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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

1. Условные обозначения, принятые при назначении конструктивных и гео­
метрических параметров инструмента:

у — передний угол, град; 
а  — задний угол, град;
<р — главный угол в плане, град;
Ф1 —  вспомогательный угол в плане, град;
2ф— двойной угол в плане, град; 
г — радиус при вершине резца;
D — диаметр инструмента (сверла, зенкера, развертки), мм;
В — ширина резания, мм;
L — длина режущей части инструмента, мм; 
b — длина пластины твердого сплава, мм; 
р — шаг резьбы, мм; 
h — шаг накатки, мм;
а — ширина пластины твердого сплава, мм.
2. Условные обозначения, принятые при проектировании наладки автомата: 
t(I, J, К) — глубина резания (I — номер позиции, J — номер суппорта, К —

номер инструмента, работающего с J-ro суппорта), мм;
t(I, J, К /К ) — суммарная глубина резания резцов одного типа, работающих 

на одной позиции с одного суппорта, мм;
Ц1, J, К) — длина рабочего хода инструмента, назначенная в предположе­

нии его изолированной работы, мм; 
ip.3 — длина резания, мм;
£доп — дополнительная длина хода, вызванная в отдельных случаях особен­

ностями наладки и конфигурации детали, мм;
у — длина подвода, врезания и перебега, мм; 
у„ — длина подвода, мм; 
увр — длина врезания, мм;
У « р — длина перебега, Mtf; 
d — начальный диаметр, мм; 
di — конечный диаметр, мм;
LpX (I, J )p— расчетная длина рабочего хода J-ro суппорта на l-й позиции, 

мм;
£ рх(1, J) — принятая длина рабочего хода, мм;
LpI( l )  — длина рабочего хода продольного суппорта (для многошпиндель­

ных станков), мм;
hp(I, J) — расчетный подъем рабочей части кулачка, мм; 
h(I, J) — принятый подъем рабочей части кулачка, мм; 
f(I, J) — передаточное отношение плеч рычагов, передающих движение от 

кулачков суппортам;
Ф(1) — угол разворота инструментов на 1-й позиции, град;
Hp(I. J, К) — .настроечный размер, мм;
dimn(I, J, К ); Lm,„(I, J, К ); dmax(I, J, К) — минимально допустимый (диамет*
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ральный, линейный) и максимально допустимый (диаметральный) размеры после 
обработки, мм;

Дт — табличное значение смещения размера настройки, мм.
Поправочные коэффициенты на табличное значение смещения размера на­

стройки:
Кл,. — по типу и группе станка;
Клн — по группе и твердости обрабатываемого материала;
Клт — по глубине резания, в зависимости от номинального значения и квалн- 

тета выполняемого размера,
Kj0 — по отношению вылета резца к диаметру; 
б„(1, J, К) — допуск на настроечный размер, мм,
Sr — табличное значение допуска на настроечный размер, мм.
Поправочные коэффициенты на табличное значение допуска на настроечный 

размер:
К,ч — по типу и группе станка,
Кем — по группе и твердости обрабатываемого материала;
Кло — по отношению диаметра детали к длине (для расточных резцов — 

вылета резца к диаметру);
К«т — по глубине резания, в зависимости от квалитета заготовки и квалите- 

та выполняемого размера;
Ks, Kv — по фактическим подачам и скоростям,
Окь, 0 Kv — поправки на количество пробных деталей для инструментальных 

блоков, шт.;
О,, (I, J) — объем настроечной партии для настройки инструментальных 

блоков, шт ;
Ои! — объем настроечной партии в целом на операцию, шт.;
3. Условные обозначения, принятые при назначении подач:
SM(I, J, К) — подача инструмента, назначенная в предположении его изоли­

рованной работы (К-го инструмента, работающего с J-ro суппорта на 1-й пози­
ции), мм/об;

Sc (I, J) — подача суппорта, назначенная в предположении его изолирован­
ной работы, мм/об;

X (I), Y (I) — координаты угловой точки при построении области допустимых 
подач, мм /об;

S (I, J) р— расчетное значение подачи J-ro суппорта на I-й позиции, мм /об, 
S ( I ) р — расчетное значение подачи продольного суппорта (для многошпин­

дельных автоматов), м м /об;
S (I, J) — принятое значение подачи J-ro суппорта на I-й позиции, м м /об;
S (1) — принятое значение подачи продольного суппорта (для многошпин­

дельных автоматов), м м /об;
прр — расчетное количество оборотов шпинделя за поворот распределитель­

ного вала на рабочем ходу;
Пр — принятое (по паспорту станка) количество оборотов шпинделя за пово­

рот распределительного вала на рабочем ходу;
S (1)„ — принятое значение подачи инструмента при использовании на про­

дольном суппорте инструментального суппорта, м м /об;
ST — табличное значение подачи, м м /об; 
а — вылет детали, мм.
Поправочные коэффициенты на табличное значение подачи:
К*с — по типу и группе станка;
К** — по группе и твердости обрабатываемого материала;
Ksj> — по типу резца;
Kso — по отношению диаметра детали к длине (для расточных резцов — 

по отношению вылета резца к диаметру, для сверл — по отношению глубины 
сверления к диаметру);
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Ks7 — no квалитету заготовки и квалитету точности исполняемого размера 
(для сверл, зенкеров, разверток — по квалитету исполняемого размера),

Кзз — по жесткости закрепления детали;
Ksn — по припуску на диаметр;
Ksh — по виду материала режущей части инструмента.
4. Условные обозначения, принятые при определении стойкости инструмента: 
T (I ,J ,K )P — расчетная стойкость в минутах времени резания (К -ro инстру­

мента, работающего с J-ro суппорта, на I-й позиции), мин;
Тт — рекомендуемый (табличный) период стойкости в минутах времени 

резания (для одно шпиндельных автоматов), мин;
Ттм — рекомендуемый (табличный) период стойкости в минутах машинной 

