18 0,32
16 12,1_30,0 0,099 0^6
17 В патроне с под-пневматическим 3,0-12,0 0,169 0,32
18 жатием центром зажимом 12,1-20,0 0,099 0,54

19 и креплением ключом ЗД..12,0 0,257 0,32
2Q 12,1—30,0 0,142 0Д6

21 маховичком 3,0^12,0 0,197 0,32
22 через шпиндель 12,1_30,0 0,099 0,54

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали (I ) определяется по фор­
мулам: у

1. В патроне при работе из прутка
« а * d* • /у — (позиции 1 — 6),

где а — постоянный коэффициент, d — диаметр прутка, мм; 1 — длина выдвижения прутка, мм; х, у -  по­
казатели степени.

2. В патроне по одной детали
а

typ, • — j- ; —  Для деталей массой 0,005...0,08 кг, 
tyer -  а'пт*-(позиции7 - 2 2 ) ,

где а — постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой детали, кг; х — показатель степени.
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Математические модели дли определении 
вспомогательного времени на установку 

я свитке детали ■ четырехкулачховом патроне
Установка ж снятие детали 

вручную, подъемником при станке, 
мостовым краном

Приложение 6

№
ПОМ*
шп

Способ установки 
дел л*

Состоите 
усгажжт- 
кой поверх-

КОСТИ
Харяхтер вымрем

Точность 
вымри, 
им* до

Дмшкм 
Кассы 
детали га, 
кг

Значение постоянного 
коэффициента н пока­
зателя степени при­
мятого фактор*

я J  *
1
2

По контуру 
поверхности

- 1.0- 5,0
5.1— 30

0,85
0,63

0Д9
0,43

3
4 В патроне

Необра- детали цилии- 
ботанная По разме- дрнческой 

точной формы

1.0-3.0
3.1..J0

1,49
1Д1

0,20
ода

‘ 5 ^  

б

риске детали фа­
сонной или 
коробчатой 
формы

-

1.0- 3,0

3.1- 30

2,6

2,12

ОДО

0,27

7
8 Обрабо-

Без выверки - 1.0- 3,0
3.1- 30

0Д5
037

0,11
035

9
10 
11 
12

тайная
С выверкой 
по диаметру

0.5
0.1

0,05
0,01

1.. 30 
1-30
1-30
1.. 30

0,86
1,05
1Д5
138

030
0Д9
039
039

13 В патроне с поджа-
14 таем центром

Без выверки 4» 1-8,0
8,1-30

ОДО
ОДО

0,14
0.43

15
16

задней бабки По контуру необрабо­
танной поверхности

•- 1.-8,0 
8,1-30

130
0,86

0,14
0,42

17 В патроне
18 и неподвижном
19 люнете 
2Q

С выверкой 
по диаметру

0,5
ОД
0Д5
o j i

1-30
1..30
1-30
1-30

1,05
130
1,42
1,93

030
036
030
озо

21
22

По контуру 
поверхности

- 30...2Q0
201—15000

1ДЗ
035

- 039
037

23
24

В патроне Необра* По раэме-детали цклин- 
ботанная точной дрнческой 

риске формы

■■ 30...200
201-15000

135
1,08

038
038

25 детали короб­
чатой формы

- 30-200 2*2 0*31

26
27

Без выверки - 30..300 
201...15000

1.6
0,90

0,15
036

28
29
30
31

Обрабо­
танная С выверкой 

по диаметру

ОД
од
0,05
0,01

30-15000
30-15000
30...15000
30-15000

1,48

3,63

0,19 
ОД 8 
0,15 
0,16

32 В патроне
33 с поджатием цент­

ром задней бабки

По контуру необрабо­
танной поверхности

** 30-200
201-15000

1,66 
1,06

039
037

34
35
36
37

В патроне 
и неподвижном 

люнете
С выверкой 
по диаметру

од
од
0,05
0,01

30-25000
30-25000
30-25000
30-25000

1Д8
1Д4
234
2*88

5399

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали (t ) вручную или 
подъемником при стаихе определяется по формуле 7

Ver = a m ':
мостовым краном

^  = а  • т *  ♦  1Д

где а — постоянный коэффициент; т  — масса устанавливаемой детали, кг; х показатель степени.
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Математические модели для определения 
вспомогательного временя на установку 

■ снятие детали пря работе в централ

Установка я сяятже 
детали вручную

Приложение 7 I Лист1
№

ПОЗИ­
Способ установки 

детжли
Способ подводв пкмоли 

задней бабки
Диапазон массы 
детали га, к г

Значение постоянного коэффициента 
и показателя стелеия принятого фактора

ЦИИ
____________ : _____________ 1-- _____________

1 Вращением 035-3,0 0,26 0,17
2 маховичка______________ 3,1-30,0_____________ 0Д9_______________ 0,41
3
4

В центрах Пневматическим устроАст*
С надеванием вом или отводной рукояткой

0,25..,3,0 
3,1.-30,0

0,23
0,17

0,17
0,42

5
6

хомутика Звездочкой 0,25—3,0
3,1-30,0

031
0,24

0,13
039

7 Вращением ОД5-3,0 0,16 0Д6
8 маховичка 3,1-30,0 0,12 0,40
9 В центрах без Пневматическим 03S-3.0 0,13

0,095
0,16

10 надевания устройством или 
хомутика отводной рукояткой

3,1-30,0 0,43

п Звездочкой 0,25-3,0 03? 0,13
0,3712 3,1-30,0 0,16

13 В центрах Вращением маховичка 1,0—5,0 
5.1..J0.0

032 0,15
14 с самозажимным 0,16 0,33
15 поводковым Пневматическим 1,0-5.0 0,19

0,13
0,15

16 патроном устройством 5,1-30.0 037
17 В  центрах Вращением 1,0-3.0 034 0,16
18 с самозажимным маховичка 5,1:30,0 03 0,28
19 хомутком Пневматическим 1,0:5,0 031 0,16
20 устройством 5,1:3Q,0 0Д5 034
21 В центрах и не- Вращением 0,25-3,0 0,47 0,15
22 подвижном лк> маховичка 8,1-30,0 032 032
23 неге с надевани- Пневматическим 0,?5...8,0 0,43 0,15
24 ем хомутика устройством 8.1..J0.0 038 036
25 В центрах и не- Вращением 0,25-3,0 0,36 0,09
26 подвижном лк>- маховичка 3,1-30,0 0,29 0,25
27 неге без надева- Пневматическим 0,25..Л,0 о зз 0,09
28 ння хомутика устройством 3,1._30,0 036 0,25

Математические модели для определения Установка я снятие детали подъем­
вспомогательного времени на установку 

н снятие детали дри работе н центрах
ником при станке, мостовым краном

Приложение 7 Лист 2
29 В  ц е н т р а х  Вращением маховичка 21.-1500 1,07 0,19
30 с надеванием Пневматическим 

хомутика устройством или
отводной рукояткой

21-1500 1,03 0Д9

31 В центрах без Вращением маховичка 21-1500 0,9 0,19
32 надевания Пневматическим 

хомутика устройством или
отводной рукояткой

21—1500 0,87 0,19

33 В центрах и не* Вращением маховичка 21-1500 132 0Д1
34 подвижном лю- Пневматическим 

неге с надева- устройством или 
нием хомутика отводной рукояткой

21...1500 1,19 031

35 В центрах я не- Вращением маховичка 21—1500 из (UI
36 подвижном люнете Пневматическим 

без надевания устройством или 
хомутика отводкой рукояткой

21-1500 ио о л

П р  х м (  и  к к  е. Вспомогательное время (г__) на установку и снятие деталей вручную нлн подъемником при с п н к с  
определяется по формуле ^  ^

мостовым креном *уст " e m :
1 - . * т ж+ 1А

где а — постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой детали, кг; к — показатель степени.
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Мятемжтаесхже модели для определения 
вспомогательного временя на установку я 

снятие детали при работе на центровой оправке

Установка н снятие 
детали вручную

Приложение S | Лист X

N? по* 
акции

Способ установки X 
крепления детали

Способ подвода 
пюсоди мднеЯ 

бабки

Точность 
выверки, 
ИИ, до

Диапазон 
массы де­

тали т ,  кг

Зквчскне постоянного 
коэффициента и показателя 
степени примятого фактора

________ ! _ ] ________
1
2 На центровой при свобод- Вращением _

од 0,25-3,0
зд«зо,о

ода
0,19

0Д7
0,42

3
4

гладкой или 
шлицевой

ном надсва- маховичка 
ним детали _

0,05 0^5,.3,0 
_ _зл„зого _

0,27
0Л9

0,15
0.43

5
6

оправке 0,01 0,25-3,0 
3,1-JO,0

ода
ода

0,15 " 
0,44

7
8 Пневматк-

од ода..з,о
зд..зо,о

ода
0,17

0Д7
0,42

9
10

ческнм
устройством

0,05 ода«з,о
зд«зо,о

ода
0,18

0,17
0,43

11
12

0,01 0,25-3,0
3,1-30,0

ода
ода

ОД 9 
0,33

13
14 ОД ода..з,о

ЗД..ЗО.О
0,37
0,28

0Д6
0,40

15
16

при тугом 
надевании

Вращением
маховичка

0,05 ода..з,о
ЗД.,30,0

0,44
0,40

0Д4
0,32

17
18

детали под 
прессом

0,01 0.25.Д0
ЗД...30,0

ода
0,49

0,16
0,31

19
20

Пневматиче­
ским устрой-

ОД 0,25-3,0
3,1-30,0

0,33
0,23

0Д8
0,43

21
22

ством или 
отводной

0.QS ода..з,о
зд«зо,о

0,40
ода

0Д8
0,45

23
24

рукояткой 0,01 ода..з,о
зд~эо,о

0,47
ода

0Д8
0,46

25
26

Звездочкой - ода.з,о
зд..зо,о

0,41
0,32

0,18
0,38

27
28 На центровой быстро- Вращением

ОД ода..з,о
5 Д .«30,0

ода
ода

0,16
0,40

29
30

оправке с 
креплением

съемной маховичка 6,05 0,25..-5,0
5,1-30,0

0,42
0,27

0,15
0,44

31
32

гайкой и шайбой 6,01 0JS АО 
5,1-30,0

0,51
0,40

0Д4
0,37

33
34

Пневматиче­
ским устрой-

ОД ода..з,о
5Д...30.0

ода
0,27

0Д7
0,36

35
36

ством или 
отводной

0,05 0,25-5,0
5,1-30,0

ода
ода

0,17
0,45

37
38

рукояткой 6,01 ода«з,о
5Д«30,0

6,45
ода

0,18
0,40

39
40

Звездочкой * 0,25-5,0
5,1-30,0

0,40
ода

0Д8
0,43

41
42

простой Вращением
маховичка

ОД 0,25-5,0
5,1-30,0

ода
0,33

w
0,40

43
44 0,05 ода«з,о

5,1-30,0
0,59
0,44

6,17
0,36

45
46 0,01 ода..з,о

5Д...30,0
0,73
0.S1

0,18
ода

47
48

Пневматиче­
ским устрой-

ОД ода„з,о
5,1-30,0

0,45
ода

0,18
0,43

49
50

ством или 
отводной

0,05 ода«з,о
5,1-30,0

0,53
ода

0,18
0,40

51
52

рукояткой 0,01 0.061-3,0
5,1-30,0

0,64
ода

0,17
ода

53
54

Звездочкой - 0,081-5,0
5,1-30,0

ода
ода

0,17
0,40
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Математические модели для определении 
вспомогательного временя на установку

Установка ■ снятие 
детали вручную

я снятие детали при работе на центровой оправке Приложение 8 Лист 2
N* 

па эк­
ими

Способ установки ж 
крепления детали

Способ подвода питали 
задней бабки

Диалами 
массы летал* 

га, кг

Эяачеика постоянного 
кааффнциагта и показателя 
степени примятого фактора

• Г к
55 На центровой разжимной
56 оправке

Вращением маховичка 0Д5._3,0
ЗД.-12,0

0,38
0,31

0,16
0,34

57 Пневматическим
устройством

0,25.-12,0 0,34 0,16

58 На центровой оправке
59 с роликовым замком

Вращением маховичка 045-3,0
3,1—12,0

0,23
0,18

0,11
0,43

60 Пневматическим
устройством

0,25~Л2,0 0,21 0,11

61 Установить и снять деталь
62 с оправкой (при работе

Вращением маховичка 045.-3,0
3,1-30,0

0,14
0,11

0,13
0,40

63 с
64

: двумя оправками) Пневматическим устройст­
вом или отводной рукояткой

045. ДО 
3,1-40,0

0Д2
W1

0,18
0,40

65
66

Звездочкой 0,25...3,0 
3,1^30,0

0,17
0,14

0,13
0,40

67 Установка на оправке каждой последующей детали 0,25..3,О 0,08 0,15
___свыше одной________  ___________

Математические модели дли определения Установка к снатяе
вспомогательного временя на установку детали подъемником дрк ставке

и снятие детали при работе на центровой оправке Приложение 8 | Лист 3

№
пози­
ции

Способ установки и 
крепления детали

Способ подвода 
питали задней 

бабка

Точность 
выверки, 
мм, до

Диапазон 
массы де­

та л и т ,  кг

Значение постоянного 
ховффишмнтв и показателя 
степени примятого фактора

* Г ___ 1______
бб Вращением од 21-100 0,70 ОДР
69 при свобод­ маховичка ОДЗ 21—100 0Д7 оде
70 На центровой ном надева­ 0,01 21-100 1 т 0Д9

71 гладкой или нии детали Пневмати­ од 21-100 оде 0Д9
72 шлицевой ческим 0,05 21-100 оде 0Д6
73 оправке устройством 0,01 21-100 1Л8 0Д6

74 Вращением од 21-100 оде 0,25
73 при тугом маховичка 0,65 21-100 1ДВ 0Д4
70 надевании № 21-100 1Д« 0.25

77 детали Пневмати­ од 21-100 оде 0Д5
7» ческим 0,03 21.Д00 и л 0Д5
79 устройством 0,01 21-100 О0 0Д5
ВО Вращением од 21-100 1Д1 0,18
81 маховичка 0JOS 21-100 1,40 0,19
82 быстро- Ofll 21-100 т 0,19

83 На центровой съемной Пневмати­ од 21.Д00 и в 0,18
84 оправке ческим оде 21-100 1Д7 ОДО
8S с креплением устройством оде 21-100 1Д5 ОДО

86 гайкой к шайбой простой Вращением од 21-100 где 0,07
87 маховичка оде 11-100 где 0Д7
88 0,01 21-100 зде 0,06

89 Пиегматическкм од 21-100 1де оде
90 устройством оде 21-100 г и оде
91 оде 21-100 где 0,08
92 Установить и сиять детали Вращением . 21-100 0,76 0Д2

маховичка
93 е оправкой (при работе Пневматическим - 21—100 0,72 оде

с двумя оправками) устройством

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали (t ) вручную и 
подъемником при станке определяется по формуле у