работы (для многошпиндельных автоматов), мин; 
к — коэффициент времени резания;
Н0 — норма обслуживания станков одним рабочим.
Поправочные коэффициенты на табличное значение стойкости:
Кг — по количеству обслуживаемых станков;
К* — по отношению нормативной скорости резания к уточненной;
T (I ,J , К) — ожидаемая стойкость инструмента, мин;
Тд ( I, J, К) — ожидаемая стойкость инструмента в деталях, шт.
5. Условные обозначения, принятые при расчете скорости резания и частоты 

вращения шпинделя;
Vh (I, J, К ) — скорость резания инструмента, назначенная по нормативам 

в предположении его изолированной работы (К-го инструмента, работающего 
с J-ro суппорта на I-й позиции), м/мин;

VT — табличное значение скорости резания, м/мин.
Поправочные коэффициенты на табличное значение скорости резания:
К** — по группе и твердости обрабатываемого материала,
Kv<t>— по форме прутка;
Kvr — по радиусу при вершине резца;
К** — по главному углу в плане резца,
Кут — по стойкости режущего инструмента;
Kvb — по виду инструмента,
Куп — по отношению конечного диаметра обработки к начальному (случай 

поперечного точения);
Куи — по марке инструментального материала;
Kvd — по диаметру обработки;
К*»— по характеру обработки;
Kvc — по сложности формы фасонного резца;
Ку. — по глубине сверления;

К) — расчетная частота вращения шпинделя (для К-ro инструмента, 
работающего с J-ro суппорта на I-й позиции), об/мин;

п — частота вращения шпинделя по паспорту станка, об/мин; 
п(1)р — расчетная частота вращения шпинделя на 1-м переходе (для то­

карно-револьверных автоматов), об/мин;
п ( 1 ) — частота вращения шпинделя по паспорту станка на I-м переходе 

( д л я  токарно-револьверных автоматов), об/мин;
а (I) — коэффициент приведения частоты вращения на переходе; 
п„«р(1) — число оборотов шпинделя за время выполнения рабочего перехо­

да, об;
Пр„ — общее число оборотов шпинделя, необходимое для выполнения рабо­

чих несовмещенных переходов, об;
Поен — частота вращения, с которой выполняется большинство переходов, 

об/мин,
пд — число оборотов шпинделя, необходимое для изготовления одной дета­

ли, об;
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V (I. J, К) — уточненная скорость резания инструмента, м/мин.
6. Дополнительные условные обозначения, принятые при расчете парамет­

ров наладки резьбовой позиции:
V „ — табличное значение скорости реэьбонарезания, м/мин.
Поправочные коэффициенты на табличное значение скорости реэьбонаре­

зания:
Кум — по группе и твердости обрабатываемого материала;
Куи — по виду материала режущей части инструмента;
Пот* я — относительная частота вращения шпинделя резьбонарезного устрой­

ства (инструментального шпинделя) при нарезании, об/мин;
Кк.р — расчетный коэффициент нарезания;
Кн — коэффициент нарезания по паспорту станка;
К. коэффициент вывинчивания по паспорту станка;
VM V, — фактические скорости резьбонарезания и вывинчивания, м/мин;
Ц** — длина рабочего хода для резьбонарезного инструмента, мм;
ар* — угол рабочего поворота распределительного вала станка (по паспорту 

станка), град;
ар» — угол поворота распределительного вала станка на реверсирование 

(по паспорту станка), град;
а,Щз а, —расчетные углы поворота распределительного вала станка на наре­

зание резьбы и вывинчивание (свинчивание) инструмента, град;
Т„, Т. — шаг спирали на кулачке на участках нарезания резьбы и вывин­

чивания (свинчивания) инструмента, мм;
inp — передаточное отношение рычагов привода устройства независимой 

подачи;
Н — высота стандартного кулачка, мм;
Мкр доп — допустимый момент, передаваемый электромагнитной муфтой при­

вода резьбонарезного устройства (по паспорту станка), Н-м.
П р и м е ч а н и е .  При нарезании резьбы на двух позициях условные 
обозначения имеют индексы 1 и 2.

7. Условные обозначения, принятые при расчете норм времени:
Т* ,Тц — время цикла (машинное время), мин (с);
Тр, — время рабочего хода, мин (с ) ;
Тх х — время холостого хода, мин (с);
Тт о — время техобслуживания на деталь, мин (с);
Т„.а — неперекрываемое вспомогательное время на деталь, мин (с);
Тп-х.* — неперекрываемое подготовительно-заключительное время и время 

организационного обслуживания, мин (с);
Tod — оперативное время работы автомата, мин (с);
Т» — норма времени автомата на одну деталь, мин (с);
А — производительность автомата за смену, шт;
Тсн — фонд времени в смену, мин;
Тяы — время наладки автомата, мин ( с ) ;
ТШд — время наладки,отнесенное к 1 детали, мин (с);
Тштя — штучное время обработки детали с учетом наладки, мин (с) ;
tTO(I, J, К) — время техобслуживания по каждому инструменту, мин (с);
U ( U 'K )  — время техобслуживания по каждому инструменту на деталь, 

мин (с);
tp(I,J, К) — время машинной работы каждого инструмента, мин (с ) ;
tp в — время, затрачиваемое на все рабочие переходы, мин ( с ) ,
8. Условные обозначения, принятые при проверочном расчете по мощности

резания:
N(I,J, К) — мощность, потребная на резание (К-го инструмента, работаю­

щего с J-ro суппорта на I-й позиции), кВт;



— эффективная мощность двигателя, кВт;
Мд» — номинальная мощность двигателя, кВт; 
rj — кпд станка;
Р, — расчетное значение тангенциальной составляющей усилия резания, н; 
Рт — табличное значение тангенциальной составляющей усилия резания, н; 
Поправочные коэффициенты на табличное значение тангенциальной состав­

ляющей усилия резания:
КрИ — по группе и твердости обрабатываемого материала;
Кр, — по главному углу в плане резца;
КрП — по отношению конечного диаметра обработки к начальному;
КрР — по типу резца;
Мкр — расчетное значение крутящего момента, Нм;
Mr — табличное значение крутящего момента, Нм.
Поправочный коэффициент на табличное значение крутящего момента:
К** — по группе и твердости обрабатываемого материала.
Прочие условные обозначения:
НВ — твердость по Бринеллю, ГПа; 
о — предел прочности, ГДа.
9. Условные обозначения, принятые при проектировании кулачков:
Д О — расстояние от торца шпинделя до револьверной головки на пере­

ходе I, мм;
/д — размер державки с инструментом, мм;
/ ' — размер детали, находящейся вне обработки, мм;
В — ширина отрезного резца, мм;
/уст — установочное расстояние от торца шпинделя до револьверной голов­

ки, мм;
1тт — наименьшее расстояние от торца шпинделя до револьверной голов­

ки, мм;
R*(I) — конечный радиус кулачка, мм;
Rh(I) — начальный радиус кулачка, мм;
/max — наибольший ход револьверной головки (по паспорту), мм;
R„ajl — максимальный радиус кулачкЬ, мм;
(4 ж — сотые кулачковых дисков для выполнения холостых ходов;
« 4  * — сотые кулачковых дисков для выполнения рабочих ходов; 
осрх и) — сотые для выполнения I рабочего перехода.



ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1. НАЗНАЧЕНИЕ И СТРУКТУРА НОРМАТИВОВ

Нормативы времени и режимов резания предназначены для расчета норм 
времени на операции, выполняемые на одношпиндельных токарно-револьверных 
или многошпиндельных токарных станках-автоматах и рекомендуются для при­
менения на предприятиях машиностроения и металлообработки независимо от 
ведомственной подчиненности.

Нормативы содержат все основные материалы для расчета технически обос­
нованной нормы на операцию и включают рекомендации по выбору режимов 
резания и всем составляющим нормы времени: машинному времени, вспомогатель­
ному времени, времени на организационно-техническое обслуживание, отдых и 
личные надобности, подготовительно-заключительному времени.

В нормативах предусмотрена возможность определения:
нормы времени на обработку детали с расчетом режимов резания, величины 

машинного времени, вспомогательного неперекрываемого времени, нелерекры- 
ааемого подготовительно-заключительного времени и времени организационного 
и технического обслуживания;

нормы времени на наладку автомата;
нормы времени на изготовление одной детали исполнителями (автоматчи­

ком и наладчиком).
Нормативная часть сборника состоит из шести разделов:
1. Общие технологические условия.
2. Наладка автомата.
3. Режимы резания.
4. Укрупненные нормативы времени.
5. Нормативы времени на комплексы приемов.
6. Элементные нормативы времени.
В приложениях приведены сведения справочного характера, необходимые 

технологу при проектировании автоматной операции.
В нормативах учтены условия и характер выполняемых работ, типичные 

для большинства машиностроительных предприятий.
Нормативы режимов резания ориентированы на условия достижения мини­

мальной себестоимости операции. В случае необходимости возможно увеличение 
до режима максимальной производительности, однако затраты на выполнение 
операции и расход инструмента при этом повышаются.

В нормативных картах кроме табличных значений выбираемых параметров 
приведены таблицы поправочных коэффициентов, расширяющих область при­
менения таблиц, и примечания.

1.1. ОБОРУДОВАНИЕ
Нормативы составлены для работ на одношпиндельных токарно-револьвер­

ных автоматах, предназначенных для обработки деталей из прутков диаметром 
б— 52 мм и многошпиндельных горизонтальных токарных автоматах, предназ­
наченных для обработки деталей из прутков и труб диаметром 20— 100 мм.
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Нормативы рассчитаны на работы, выполняемые на универсальных токар­
ных автоматах следующих моделей:

одношпиндельные— 1112, 1118, 1А112, 1А118, 1Б112, 1Б118, 1Д112, 1Д 118, 
1124, 1136, 1Б124, 1BJ36, 1Б140, 1Е110, 1Е116, 1Е125, 1Е140, Index 12, Index 18. 
Index 25, Index B30, Index B42, Index B60, Skoda A12, Skoda A20, Skoda A40;

многошпиндельные— 1A225-6, KA-106, 1A240-4, 1A240-6, 1A240-8, 1265M-4, 
I265M-6, 1265M-8, 1Б240-4, 1Б240-6, 1Б240-8, 1A265M-8, 1Б265-4, 1Б265-6. 
1Б265-8, 1A290-4, 1A290-6, 1A290-8, 1Б290-4, 1Б290-6, 1Б290-8.

Нормативные карты настройки инструмента, подач и скоростей резания 
содержат поправочные коэффициенты на группу станка-автомата. Классифика­
ция токарных автоматов по группам приведена в разделе I нормативной части 
«Общие технологические условия» (карта 2).

В приложении 4 приведены паспортные данные указанных моделей станков.

1.2. ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ

Нормативы рассчитаны на обработку холоднотянутых прутковых материалов. 
Предусматривается обработка сталей (автоматных, углеродистых и легирован­
ных), медных и алюминиевых сплавов.

Нормативные карты настройки инструмента, подач, скоростей и усилий реза­
ния содержат поправочные коэффициенты на группу обрабатываемости материа­
ла детали. Классификация материалов по группам обрабатываемости приведена 
в разделе 1 нормативной части «Общие технологические условия» (карта 1).

1.3. ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ ДЕТАЛИ

На автоматах обрабатывается многочисленная номенклатура деталей* 
болты, гайки, штуцеры, шаровые пальцы, заглушки, диски, различные валики, 
кольца и др.

Нормативы рассчитаны на обработку деталей диаметром 5— 100 мм, изго­
товляемых по 8— 14 квалитетам точности.

Нарезание резьбы может выполняться по 3-й степени точности.
Нормативы ориентированы на обеспечение высоты микронеровностей обра­

ботанной поверхности до Ral,25.