Vcr = a *mI’
где а — постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой детали, кг; х — показатель степени.
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Математические модели для определении 
вспомогательного времени ив установку и 

о п т е  детали ян концевой оправке
У станови и снятие детали на 

коноевой оправке вручную

Приложение 9

№
по зл­
ою*

Способ уегаиошл детали
Диапазон 

массы детали
т » к г

Значение постоянного 
коэффициент! и показателя 
степени принятого фактора

а | к

На концевой гладкой или шлицевой оправке без крепления 035.Д 0
3,1-20,0

0Д4
0Д1

0,22
0,43

гайкой
и быстросъемной 

шайбой

035„3,0
ЗЛ-20,0
21,0-30,0

0,23
0,22
0,05

0,24
032
0,80

6
7
8 На концевой оправке

гайкой и простой шайбой
0Д5.Д0
ЗД...20.0
21-30

т

О
О

О
sa

fe

9
10 
11

с креплением гайкой и быстросъемной 
шайбой с поджатым 

центром

0,25-3,0

ч а е

озз
ОДб
0,06

0,24
0Д2
0,80

12
13
14

гайкой и простой шайбой 
с поджатым центром

0,25-3,0 0,41
036
0,08

0,24
0,32
0,80

15
16

роликовым замком
&

0,18
0.15

0,23
037

17
18

пневматическим зажимом 0,25-3,0
ЗД..ЗО.О

0,17
0,14

0
0

S
S

-

1

19
20 
21

На концевой разжимной 
оправке с креплением гайкой

0,25-3,0

s a r

0,26
0,21
0,06

О
О

О

22

23

маховичком че­
рез шпиндель

0,2S..3,0

ЭД-12,0

0,21

0,17

040

0,40
24
25

На концевой резьбовой оправке ОД5.ДО 
3,1.-8,0

0,22
0,18

0,21
0,47

26
27

Установка на оправке каждой последующей детали 
свыше одной

0,2S,.3,0
ЗД-5,0

0,08
0,06

0,10
045

28
29

На концевой разжимной 
оправке с креплением

пневматическим зажимом 0,26
0,197

0,17
0,44

30
31

и поджатием центра задней 
бабки винтовым зажимом 0Д7

0,296
0,18
039

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали ( t^ )  на концевой оправке 
определяется по формуле

fyer °  я * т ж — для деталей массой свыше 0,25 кг, 
где а — постоянный коэффициент; m — масса детали, кг; х — показатель степени.
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M iT C N im eoie модели для определеяяя 
вспомогательного времени м  устаяоиу я 

СЯЯТВС ДСТАЛЯ в ТЯСЫХ
Устааовха я еяятяе 
дсталя вручную

Приложение 10

N*
пози­
ции

Способ установки 
детали

Состояние
установочное
поверхности

Характер
выверяй

Диапазон 
массы детали 

га. яг

Диапазон 
числа одновре­
менно устанав­
ливаемых 
деталей

Число 
крея о- 
ясных 
точек 
п^шт.

Значение постоянного 
кояффкциента и 

показателя степени 
принятого фактора

а, шт, а----П Г П Г »
1
2
3 В тисках

Обработан­
ная (или нео- Без выверки 
бработаннвя 
из проката)

0.05Д25 1...10 0,37 0,46
0,09
0,23

0,63
0,63
0,63

4
5

с винтовым 
зажимом

Нсобробо* Без выверки 
тайная

Q 25„Sfl
£ и з6

1 - 0,28
0,22

0,09
0,25

-

6
7

(отливка) С выверкой 
рейсмусом

0.25.Л0 
5,1.^0

1 - 0,69
0,53

0,12
0,29

-

8 Обработан- Без выверки 0.25.Д0 1...10 - 0,13 0,15 0,75
ноя (или иео*

9 В тисках браооташюя ЗД..ЗО 0,13 ОД4 0,70
из проката)______________  ________ _________

10 с пкеВматочес- Необра- Без выверки 0Д5.Д0 1 - 0,21 0,13
11 ким зажимом боташмя ______________ЗД.,Д0 _____ 0,17 0,29
12 (отлиокв) с  выверкой 0,25. ДО г - 0,67 0,09
13 ____________________________рейсмусом £1.~з6 0,51 031
14
15
16

В тисках Обработан- 
с эксцентрике- пая(илинео- Без выверки 
вым зажимом брабоггаииая 

из прок&та)

0,05...0,08
0,081.Д0

3,i..io
1...4

'

0,42
0,15
0,13

0,56
0,16
0,33

0,60
0,60
0,60

17

18
Обработан- Без выверки 

В самоцентри- идя (или нео- 
рующих тисках бработапиая 

из проката)

0.2S..5.0
5Д...30

1 0,12
0,07

0,15
0,45 -

19 0,S...1,0 1 2 0,9 0,17 -

20 С Дополнительным 1,1..J,0 0,91 0,25 -

21 креплением прижимными 5,1...20 1,05 0,18
22 планками 04...1.0 1,66 0,13 -

23 1,1..5,0 1 3 1,1 0,26 -

24 5,1_20 1,27 0,18 -
2S При установке деталей свыше 0,0S.«0,2S - 0,18 0,32 -

указанного числа на каждую
26 последующую деталь 0Д6..Л,0 0,11 0,23 “

добавлять

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятое детали (tycT) определяется по фор­
мулам:

= а * т* ■ пу — позиции 1 — 3,8,9,14 —16; 
tyer =» а * т* — позиции 4 — 7,10 —13,17 — 26,

где а — постоянный коэффициент; ш —масса устанавливаемой детали, кг; п — число одновременно уста­
навливаемых деталей, шт.; х, у — показатели степени.
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М т ш т п е с и е  модсжл для определен** 
вспомогательного временя на установку х  

с дятле детадя  на столе
Установка ■ снятое 
детадя вручную

Приложение 11 | Лист 1
№

пози­
ции

Способ установи 
детали

Состояние 
установочной 
поверякисти

Характер
вывери

Диапазон 
массы лета­
ли ы. кг

Диапазон 
числа од- 
навремся* 
но устава* 
вливаемых

деталей
ЩШТ.

Значение постойного коэф­
фициента и показателя сте­

пени принятого фактора

в к У

1 003.30 1 009 одзг Без жрепления М-20 1 006 040 .
3 гиэо 1 003 062 *
4 Обработанная Без вывери 0,25-20,0 1 038 014

Скреялоикм одним или шобрабо-
5 болтом и платой таимая (отливка) 21-30 1 009 006 -
б Обработанная 005-30 1-8 050 0Л1 000
7 шли ясобрабск Без вывери эд-ам) 1-8 0 08 020 0008 тайная (отливка) 21-30 и л 014 074 073
9 На стам  Необработанная Выверяв простая одз-зл ил 0 so 008 00010 екреплением (отливка) (лолоятуру ясраэме- ЗЛ-20 ил о м 037 00011 двумя болтами ченной поверхности) 21-30 и л 056 008 002
U а планками Обрабо- 0Д5-ЗД> и л 009 008 00013 тайная 3,1—20 и л озо 037 00014 21—30 1-8 003 008 002
13 Необркбо* Выверка слож- ojts-Jjo и л 1,60 012 00016 тайная кая (по раэме- 3,1—200 и л 130 003 00017 (оглквка) точной риске) 21—30 и л 008 001 0,76
18 Об1рабо- о ,23-3,0 1-6 1.14 042 00019 Тайная 3,1—200 1—6 003 003 00020 гьзо 1-6 003 030 002
21 На столе д а  стог* с Обработанная Без выверки 005-30 2-8 0,46 004 052крепленное болтами иля необработан- wfi#
22 к планками яая (отливка) 3,1—2QjO 2-8 0Д2 004 000
23 На стола по упорам Без выверки 0,23-20 1-8 002 ОД» 001

~ 2 4 с креплением бол­ Выверяв простая 023-20 1-8 0.73 0 » 001
23 тами и планками Выверка сложная 023-20 1-6 м з 00* 0,76

дн»ев » v n a  * в  игвж я» т д т д
вспомогательного времени на установку н 

сяятяе детали яа столе
Устаноака з  енктзе дстала подъем - 

а яком яря станке, мостовым краном
Приложение П  | Лист 2

26 Без крепления 21-3000
5001—25000

1 озз
0,096

007
007

27 На столе с креп­
лением болтом с 
планкой

Обработанная Без выверки 
или необработан­
ная (отливка)

11-М 1 0,78 0Д4

28 На столе с креп­
лением двумя бо­
лтами я планками

Обработанная Без выверки 
иди необработан­
ная (отливка)

2L3000 1 002 001
29 Обработанная Бел выверки 

или необработан­
ная (отлиака)

21-3000
5001.23000

1-8 1Д8
044

001
007 0.71

5Г На столе С креп­
лением болтами (отливка) (по контуру ле-

21-3000
5001.25000

1-8 1.78
044

000
030

0.79

зГ п планками Обработанная размеченной 
поверхности)

21-5000
3001—23000

1-3 13
0Д6 000

007 0,73

3Т Необработанная Выверка 
(отливка) сложная (по 

разметочной

21—3000
3001-23000

1-6 20
003

004
008

005

Обработанная риске) 21-5000
5001-25000

1-6 107
004 002

006
003

34 На столе 
по упорам

Вел вывери 21-3000
5001-23000

ил 203
002 <U8

003
034озз~ S ~ скреплением

болтами
Выверка простая 21-3000

5001-23000
1-8 2.71

000
0,18
007 006

006
3Г" и планками Выверка

сложная
21—5000

5001—23000
1-6 208

001 048
007

007
007
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Математические модели для определения 
вспомогательного времена ва установку в 

снятие детали на столе

Установки в снятие детали 
вручную, подъемником оря станке, 

мостовым краном
Приложение 11 | Л истЗ

№ Способ Характер выверки Точно- Масса детали и , кг

поэм- установки стъвы- 0,25-30 | 31-5000 | 5001-25000
цкк детали верея,

им, до
Значение постоянного коэффициента м показатели 

степени принятого фактора

* 1 п П 7 ^ 1 * Г ~ L *
37 Без выверки - 0,68 0,29 238 озо озз 0,43

38 На столе С выверкой 04 t f l i одэ 2,05 034 1,11 032

39 с угольником В ОДНОЙ од 1.13 ОДЗ 2,11 036 134 030

40 с креплением плоскости 0,05 и з озз 2,7 0,26 1,98 озо
41 болтами 0,01 137 0Д2 3,46 035 2,50 0,30

42 и планками С выверкой 04 1,42 035 2.97 034 озз 0,49

43 В д в у х од 138 0Д5 349 0,23 039 0,48

44 плоскостях 0,05 1,90 034 3,66 0Д7 0,74 0,45

45 0,01 2,19 034 6,65 032 0,83 0,45
46 Без выверки - 0,76 032 0,96 034 0,23 0,49

47 Н а столе С выверкой 04 140 034 1,94 037 031 0,48

48 с домкратами, В одной од 1,44 033 245 035 037 0,47

49 iподставками плоскости 0,05 1,74 озэ 238 0,26 044 0,45

50 с креплением 0,01 2,01 033 2,97 038 049 0.46

51 болтами С выверкой 04 1,67 озз эд з 035 0,49 0,46

52 и планками в двух од 1.80 034 337 озз 047 0,45

53 плоскостях 0,05 2Д4 034 4,89 032 0,97 0,43

54 0,01 242 озз 5Д0 0,24 034 045

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали ( t ^ )  вручную или 
подъемником при станке определяется по формулам:

» а ' ш* — позиции 1 —5,26 — 28,37 — 54;
*уст Л 3 * т я • n* — позиции б — 25,29 — 33;

1ует -  а * т *  * пу -1,5 — позиции 34 — 36;
мостовым краном

tycT « а • т *  • n* + 1,5 — позиции 29 — 33;
*уст "  а ‘ т *  + 1,5 — позиции 26 — 28,37 — 54;

^  -  а • т *  * пу — позиц ии 34 — 36,

где а — постоянный коэффициент; п) — масса устанавливаемой детали, кг; п — число одновременно 
устанавливаемых деталей, imv, х, у — показатели степени; 14 — время на вызов крана, мин.
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Математяческяс модели для определения 
вспомогательного времени ва установку

Установка я сн яло  
деталя вручную

■ снятие детали на планшайбе Приложение 12 | Лист 1

N* по­
зиции

Способ уггаждея 
детали

Состояние
установочной
поверхности

Характер выверки
Диапазон 

»»ссы дета дм 
т ,  кг

Значение постоянного 
коэффициента и показателя 
степени принятого фактора

* 1 X
1 В самоцентрмрующеи 

патрон* (креплением 
ключом)

Без выверки 1—30 0,16 озз

2 Без выверки 1.30 0,30 038
3 На столе Необрабо­

танная
С выверкой по контуру не­
обработанной поверхности

1.-30 0,90 0,28

4 в четырех (отливка) детали цилин- 
По разметоч-дрической 
ной риске формы

1..30 1,70 0,18

5 кулачках детали фасон- 1.-30 
ной или короб­
чатой формы

1,95 0,24

6 Обрабо- Без выверки 1-30 030 0,38
7 тайная С выверкой рейсмусом 1..30 0,90 038
8 С выверкой индикатором 1-30 1,00 0,38
9 Без выверки 1-30 0,49 0,38
10 На столе Необрабо­

танная
С выверкой по контуру не­
обработанной поверхности

1-30 1,40 0,19

11 с креплением (отливка) детали ииликд- 
По разметоч-рической 
ной риске формы

- 1-30 2,10 0,19

12 болтами детали фасон- 1—30 
ной или короб­
чатой формы

2,30 0,23

13 и планками Обрабо- Без выверки 1-30 0,49 038
14 тайная С выверкой рейсмусом 1-30 1,40 0,19
15 На столе с крепле- Без выверки 1-30 1,08 032
16 нием в четырех Необрабо­

танная 1
С выверкой по контуру не­
обработанной поверхности

1-30 1,40 0,25

17 кулачках и болта- (отливка) детали цилин- 
По разметоч-дрической 
ной риске формы

1-30 2,70 0,12

18 ми и планками детали фасон- 1—30 
ной или короб­
чатой формы

2,70 0,19

19
20

Необработан­
ная (отливка)

без выверки 1~8
8.1.-30

о
о 0,22

озз
21
22 На планшайбе с

или обрабо­
танная

С центри- с выверкой 
рованием рейсмусом

1~8
8Д-Э0

0,75
0,47

0,24
0,45

23
24

креплением бол-Об рабо­
тами и прижим- тайная

с выверкой 
индикатором

1~8
8,1..30

137
1.12

0,12
038

25
26

ными планками Необработан- без выверки 
нал (отливка) Безцентри-

1-Л
8,1—30

2
S

о
о 032

0,46
27
28

или обрабо­
танная

рования с выверкой 
рейсмусом

1-Л
8.1..J0

0,96
039

0,19
0,41

29
30

Обрабо­
танная

с выверкой 
индикатором

1-3 
8,1 ..30

1,47
1,30 |о

р

31 На планшайбе с Обрабо- Без выверки 1-30 0,41 озз
32 угольником и креп- таннал С выверкой рейсмусом 1-.30 0,93 озз
33 лением болтами С выверкой индикатором 1-30 1,48 031
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Математические модели дли опрвдвлкикк 
лсиомогитольпого промах* ня уатдиинву 

ж сиитже дстялх ия шмоним КПП

№ по­
зиции

Способ устанопки 
детали

СООТШШ1Ю
уотпиоиочной
IIOnCpHINMTH

XnpnKieji имтфии
Дпн|м«>п 

мпмм линии 
111, Ml1

34 В самоцентрирую- 
щем патроне (кре­
пление ключом)

1)03 ПЫ»0|ЖИ Й1..ЛМ

3S JkJ3 оьшорки
36 Необрабо- С выпоркой ПО контуру ПО1 

тайная обработанной llOIIOpXIIOUl It
'*МнЛИ« "*

Увтмжшкя н нш тк» детали 
индт'яннккпм н»и атяипо.