1.4. ВИДЫ ОБРАБОТКИ
Раздел 3 нормативной части «Режимы резания» разработан на следующие 

виды работ, выполняемые на токарных автоматах:
точение резцами проходными, фасочными (карта 8, листы 1, 4; карта 9; кар­

та 11, лист 1; карта 12, лист 1);
точение резцами расточными (карта 8, листы 2, 4; карта 9; карта 11, лист I;1 

карта 12, лист 1);
точение резцами подрезными (карта 8, листы 3, 4; карта 9; карта 11, лист I; 

карта 12, лист 1);
точение резцами отрезными, прорезными, канавочными (карта 8, лист 5; кар­

та 9, карта 11, лист 2; карта 12, лист 2 );
точение резцами широкими, фасонными (карта 8, лист 6; карта 9; карта 11, 

лист 3; карта 12, лист 2 );
точение резцами фасонными тангенциальными (карта 8, лист 7; карта 9; 

карта 11, лист 3; карта 12, лист 2);
сверление отверстий (карта 8, лист 8; карта 9, лист 4, карта 11, лист 4; кар­

та 12, лист 4),
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зенкерование отверстий (карта 8, лист 9; карта 9, лист 4; карта 11, лист 5; 
карта 12,лист 5);

развертывание отверстий (карта 8,лист 10; карта 11, лист 6); 
нарезание наружных и внутренних резьб (карта Ц  листы 7— 10; карта 12, 

лист 6);
накатывание рифлений (карта 8 ,лист 11).

1.5. РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ

Нормативы режимов резания, нормативы времени наладки и подналадки 
предусматривают следующие инструменты:

резцы нормальные (радиальные) проходные, расточные, фасочные; 
резцы для поперечной обработки: подрезные, фасонные (дисковые и призма­

тические), канавочные, прорезные н отрезные;
резцы тангенциальные для продольной и поперечной обработки; 
мерный инструмент: сверла, зенкеры, развертки; 
резьбовой инструмент.
Режущая часть инструментов изготавливается из быстрорежущей стали 

или твердого сплава (выбор марки инструментального материала приведен в 
разделе 1 нормативной части «Общие технологические условия» (карта 3)) 

Режимы резания установлены на раббту инструментом, имеющим правиль­
ную геометрию (карта 4) при применении надлежащего охлаждения.

1.6. РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ НАСТРОЙКИ АВТОМАТА
Раздел 2 нормативной части «Наладка автомата» регламентирует ряд пара­

метров, значения которых устанавливаются при проектировании операции и на­
ладке автомата.

Карта 5 регламентирует величины подвода, врезания и перебега режущего 
инструмента.

Карта 6 содержит рекомендации по углу разворота резцов на продольном 
суппорте относительно резцов поперечного суппорта на каждой позиции. Раз­
ворот инструментов на указанный угол позволит до минимума уменьшить взаим­
ное влияние отдельных инструментов многойнструментной наладки друг на дру­
га. В этом случае при назначении подач карту 9 можно опускать, так как необ­
ходимость в коррекции подач по структуре наладки -отпадает.

При отсутствии поворотных державок и невозможности обеспечить реко­
мендуемые углы разворота инструментов необходимо производить коррекцию 
подач по структуре многоинструментной наладки (картд 9 ).

В карте 7 приведены рекомендации по назначению настроечных размеров 
и допусков на настроечные размеры при обработке наружных и внутренних 
поверхностей точением в зависимости от вида обработки, точности выполняемо­
го размера, механических свойств обрабатываемых материалов, типа оборудова­
ния, жесткости технологической системы, глубины резания и точности заготовки.

Наладка или подналадка инструмента выполняется одним из известных ме­
тодов: пробных проходов, по эталонам, взаимозаменяемой настройки. Контроль 
точности размерной настройки осуществляется в два этапа:

1 — при обработке первой пробной детали корректировками достигается 
положение инструмента, обеспечивающее размео обрабатываемой поверхности в 
пределах, заданных настроечным размером и допуском на настроечный размер 
(карта 7, листы 1—6);

2 — достигнутый при обработке первой пробной детали уровень настройки 
инструмента контролируется обработкой всех деталей настроечной партии в ко­
личестве, рекомендуемом картой 7, лист 7. Если среднее значение размеров дета- 
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лей настроечной партии оказывается в пределах, заданных настроечным раз­
мером и допуском на настроечный размер, настройка принимается. Если же это 
условие не выполняется, рекомендуется корректировка положения режущего 
инструмента и повторный контроль точности настройки.

Общее количество пробных деталей на наладку операции определяется 
максимальным размером настроечной партии для взаимозависимых немерных 
инструментов. Взаимозависимые — это инструменты, выполняющие последова­
тельную обработку одних поверхностей. Для мерных инструментов количество 
пробных деталей для наладки не нормируется, так как точность обработки и 
длительность эксплуатации мерного инструмента не зависят от настройки. 
Однако для контроля размеров обработки взаимозависимых мерных инструментов 
целесообразно предусмотреть по одной пробной детали на каждый мерный 
инструмент.

Рекомендации по определению числа деталей в настроечной партии являют­
ся общими для наружного точения и растачивания. Соблюдение этих рекомен­
даций обеспечивает необходимую достоверность оценки достигнутого уровня 
настройки для заданной точности обработки.

Приведенные значения параметров настройки токарных автоматов соответ­
ствуют эксплуатации инструмента на режимах резания и комплексным норма­
тивам времени, рекомендуемым настоящим сборником для аналогичных условий 
обработки.

1.7. НОРМАТИВЫ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ

Раздел 3 нормативной части предназначен для расчета режимов резания 
по запроектированному или действующему технологическому процессу при то­
карно-автоматной обработке на Прутковых многошпиндельных и токарно-револь­
верных автоматах.

Исходным материалом для назначения рациональных режимов резания 
является операционная карта обработки (ГОСТ 3.1404— 86), в которой указаны 
тип оборудования, последовательность обработки, форма и размеры заготовки, 
обрабатываемый материал и его механические свойства, требования по точности 
и шероховатости для каждого перехода, конструкция инструмента.

При расчете режимов обработки необходимо учитывать особенности кине­
матики и наладки станков. Так, для станков, у которых привод продольного 
и поперечных суппортов осуществляется от постоянных кулачков, расчет и по­
строение кулачков производить не нужно (станок 1А240-6). Подача поперечных 
суппортов некоторых станков (1Б240-6) производится от индивидуальных ку­
лачков распределительного вала, однако часть суппортов (верхние) имеет по­
стоянное передаточное отношение, а остальные допускают плавную регулировку 
рабочего хода в пределах нескольких рабочих кулачков с соответствующим 
изменением передаточного отношения и т. д.

Раздел нормативов «Режимы резания» содержит пять карт;
подача при односуппортной обработке (карта 8 );
коррекция подач по структуре наладки при двухсуппортной обработке (кар- 

та 9);
стойкость режущего инструмента (карта 10);
скорость резания (карта 11);
усилие резания, крутящие моменты, мощность резания (карта 12).
Коррекция подач по структуре наладки при двухсуппортной (на одной по­

зиции) обработке позволяет за счет учета взаимовлияния инструментов сложной 
наладки использовать возможные резервы увеличения подачи при обеспечении 
требований по точности и шероховатости.
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1.8. НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ

В сборник включены нормативы вспомогательного времени на выполнение 
следующих работ:

наладка автоматов при переходе с обработки одной детали на другую; 
подналадка автоматов в процессе изготовления одной партии деталей; 
вспомогательное время при работе настроенного автомата; 
подготовительно-заключительное время и время организационного обслужи* 

вания при работе на автомате.
Так как продолжительность ручных работ наладчика и автоматчика зави­

сят от типа и размера автомата, то нормативами предусмотрена классификация 
автоматов по типам в зависимости от количества шпинделей и по группам в 
зависимости от наибольшего диаметра обрабатываемого прутка.

1.8.1. НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ ПО НАЛАДКЕ 
АВТОМАТОВ

Процесс наладки автоматов представляет собой совокупность работ по 
снятию инструментов и приспособлений, предназначавшихся для обработки пре­
дыдущей детали и установки инструментов и приспособлений для обработки 
детали, на которую настраивается автомат. В состав работ по наладке входят

получение задания на наладку автомата,
получение из инструментальной раздаточной кладовой необходимой для 

настройки оснастки;
наладка автомата на обработку заданной детали;
изготовление пробных деталей и предъявление их контролеру,
передача настроенного автомата автоматчику, инструктаж автоматчика
Для нормирования работ по наладке автомата в сборнике приведены укруп­

ненные, комплексные и элементные нормативы времени для всех типов и групп 
автоматов.

Укрупненные нормы на наладку автоматов (карты 13— 16) рассчитаны по 
средним величинам факторов, влияющих на длительность наладки. Содержание 
работ по наладке приведено в соответствующ их таблицах, а нормы времени 
для каждой группы автоматов даны в зависимости от количества инструментов 
в операции, квалитета обработки, применения резьбонарезного инструмента и 
времени полного цикла обработки.

Основными при расчете норм времени на наладку и техническое обслуж и­
вание автоматов являются нормативы г времени на комплексы приемов. При 
проектировании нового производства для определения необходимого количества 
и типоразмеров требуемого оборудования могут быть использованы укрупненные 
нормативы времени. Элементные нормативы рекомендуется применять при час­
тичной переналадке автоматов, например, когда необходимо заменить кулачки и 
инструменты только части супппортов и позиций или сменить шестерни только 
одной коробки скоростей или подач.

Элементные нормативы времени на обработку пробных деталей (карта 23, 
листы 12, 13 и карта 24, листы 3, 4) характеризуют среднестатистические затра­
ты времени по номенклатуре инструментов наладки. Для уточненного расчета 
затрат времени на обработку пробных деталей необходимо воспользоваться 
рекомендациями раздела «Расчет параметров настройки автомата».

По нормативам времени па комплексы приемов на наладку автоматов 
(карта 18) время на смену шестерен, смену и регулирование кулачков, пода­
ющих и зажимных цанг установлено в зависимости от типа и группы автоматов. 
Время на смену инструментальных державок дано в зависимости от характера
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и условий установки (на плоскость, в паз, в отверстие), удобства установки и 
типа инструментальной державки. Время на смену и регулировку режущих ин­
струментов дано в зависимости от вида и назначения инструмента, характера 
обработки, требуемой точности обработки.

По этим же принципам построены и элементные нормативы времени (кар­
ты 23—25). Кроме вышеуказанных нормативов в сборнике представлены нормы 
времени на изготовление пробных деталей (карта 23, лист 13) в зависимости 
от количества режущих инструментов, участвующих в обработке детали, квали- 
тета обработки и длительности машинного времени (цикла) обработки детали.

Время на получение технической документации, инструментов и приспособ­
лений из кладовой, сдачу готовых деталей контролеру, инструктаж автоматчика 
при передаче налаженного автомата установлено в зависимости от типа и груп­
пы автомата в процентах от оперативного времени на наладку автомата.

Нормативы на подготовительно-заключительное и организационное обслу­
живание для наладчика представлены в карте 22.

При расчете нормы времени на наладку автомата по нормативам времени 
на комплексы приемов и элементным нормативам следует пользоваться норми­
ровочными картами на наладку автомата (см. форму 1 на с. 14).

Для определения времени наладки на одну деталь необходимо общее время 
наладки, рассчитанное по укрупненным, на комплексы приемов или элементным 
нормативам, разделить на число деталей заданной к изготовлению партии. Число 
деталей в партии устанавливается по согласованию с плановыми органами заво­
да как средняя величина всех запусков изделий в производстве в течение года.