HtidTifiiMMi кряком* 1 чьД-'И*.»..

IllH'IMIlHfl ItOblUUIIIIOrU 
К1Мфф1ЩЦМИ|| II ЦПКИНийТОЛН 
I'H'umiu Крит wo Фактам

------- |_ " -"аПмкИИ штщ ■

- J L  L  
I т

37

15"

По рлзмоточ-летали ЧИЛ 
ной риско дричоской 

(|юрмы
в четырех д отм н фпс()1 Ь 2£..Й10

МОЙ ИЛИ XO|MUl-

1,1Н)
1,1Г

т

М*

036

*0,28

0,29

0,26

39 кулачках Обрабо- Без выверки '"'ai« .nji« 1,00 033
40 тайная С выверкой рейсмусом "аГ.Й;«и?» .1,17 030
41 С выверкой шгдикатором ^21..д а ) о д
42 На столе Без выверки 2 1 „д а) ___ 1Л° 0,22
43 с креплением 

в четырех
Необрабо- С выверкой по контуру ме­

танная обработанной поверх п ост
21...Я000 1,76 ода

44 кулачках и 
болтами и 
планками

(отливка) По разметом* детали цИлИн­
ной риске дрической 

формы

21...Э000 2,20 ода

4Э детали фасон­
ной или короб­
чатой формы

21...200 3,0 " " ода

46 На планшайбе 
с креплением

Необработан* Без выверки 
ная отливка

21...30ПП 2,28 0,05

47 болтами 
и прижимными

или обрабо- С выверкой рейсмусом 
тайная

21. ..3000 1,1И ода

48 планками Обрабо­
танная

С выверкой индикат ором 21.. д а о 2,33 0,20

49 Без выверки 21..Л«10_ „ J t f L . ода

50 Необрабо- С выверкой по контуру но* 
тайная обработанной поверхности

21 ...3000 1,42 0,28

51 На столе с креп* (отливка) 
ленисм болтами 

и планками

По разметом-детали цилин- 
ной риске дричсской 

формы

21...Я000 2,0 0,26

52 детали <|)0СО11-
НОЙ ИЛИ короб'
члтоЙ формы

21,.д а 2,7 ода

53 Обрабо­ Без выверки 2 1 ..д а» ___ , Ж - _ . ода

54 танная С выверкой рейсмусом 21....ТОО» . i,2o_ ода
55 На планшайбе с Без выверки ^2U20(> j £ l  ^ 0,08

56 угольником и к per1- С выверкой рейсмусом 

С выверкой индикатором

21.,д а 1,(10 ода

57 ленисм болтами "  ai...20tL a,:i-- --- 0,19
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М т м ш ч б о н с  модели д а  определения 
вспомогательного врсмежж и  установку 

я c a m e  детали ял коо|адяяятяо-расточных ставках

Установка и свжтве детали 
■ручную, подъемником при ставке, 
_______ мостовым краном
_______Приложение 12 Лист 3

Масс* летали т ,  кг

N9 Способ услию ми Хяряктср яыверхи ОД^О | 50-3000

ПОЗИ­
ЦИИ

Д СТАЛИ Значение достоянного 
коэффициента и показателя 
степени принятого фактора

.  Г  « 1 Г у -
58 По упору или фиксатору зд 0,24 - -

59 На основном По боковой плоскости или литм разметки 5Д 0,22 832 0,19

60 или поворотном столе По цилиндрической поверхности 4,18 0,25 7.35 030

61 По боковой поверхности 7,72 ОДб ад 0,1S
62 На угольнике 6,98 0Д9 11,7 ОДб

63 По цилиндрической поверхности б,« 0,14 11,0 0,16
64 В тисках По горизонтальной плоскости 3,2 0,24 з з 034

6S В самоцсктркруюшеи патроне 3,86 0,14 3,0 034
66 На параллельных брусках По упору 3,77 0,18 33 034
67 или призмах По осевой линии разметки 4,46 0,19 2£В 0,44
68 В специальных приспособлениях 0,8 0.19 131 0,41

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали ( t^ J  вручную или 
подъемником при станке определяется по формуле:

мостовым краном

*уст -  а т* + 1,5,

где а — постоянный коэффициент, гп — масса устанавливаемой детали, кг; х — показатель степени; 1,5 — 
время на вызов крана, мин.
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Мятематвчесхве модели для определ* 
вспомогательного временя на установку 

в снятие детали в спеоншнын нрвсаособденашс, У СП
Установи в снятие 
детали »ру«ую

Приложение 13 | Лист 1
I. Установнть деталь в снять

N 9 по- 
эх ц хх

Осюояые ьжемекты
п риспособления

Уеганакгпия
ПЛОСКОСТЬ

Т кп  приспо­
соблени я

Д и а л а м и  
м ассы  д е т я м

Зн ачен и е п о стоян н ого  коаф ф яц и си та м 
п о и а я т е л я  степ ен и  п р и н ято го  ф ак то р а

в .  к г
■ 1 ___________

9
10 
11 
12
13
14
15
16

Плоскость,
призма

Открытый
Гориэон- __________
тальная Закрытый 

(типа
кондуктора)

0,05-0,1 
0Д1.3,0 
ЗД—20,0 
21.~3<5

0,09 035
0,09 0,18
0,07 031

Постоянная величина 0,22 мин
0,05...0,1 0,033 0,25
0,11-3,0 0,099 0,18
ЗД—2£ш 0,077 0Д1
21-30 Постоянная величина 033 мин

Открытый
Вертикаль­

ная

0,05—0,1
0,11.3,0

0,036 0,25
0,099 0,18
0,077 031

Постоянная величина ОДЗ мин
Закрытый 0,05...0,1 0,036 0,2S

(типа 0,11.3,0 0,109 0,18
кондуктора) 3,1.30.0 0,085 031

_____  21.30 Постоянная величина 0,29 мин
17
18
19
20

21
22
23
24
25
26
2 7
28
29
30
31
32

Палец,
отверстие

Горизонт ___________
тальная Закрытый 

(типа
кондуктора)

0,05—0,1 0,033 0,25
Открытый 0,11.3,0 0,099 0,18

3,1-20.0 0,077 0Д1
21..30 Постоянная величина 0,23 мин

0,05-0,1
0,11.3,0

0,036 0Д5
0,109 0,18
0,085 0Д1

Постоянная величина 039 мин
0,05-0,1 0,036 0,25

Открытый 0,11.3,0 0,109 0,18
3,1-20,0 0,085 0Д1

_________  21.30 Постоянная величина 0Д9 минВертикаль­
ная Закрытый

(типа
кондуктора)