1.8.2. НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ ПОДНАЛАДКИ АВТОМАТОВ 
(ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ)

При обработке партии деталей на налаженном автомате возникает необхо­
димость периодической смены и регулирования затупившегося режущего инстру­
мента, регулирования частей автомата и инструмента в случае нарушения раз­
мера и чистоты обработки. Эта работа осуществляется наладчиком или автомат­
чиком при остановленном станке и относится к неперекрываемому времени тех­
нического обслуживания.

Для нормирования времени подналадки в сборнике предусмотрены укруп­
ненные, комплексные и элементные нормативы.

Так, для условий серийного производства при отсутствии данных по стой­
кости инструмента в сборнике приведена карта 17, в которой время на смену 
и регулирование инструмента выражено в процентах к машинному времени в 
зависимости от количества инструментов, участвующих в обработке, требуемой 
точности размеров, типа и группы автомата

Нормативы времени на комплексы приемов (карты 19, 20), включающие 
смену и регулировку режущего инструмента, а также время на обработку проб 
иых деталей, составлены в зависимости от типа и группы автоматов, типа и на­
значения инструментов, характера обработки, требуемой точности обработки 
данным инструментом и длительности машинного времени на полный цикл 
обработки детали. Время в картах получено суммированием элементных норма­
тивов подналадки, приведенных в карте 24.

Для определения времени технического обслуживания, приходящегося на 
одну деталь, необходимо предварительно рассчитать количество деталей, которое 
может изготовить каждый инструмент, участвующий в обработке до своего 
затупления (рассчитать стойкость инструмента в деталях Тд(1,-Л, К))-

Стойкость инструмента в деталях определяется делением ожидаемой стой­
кости Т(I, J, К) г инструмента на машинное время его работы при обработке 
детали на автомате. Затем по нормативам на комплксы приемов или элемент-
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Ф ОР МА  I

Нормировочная карта наладки автомата

Модель Завод-изго­
товитель

Наименование
детали

Наименование 
операции. №

Станок

№
п/п

Наименование
работы

Точность, дру­
гие факторы

Количе­
ство

Время, мин Nt карт

на
едини­

цу

об­
щее

элемент­
ные

комплекс­
ные

1 Сменить шестерни коробки скоростей 
н коробки подач

2 Сменить и отрегулировать кулач­
ки

цилиндриче­
ские

дисковые

3 Сменить подающую и зажимную 
цанги

4 Сменить державки продольного суп­
порта (револьверной головки)

удобно

неудобно

5 Сменить державки поперечных суп­
портов

на плоскость

в паз

б Отпегули н а н я т ь  v n n n u

жесткий
v  1 JT'i п и и о а  ю  j  u u u di

качающийся

7

проходные

Сменить и отрегулировать режущий 
инструмент

отрезные

фасонные

метчик

другие

8 Обработка пробных деталей

9 Оперативное время

10 Подготовительно-заключительное
время

И Время на наладку
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ным нормативам находят время на замену и регулирование каждого инструмен­
та и, разделив это время на стойкость в деталях, определяют время технического 
обслуживания по каждому виду инструмента, приходящееся на одну деталь.

Общее время технического обслуживания изготовления 1 детали равно сум­
ме времени по всем инструментам, участвующим в обработке.

1.8.3. НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

При изготовлении деталей на настроенном автомате необходимо периодиче­
ски затрачивать время на следующие виды работ:

подготовку прутков на рабочем месте;
снятие остатка обработанного прутка, установку и закрепление нового;
пуск и остановку станка;
периодический осмотр и контроль изготовленных деталей;
предупреждение наладчика о необходимости смены инструмента или подна­

ладки станка;
выборку готовых деталей из корыта станка или бункера и их промывку;
уборку стружки и станка.
Часть вспомогательной работы выполняется без остановки станка (перио­

дическая проверка и Измерение деталей, уборка стружки, выборка готовых дета­
лей и укладка их в тару, активное наблюдение, за работой автомата), а часть 
работ по обслуживанию автомата требует обязательной остановки станка. 
К таким работам относятся: удаление остатка израсходованного прутка и уста­
новка нового.

Для нормирования вспомогательного времени, как перекрываемого, так и 
неперекрываемого, в сборнике приведены комплексные и элементные нормативы.

В карте 21, листы 1, 2 приведено время на удаление израсходованного прут- 
ца и установку нового в зависимости от типа автомата, формы поперечного сече­
ния, диаметра прутка и длины заготовки, идущей на одну деталь (неперекры- 
ваемое время).

В карте 21, лист 3 приведено время на измерение обработанной детали 
в зависимости от вида измерительного инструмента, измеряемого размера и 
его точности.

В карте 21, листы 4, 5 приведено время на выборку обработанных деталей 
в зависимости от их веса.

В карте 21, лист 7 приведено время на уборку стружки в зависимости от 
длины заготовки, идущей на одну деталь, диаметра прутка и коэффициента 
отхода материала в стружку.

В карте 21, лист 6 приведено вспомогательное время на активное наблюде­
ние за работой автомата в зависимости от группы автомата и количества режу­
щих инструментов, участвующих в обработке детали.

Содержание работ по активному наблюдению указано в самой карте.

1.8.4. НОРМАТИВЫ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
И ВРЕМЕНИ ОРГАНИЗАЦИОННОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

Подготовительно-заключительное время и время организационного обслу­
живания при работе на автоматах нормируется раздельно: для автоматов, для 
наладчиков, для автоматчиков.

Подготовительно-заключительное время для автоматов указано в карте 22, 
лист 1 в зависимости от типа и группы автомата в процентах к оперативному 
времени и относится к неперекрываемому времени.

Содержание работ, учитываемых в подготовительно-заключительном времени 
и времени организационного обслуживания, для наладчика приведено в карте 22,
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лист 3 и в зависимости от типа автомата указано в процентах к оперативному 
времени наладки.

Подготовительно-заключительное время и время организационного обслужи­
вания для автоматчика в зависимости от типа и группы станка приведено в кар­
те 22,лист 2. Это время (содержание работы указано в карте) относится к пере­
крываемому вспомогательному времени и учитывается при определении загрузки 
автоматчика.