0,05-0,1
0,11.3,0
зи °

од»
0,12
0,093

Постоянная

0,25
0,18
031

031 мин
33
34
35
36
37
38
39
40
41
4 2
43
44
45
46
47
48

Два пальца

Гориэон- ___________
тальная Закрытый 

(типа
кондуктора)

0,05-0,1 0,04 0,25
Открытый ОД1..3,0 0,12 0,18

3,1—20.0 0,093 0,31
___________ 21.30 Постоянная величина 031 мин

0,05-0,1 0,044
0,11.3,0 0,13
3,1.30,0 одо
21-30 Постоянная величина

0Д5
0,18
031

033 мин

Открытый

Вертикаль-__________
ная Закрытый 

(типа
хондухтора)

0,05-0,1 0,044
0,11-3,0 0,13
ЗД-20,0 0,10
21-30 Постоянная величина

0,25
0,18
031

033 мин
0,05—0,1 0.048 0,25
0Д1-ЗД 0,14 0Д8
ЗД-200 0,И 031
21.30 Постоянная величина 034 мин

Шпоночный паз Открытый 0,05-0,1 0,048 0,25
0,11-20,0 0,146 036

51
_52
53

55
56

плоскость,
При установке детали в много- призму

0,05-8,0
8,1.30,0

0,07
0,05

0,23
036

местном приспособлении на палец, 
каждую последующую деталь отверстие

0,05—8,0
8,1.30,0

0,08
0,04 031

0Д6
добавлять с базированием на даа подда 0,05-8,0

8,1-30,0
ОД
0,07

033
036
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я

М т м п в ч есп с  модели для определсаяя 
Вспомогательного времен! п  установку 

снятие летел* в соецяадьвык вряевособлсяяях, У СП

Установка к сяятяе детвлн 
подъемянком пря станке, 

мостовым краном______
Приложение 13 | Лист 2

JL Устаяовять деталь я снять подьсмнхком

Ын ПО­
ЗИЦИЯ

Основные элементы  
приспособления

Установочная
плоскость

Диапазон
кассы  латали

Значение постоянного коэффициента х  
показателя степени принятого ф актор*

т .  я г .  i1 ;
57
58 Плоскость, призма

Горизон­
тальная

21-500
30U 5000

0,27
0,054

о д
о д

59 Вертикальная 21-300 ОД» о д
60

Палец
Горизон­
тальная

21-5000 0,30 о д

61 Вертикальная 21.-200 о д з о д
62 Два выдвижных ним 

утопающих пальца
Горизон­
тальная

21-5000 о д о д

Ш. Онястха пряспособленяя от сгрупя

N» ПО* 
акции

Накмемоаанке приеме»
Диапазон 
размера 
очищаемой 
поверх- 2

Значение постоянного коэффициента и 
показателя степени принятого фахтор*

кости S, мм
• 1| .

63 сжатым
воздухом

10000.^500000 0,005 О Д

64 Очистка приспособления 
от стружки

щеткой или 
концами

10000..500000 0,12 0,18

65 кантованием
приспособ­
ления

10000...60000 0,012 0,13

66 Протирка поверхности сухой салфеткой 
или замшей

1Q000...50000 о,о"ц 0,23
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Математяческяо ноделя для определен» 
вспомогательного временя вя установку ш „  

святие деталж я специальных пржспосоо ловлях, У СП
Зякреплепве яля отхреплелае 

детали
Прндожеиио 13 | ЛистЗ

IV. Захрепдсяяе я откреплеляе детали

№ Дтмэм! Число Значение постоянного коэффициента
ПОЗК' Способ крепления массы летали зажимов н показателя степени принятого

UXM А. КГ в, шт. фактора

• Г к 1 г
67 фасонной гайкой или 

штурвальной рукояткой
0,25-20 1.-4 0,05 0,16 0,75

вручную

68 Винтовым гзйхой с помощью 0,25-8,0 1...4 0,14 ОД 0,76

69 или гаечным гаечного ключа 8,1_20,0 1...4 0,12 0,22 0,76

70 зажимом гайкой с помощью гаечного 0,05-0,1 1 0,045 0Д5 -

71 ключа и прижимного кольца 0,11-20 одо 0,15 -

72 Скользящей или рукояткой пневматн- 0,25—20 1-2 0,04 од 0,29
_____ поворотной чесхого зажима

73 - И Й В - М  * п о м о щ ь юсъемной ш аиоонзд'дорр ключа 0,25-20 1...4 0,125 одз 0,74

74 ;Накладной винтовым зажимом или 0,25-20 1 0,08 0,22 .
крышкой фасонной гайкой вручную

75 Пальцевым фиксатором или шпилькой l v^0 1—2 0,03 0,22 0,82
76 2 Постоян- 0,6
77 Струбцинами Свыше 20 3 нал величн- 0,8
78 4 на, мин U
79 Подбивка молотком до 5 шт. 0,25-8 0,03 0,27 -

при установке дета- Число 
80 ли в многоместном деталей свыше 5 шт. 0,04 0,21 т0,25

приспособлении

П р и м е ч а н и я :  1. Вспомогательное время на установку и снятие детали ( t ^ )  вручную или подъем- 
ником определяется по формулам:

а
*уст e  '"jjj;—  Л™ Деталей массой 0,05..Д1 кг;

*уст -  а -ш * -д л я  деталей массой свыше ОД кг,
мостовым краном

tyCT -  а . т*  + 1Д
где а — постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой детали, кг х — показатель степени.

2. Вспомогательное время на закрепление и открепление детали определяется по формуле
t * а т*  * п* — позиции 67 — 69,72 — 73,75,

где а — постоянный коэффициент; m — масса устана&ливосмой детали, кг, п — число зажимов; х, у — 
показатели степени.

3. Вспомогательное время на очистку приспособления от стружки определяется ПО <|юрмулс
l - a - S * ,

где а — постоянный коэффициент; $ — площадь очищаемой поверхности, мм*; х — показатель степени.
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М атем тч есп е моделя для опрсяелеш
И зм ер ен и е

Приложение 14 Лист 1
№ Точность Диашам Диапазон длин Значение постоянного коэффициента и

П9ЭМ> Измерительный измерения измеряемых измеряемых по- показателя степени принятого фактора
инструмент (кмлхтет, це- размеров мрххостс*/,

на деления,) И, ми ми * _~1 л 1 У
1 Линейка измеритель- 25 *200 - 0,031 - 0,15
2 ная металлическая 201*1000 - 0,0083 - 0,40
3 Угольник _ 25*200 0,026 _ ОДЗ
4 поверочный 90° 201*1000 - 0,044 - 0,67
5 Угломер Д° 5’ До 50 - Постоянная - одз
б с нониусом Свыше У величина, мин - одо
7 Шаблон или 0Д.05 мм 25*2000 0,022 _ 0Д5
8 скоба линейная <0,2 ми 25*1000 0,031 - 0,25

односторонняя
9 Шаблон линейный 0,2*03 мм 25.. Л 000 0,023 0,27
10 двухсторонний <0,2 мм 25*1000 - 0,032 - 0,27
11 Шаблон фасон- 0,15.-0,2S мм 2S.500 . 0,029 _ 0,25
22 яый простой <0,15 мм 25..500 - 0,042 - 0Д5
13 Шаблон фасон* 0,15—0,25 мм 25.-500 _ 0,05 - 0,20
14 НЫЙ СЛОЖНОГО | <0,15 мм 25*500 - 0,09 - 0,20

профиля
15 Шаблон на 0.15...0Д5 мм 25.-500 - 0,046 - 0,25

симметрию
16 <0,15 мм 25*500 - 0,073 - 0,25
17 Шаблон 0,02 мм 1...25 - Постоянная 0,11

радиусный величина, мин
18 Штангек- ОД мм - 10-500 0,057 0,16
19 глубиномер 0,05 мм - 10-500 0,083 0,16 -
20 Стенкомсрг ОД мм - 10.50 Постоянная 0Д2
21 индикаторный 0,01 мм - 10*50 величина, мин 0,16
22 Глубиномер мик­ 0,01 мм - 10*100 Постоянная 0,22

рометрический величина, мин
23 Глубиномер 0,01 мм - 10-100 0,025 0Д6 -

индикаторный
24 11*13 5*100 10*100 0,0134 0,14 0Д7
25 5*100 101.500 0,0043 0,40 ОД 7
26 26*100 501.3000 0,0043 0,40 0,20
27 101*300 10.Д00 0,0032 0Д4 0,47
28 Скоба 101*300 101.3000 0,0043 0,40 0,20
29 односторонняя 301.500 10..300 0,0032 0Д4 0,47
30 предельная 301..500 201*1000 0,0043 0,40 0,20
31 7...9 5.50 10-100 0,02 0Д7 одо
32 5*100 101-3000 0,0092 0,28 одо
33 51.500 25-100 0,024 0Д7 одо
34 101.500 101-3000 0,0144 ОДО 0,30
35 6 10.-100 10*100 0,035 0,14 0,17
36 10*100 101.500 0,011 0,40 ОД 7
37 11*13 5*100 Ю.,500 0,014 0,20 одз
38 Скоба 26*100 501...3000 0,014 033 одз
39 двусторонняя 7*9 5.. 100 10...200 0,021 0,22 т
40 предельная 26*100 201.3000 0,0164 030 0,23
41 б 5*100 10.300 0,048 0Д8 0Д8
42 26*100 201.500 0,037 0,25 0Д8
43 Скоба с отсчет- 0,01 10*500 10-200 0,011 0Д4 0,42
44 ным устройством 10*500 201-2000 0,005 0,46 033

(индикаторная)
45 Скоба рычажная 0,002 10.50 10..200 0,068 0Д1 0,10
46 (пассаметр) 51..Л50 26*200 0,023 0,11 036
47 26... 150 201*1000 0,018 016 0Д6
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М ате х а т а  честно м одели дл я оврсдедепвш И эмереохе
вспомогательного в р е и ш  п  к о п р о л ш ы е  намерения _____________ ________

__________________Приложение 14 | Лист 2

т ИзтрягелышЯ
кястррасхт

Точит Дппия Дттми ддхя
лом- язмерепш 

(иелггет, це-
ииерюшк 
резтрое

измеряемых по-
мрюискХ, щжд стеля сгепага примятого фя&торя

к* делай*, км) И, мм мм ■ _  1 « 1 у -
48
49
50 Нутромер

0,01 5С*зоо
50.300

301*1000
101*1000
101*1000
10*1000

0,032
0,016
0,0067

0Д5
039
озо

ОДб
0,16
0,51

51
52
53

индикаторный ода 50*300
50*300

301...1000
10*100

101*1000
10..1000

0,046
0,029
0,011

039
03?
0Д7

0,15
0,15
032

54
55
56 Нутромер мик-

0,01 50.300
301*1000
301*1000

50*500
50*200

201*1000

ода
0.0093
0,00046

ОДЗ
0,16
0,63

032
0#9
035

57
58
59

рометркчесжий 0,002 50*300
301*1000
301*1000

50*500
50*200

201*1000

0074
0,0169
0,0014

031
030
033

0,17
037
озз

60
61
62
63
64

Микрометр
гладкий

0,01 10*300
301*600
10.300
201*400
401*600

s  100
S 100

101.*3000
101*3000
101*3000

0,043
0,0083
0.0079
0,012

0,00015

0,40
030
озо

0Д2
0,61
036
° $

65 Микрометр 0,01 301*2000 50*200 0,0007 0,08 Ifi
66
67

рычажный 0,002 10.300 
201 ..300

50*1000
50.3000

0,029
0,0055

0,28
031

037
0,63

68
69
70
71 Штангенциркуль

од 10.300
10.J200
10*200

201.3000

10*200
201*1000
1001*3000
50*1000

0,015
0,0066
0,0013
(5.006

036
0,28
озо

032
0,40
0,40
0,60

3
73
74

0,05 10*100
10*100
101—2S0

10*200
201.3000
50*100

0,028
0,012
0,011

0,26
038

032
а£а
0,60

75 Индикатор для иэ- 0,01
76 мерения отклоне-
77 ний от геометр»*
78 чесхой формы

10*200
26..300

201*1000
201*1000

10*200
201*500
26*200

201*3000

0.041
d02

0Г0052
0,0032

ОДб
озо
0Д6
озо

0,10
0,10
030
0,45

79 Головка измери­
тельная пружин­
ная (микрокатор)

0,001 10*150 10*100 0,032 0,25 035

80
81 Калибр-пробка

11*13 5*50
5.30

5*100
101*150

0,016
0,005

0,18
0,45

036
0,26

82
83

гладкий
двусторонний

7*9 5*50
5-50

5*100
101*150 от0.0075

0,18
0,45,

036
036

84
85

5*6 5.-50
5.-50

5*100
101*150

0,056
0,0077

0,18
0,45

0,19
038

86 : 
87

Калибр-пробка
неполный

11*13 50.300
50*300

50*100
101.300

0,008
0,003

032 
0AS 0,42

0,42
88
89

(плоский) 7*9 S0..300
50*300

50*100
101.300

0,013
0,005

0,22'
0,45

0,42
0,42

90 Калибр плоский для 11_13 25*50 - 0,083 - 0,10

91 измерения пазов 7*9 25*50 - 0,118 - ОДб
92 Пробка-лекало для 11*13 50*100 50*200 0,009 038 036
93 проверки соосности 7...9 50*100 50.-200 ода 038 036
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М а т с к г т е а а е  м е д ей  для определения
времен! ш  контрольаые autepci Измерена*

Приложение 14 [ ЛисгЗ

№
лом- ИшсрителАЯ

Точность 

(квалмтет, це>

Диапазон
намеряемых
размеров

Дне пазом длин 
намеряемых по- 
•сржиостсЯ #,

Значение постоянного коэффициента и 
показателя степени принятого фактора

ЦИК
но делении, км) И, мм мм

•  1 X 1 Г  . . . .
94 Калибр-пробка | 

конусный 4
1
1

Пори-на 
схес качку

10.200 10.200 0,026 0,16 022

95 ярове-по 
ркой краске

KL200 1CL200 0,045 одо 0,40

96 Калибр-втулка конус-на 
конусный н о е т  качку

10.Л00 - 0,034 * одо

97 по
краске

1ОЛ00 т 0,13 - 027

98 Калибр-пробка од­
носторонний для

2S..100 т 0,075 - 020

проверки взаимно­
го положения оси
отверстия и торца

9 9  Калибр-пробка ш ли ц е- 7 ~ .9  1 4 ...1 2 5  1 4 ..2 5 0  0 ,0 0 7 2  0 2 6  0 ,4 3

ШЙ (с ПрЯКобоЧНЬЖ
профилем)_________________________________  ______________  _______________________________

100
101

Оптический
эубомер

0,02 5...10
Свыше 10

- 0292 - 026 
Постоянная величина 1,15 мин

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Измерительный
инструмент

Точность
измерения
(степень

Диапазон
измеряемых
размеров

Диапазон длин 
намеряемых по­
верхностей /,

Диапазон 
шагаа резь­
бы Р. мм

Значение постоянного коэффи­
циента и показателя степени 
принятого фактора

точности) И. мм мм а 1 8
102 Калибр-кольцо 

резьбовой 
проходной

6h 10...100 5.-100 05..6.0 0,016 027 021 0,90

103 Калибр-кольцо
резьбовой
непроходной

6h 10...100 т - 0207 - 026 т

104 Калибр-пробка
резьбовой
двусторонний

6Н S..S 0 5...60 02-42 0,026 027 0,16 •0,86

П р и м е ч а н и я :  1. Вспомогательное время (t), связанное с контрольными измерениями, 
рассчитывается по формулам:

t * а • W  -  позиции 1,4,7 -16 ,60 , 61,71,74.90.91,96,97,98,100,103; 
t  =* а • /  * — позиции 18,19,23;

t * а * /* • И* — позиции 24 — 59,62 — 70,72,73,75 ~  89,92 — 95,99;
I х W  л

t « а — позиции 102,104,
Р*

где а — постоянный коэффициент; И — измеряемый размер, мм; / — длина измеряемой поверхности, мм; 
Р — шагрезьбы, мм; х, у, г — показатели степени.