1.9, РАСЧЕТ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ АВТОМАТА

В норму времени автомата на одну деталь Тнв входят следующие составля­
ющие:

машинное время на обработку одной детали Т„, определяемое расчетами, 
соответствующими технологическому процессу и нормативам режимов резания;

время смены, регулировки затупившегося инструмента Тт 0 (время техоб­
служивания, приходящееся на одну деталь — по карте 17, лист i или по кар­
там 19, 20);

неперекрываемое вспомогательное время на одну деталь Тв» (карта 21, 
лист 1),

неперекрываемое подготовительно-заключительное время и время органи­
зационного обслуживания рабочего места автомата, определяемое в процентах 
к оперативному времени работы автомата (карта 22, лист 1)

__ т  I T .  Т  __  Т  З п э .
он —  1 и *Т" I ии » * п 1 и —  I оп П Г )  ,

т„ =  Т0,1 + Тт о + т„ ,»
Производительность автомата за смену в штуках деталей определяется деле­

нием времени продолжительности смены на норму времени автомата на одну 
деталь

А = Т<„
т„в '

где Тс„ — фонд времени в смену

1.10. РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ 
ОДНОЙ ДЕТАЛИ ИСПОЛНИТЕЛЯМИ

На большинстве предприятий применяется одновременное обслуживание 
автоматов наладчиком и автоматчиком

Наладчик, кроме работ, связанных с наладкой автомата, осуществляет 
смену и подналадку инструмента, проверку правильности выполнения техноло­
гического процесса и состояния работающего автомата.

Автоматчик выполняет все работы По оперативному обслуживанию рабо­
тающего автомата.

Часть работ исполнителей осуществляется при остановке автомата (непере­
крываемое время) и учитывается при определении нормы времени на изготовле­
ние деталей. Значительная же часть работ, выполняемых наладчиком и автомат­
чиком, осуществляется во время обработки деталей (перекрываемое время). 
Оно не влияет на производительность автомата, но определяет загрузку испол­
нителей и поэтому должно быть также нормировано.

Время работы наладчика и автоматчика, затрачиваемое на изготовление 
деталей, в зависимости от сложности детали и типа автомата составляет около 
25— 15% времени работы автомата, и, рассчитав величину этих затрат времени, 
можно определить число станков для одновременного их обслуживания налад­
чиком и автоматчиком.

Все элементы нормы времени обработки деталей на автомате сводятся в рас­
четно-нормировочную карту.
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2. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

2.1. ИНСТРУКЦИЯ ПО РАСЧЕТУ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ, НОРМЫ 
МАШИННОГО ВРЕМЕНИ И КУЛАЧКОВ ДЛЯ ОДНОШПИНДЕЛЬНЫХ

АВТОМАТОВ

Т А Б Л ИЦ А  1
ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ РАБОТ ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ ОПЕРАЦИЙ ДЛЯ 

ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТОВ

Номер
этапа Содержание этапа Номер карты нормативов 

или расчетная формула Исходные данные

1 Выбор инструментального мате­
риала и геометрических пара­
метров режущей части инстру­
ментов

3. 4 1. Вид обработки
2 Характер обработки
3 Обрабатываемый материал и 
его механические свойства

2 Определение длин рабочего хода 
суппортоо и каждой позиции ре­
вольверной головки

2 1 Определение длины рабочего хо­
да для каждого инструмента на­
ладки при условии их независи­
мой работы Ц, X(I, J, К), мм

Е , . (  1. J. K) =  t p . , +
+  У +  Uon

1 Эскиз наладки 
2. Величина подвода, врезания 
и перебега у, мм (значения у 
см. карту 5)

2.2 Определение длины рабочего хода 
суппорта и каждой позиции ре­
вольверной головки Lp х(1, J), мм

m axjip X(I,J, K)J 
Длина рабочего хода 
суппорта и каждой по­
зиции револьверной го­
ловки определяется как 
максимальная величина 
рабочего хода инстру­
ментов, установленных 
на суппорте

о диполнитбльноя длина ход<д, 
вызванная в отдельных случаях 
особенностями наладки и кон­
фигурацией детали мм

3 Назначение параметров размер­
ной настройки инструментов

—

3.1 Определение настроечного разме­
ра для каждого инструмента на­
ладки, подлежащего размерной 
настройке Нр(1, J, К), мм

7, листы J, 3, 5 1 Вид инструмента, материал 
режущей части
2 Обрабатываемый материал н 
его механические свойства
3 Тип станка
4. Диаметр прутка н размеры 
обработки32 Определение допусков на настро­

ечные размеры инструментальных 
блоков. Определение допусков на 
настроечные размеры кемерных 
инструментов наладки

A.(I, J )= m m JV .l, J. К)) 
7. листы 2. 4, б
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П р о д о л ж е н и е

Номер
этапа Содержание этапа Номер карты нормативов 

или расчетная формула Исходные данные

3,3 Определение нормативного коли 
чества деталей настроечных пар­
тий для каждого инструмента

7, лист 7 5. Точность заготовки и точ­
ность обработки
6. Глубина резания

4 Назначение подач суппортов для 
каждой позиции револьверной го­
ловки S (I, J), мм

4.1 Определение подач для каждого 
инструмента (блока жестко свя­
занных инструментов) при условии 
его изолированной работы 
SU(I. J. К), мм/об

8 1. Структура наладки
2. Вид инструмента
3. Обрабатываемый материал и 
его механические свойства
4. Диаметр прутка и размеры 
обработки
5. Глубина (ширина) резания 
T(I, J, К) или B(I, J, К ), мм
6. Точность заготовки
7. Точность обработки
8 Шероховатость поверхности 
9. Тип станка

4.2 Определение подач суппортов для 
каждой позиции револьверной го­
ловки Sc(l, J), мм

Sc(I,J)=m inr! S .fU .K ))  
Подача суппорта или 
позиции определяется 
как минимальная из по­
дач инструментов, уста­
новленных на данном 
суппорте или позиции 
револьверной головки