2. Для расчета вспомогательного времени на контрольные измерения (включая проверку на 
эллиптичность) тонкостенных деталей с измеряемым размером 500 мм и более значения постоянного 
коэффициента соответствующей формулы увеличивать на коэффициент К * 1,6 — позиции 29. 30. 33,34, 
43,44; на К  » 1 2  — позиции 50,53; на К  ■ 12 — позиции 55,56,5в, 59; на К -  1,2 — позиции 64,65,67,71.

3. При измерении по 6-Й степени точности значения постоянного коэффициента увеличивать на 
К - 1 2 - позиции 102 —104.

4. При измерении микрометром нескольких поверхностен при разнице в размерах от 10 мм и более к 
табличному времени следует добавлять 0,2 мин на установку инструмента.

5. При измерении скобами нескольких поверхностей одинаковых размеров одной детали на каждую 
следующую поверхность постоянный коэффициент соответствующей формулы следует применять с 
коэффициентом ОД

6. При измерении в неудобном положении значение постоянного коэффициента соответствующей 
формулы следует применять с коэффициентом 1,3.

7. При очистке отверстия от стружки сжатым воздухом для измерения к времени по карте следует 
добавлять 0,05 мин (по необходимости).

8. Время на измерение не предусматривает переход исполнителя. При переходе исполнителя на 
выполнение контрольных измерений к времени по карте следует добавлять 0,01 мин на каждый шаг (0,7 м) 
исполнителя.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 15

Электросил»" Номер цеха Номер участка Вид производства КАРТА ПО ПРИМЕНБНИЮ РОБОТА N* операции Шифр операции
14 2 Механообработка (ПР-4) 2 и 3 токарные Т-2

Детадь-представк- 
ТМк группы

Количество обраба­
тываемых деталей

Характеристики движений роботе, иеобхддммых для выполнения опера ши

Обозначен* ̂ Наиме­
нование

ЛК 1234Й

Однов­
ременно

Вад

Количество деталей в группе

В Плр- 
ТНХ

250

За год

10000

1 -3 0 В а г а м
перемещения

Основ» мне fyKB

BANK

Н

120 юс

(
12 грел.

С
Д50 град.

Кисть

О о
1Й0 гряд. 100 мм

Охват

С
Количество групп 

аналогичных деталей
12 Скорость движения бООмм/е 400

мм/с
4 0 % 4 0 % « а * 50 мм/с

Способ крепления детали 
при обработке

В централ Количество
полиций

Время перестройки ив обра­
ботку другой Детали группы

1 8 -2 0 Точность выхода 
в позицию

~  ОД мм *0,1
мм

— ОД мМ i  1 град. -ОД грлд. -ОД мм

Длительность обработки 
тхпоаредстввнтсли

1А* Схема планировки

Накменовакнс 

Наибольший вес

Заготовок 0Д8 — 036 кг

Деталей 0  Д4 -  03 кг

Эскизы заготовки в детали (тиковой)

165

5

Перечень переходов, выполняемых роботом

L Ваять м плсм у на устройств* поштучной выдачи Заготовок б 
2. Устаиоамть деталь кв станок I, к а т и т ь  станок (дать емгмал)
1  Он а  о» станка /  обработанную деталь, развернуть деталь на 90й
4. Установить деталь в шреукладчнк 5
5. Взята заготовку из устройства б, установить на станок /. включить 

станок
6. Взята полуфабрикат из яереукладчика 5. установить на станок 2, 

включить станок 2
7 . Скята готовую деталь со с п а и  2 , уложить а приемник готовых 

деталей 7
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П р о д о л  же  ние

Нормальные

И ш . Лист

B u « a » n I М т ш м м  ш ш I
Оборудование у ч м ш  (p tfiw ro  мест»)

№ под. Наименование Модель Обозначение N» поз. Н ам инош ис Модель Обоькачсмне

1 Т оирш Я  станок, с 
программным управлением

SP-12P 5 Псрсукладчмд полуфабрукато» 40.7120-4018

г ТокармыВ станок с 
Программным уврежлоокк

SP-UP 6 УстроКстао лля  ааготоаод 80.71204016

3 ПЫфостакцхя Г-48-44 7 Устройство ш  с о т ы х  деталей 80.71204013

4 Робот ПР*4

№  докум. Пааяксь Кок. Лист № докум. Подпись Дат»

Р а з р а б .

Пропер.

Ут».

Н .у ш р .

Лист

1
Листов

4

ДВИЖЕНИЯ, ВЫПОЛНЯЕМЫЕ ПРОМЫШЛЕННЫМ РОБОТОМ, И ИХ ОБОЗНАЧЕНИЕ

Механизм 1 Направление д вижения | Обозначение
Основание Вперед-назад Y

Рука Вперед-назад X
Вверх-вниз н
Качание в вертикальной плоскости к
Поворот вокруг оси колонны г

Кисть Поворот вокруг оси руки я
Наклон в вертикальной плоскости V
Сдвиг в вертикальной плоскости г
Сдвиг в горизонтальной плоскости S

Охват Вращение вдоль оси охвата ?



ПРИЛОЖЕНИЕ 16

П В Р В Ч В Н Ь
ИСПОЛЬЗОВАННЫХ НОРМАТИВНЫХ МАТЕРИАЛОВ И ЛИТЕРАТУРЫ

Кав/п Нанмсяомти м го л  в здания Организации, разработавши нормативы

Общемашинострокгелышс нормативы времени и режи­
мов резания на работы, выполняемые на металлорежу­
щих станках с программным управлением. НИИ

Нормативные вцтсркады
ЦЕНТ и Челябинский политехнический 
институт им. Ленинского комсомола).

труда, 1980 
Обще

Минский филиал института 
"Оргстанкинпром"

Минский филиал института 
"Оргстаикинпром"

щемашикостроигелыпде нормативы режимов резания ГСШСГБ "Оргоримшнггрумент" 
резцами с механическим креплением многогранных 
твердосплавных пластин. Обработка на craiucax с ЧПУ.
Серийное и мелкосерийное производство (временные).
Мм НИИмаш, 1978

3 Отраслевые нормативы времени на размерную настройку Рлзанский филиал института
^ж^щего ш к у т т а  оно станка для станков с ЧПУ. ’Оргсташашпром"

4 Нормативы времени на колодку станков с ЧПУ. ТокврныеТо жо
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тельного, на обслуживание рабочего места и подготови­
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с ЧПУ токарной и сверлкльно-фрсэерно-расточной груп­
пы. РТМ2 ГГ10-2-84. ЭНИМС, 1985
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