4.3 Определение координат угловых 
точек и построение областей допу­
стимых подач (при двухсуппорт­
ной обработке)

9

44 Построение линий равных значе­
ний времени рабочих ходов v — т *•» » ( *  ' "  )

у i p . d . l )

45 Определение подач позиций ре­
вольверной головки S (1,1). 
мм/об

Определяется как абс­
цисса точки пересечения 
линии равных значений 
времени с границей об­
ласти допустимых подач

46 Определение подачи поперечного 
суппорта S (I ,2 ), мм/об ЯП 21 — 5П п  ^*2)

l 9* (MJ

5 Определение стойкости инстру­
ментов наладкиT (I, J, К )*  мин

10, лист I Эскиз наладки

6 Расчет скорости резания 
Уи(1, J, К), м/мнн н частот вра­
щения шпинделя станка 
п ( I), об/мин

6.1 Определение по нормативам ско­
рости резания для каждого инст­
румента в предположении их изо­
лированной работы, м/мин

П 1. Вид, геометрические и конст­
руктивные параметры инстру­
мента, материал режущей час­
ти
2. Обрабатываемый материал и 
его механические свойства
3. Глубина (ширина) резания 

Т (I, J. К) или B (I .J ,K ) . мм
4. Подача S (1, J ) , мм/об
5. Стойкость Т (I, J, К )Р, мин
6. Форма и размеры 
прутка н детали
7 Характер обработки

6.2 Расчет частот вращения, соответ­
ствующих выбранным скоростям 
резания п (I, J, К), об/мин

n ,(l . J. К) =  
1000v.(I, J, К)

63 Определение частот вращения для 
каждого рабочего перехода 
п (1)р, об/мин

Определяется как наи­
меньшая из частот, рас­
считанных для инстру­
ментов, работающих на 
данном переходе
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П р о д о л ж е н и е

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула Исходные данные

6 4 Назначение частот вращения по 
паспорту станка для каждой по­
зиции п (I ) , об/инн

6 5 Определение коэффициентов при­
ведения частот вращения а(1) а <1> -  „ Т о

6.6 Уточнение скоростей резания по 
принятым частотам вращения

6.7 Расчет ожидаемой стойкости ин­
струментов по уточненным ско­
ростям резания T (I, J, К ) „  мин

Приложение 3

7 Уточнение числа деталей в на­
строечных партиях по принятым 
режимам резания

7.1 Определение поправочного коэф­
фициента на подачу инструмен­
тальных блоков

K s(I.J ) =
S (I.J) 

S ( I .J ) , - K st

1. Табличные значения подачи 
н скорости резания для каж­
дого инструмента наладки или 
блока. SCI. J )p. У-(1, J, К)
2. Поправочный коэффициент 
Kst на подачу по точности об­
работки
3 Принятые значения подач 
суппортов и фактические значе­
ния скоростей резания каждо­
го инструмента

7 2 Определение поправочного коэф­
фициента на скорость резания ин­
струментальных блоков

K ,( l .J )  =

- " " " 4  v .n .J .K )  1
7.3 Определение поправок на количе­

ство пробных деталей для цнстру. 
ментальных блоков Oks н О

7, лист 7

7.4 Назначение количества деталей в 
настроечных партиях для на­
стройки инструментальных бло­
ков <Х (I.J)

O - ( U )  =
— max«{Oe ( U .  K)} +
+  O j,,(I1J) - f  Q,v (I,J )

7.5 Назначение количества пробных 
деталей для настройки операции 
О.Г

0 , z =  max, j ( 0 ,  (1,J))

8 Определение ориентировочного 
времени изготовления детали
1 Ojer) * С

8 1 Определение количества оборотов 
шпинделя за время выполнения 
каждого рабочего перехода ппер(1), 
об

n” rt,) S (I.J) (I)

1. Эскиз наладки 
2 Длина рабочего хода
Ц  ж ММ

3. Подача S ( U ) ,  мм/об
4. Коэффициент приведения

* ( I )

8.2 Определение общего количества 
оборотов шпинделя, необходимого 
для выполнения рабочих несовме­
щенных переходов пр п, об

np • — 2  n**p (0

8.3 Расчет времени, затрачиваемого 
на выполнение рабочих переходов 

■* с
‘ '■  =  £ r 60

84 Определение времени на несовме­
щенные холостые ходы t*«, с

По паспорту

85 Расчет времени на обработку д е ­
тали Тв, с

т . =  Трл +  t , .
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П р о д о л  ж е и и е

Номе]
этап 2 1 Содержание этапа Номер карты нормативов 

или расчетная формула Исходные данные

9 Расчет кулачков

9 1 Определение расстояний от торца 
шпинделя до револьверной голов­
ки для каждого перехода /(1 ) ,  мм

/ ( 1 ) = / «  +  / '  +  В +  
+  (8.. 10)

1 Размер державки с инстру­
ментом 4 , мм
2 Размер детали, находящейся
HUP' лЛлэ/чптми и ■■

9 2 Расчет установочного расстояния 
от торца шпинделя до  револьвер­
ной головки / уст, мм

f̂cr /пни "4* 4i
/imii|{/ (I ) }

' П11С UU|JdUUTKH с , мм
3 Ширина отрезного резца,В, мм
4 Максимальные радиусы ку­
лачков R(11„ ,  мм

9 3 Определение конечных радиусов 
кулачка револьверной головки в 
конце каждого перехода R* (1) ,,мм

Rmaxp,
5 Наибольший ход револьвер­
ной головки /т „ ,  мм (по паспор­
ту)

94 Определение конечных радиусов 
поперечных суппортов RK(1), мм

9 5 Определение начальных радиусов 
кулачков револьверной головкн и 
поперечных суппортов, мм

R .( l )  =  R . ( ‘ ) -

9 6 Определение числа сотых кулачко­
вых дисков для выполнения холос­
тых ходов а, *

Приложение 4

9 7 Определение числа сотых кулач­
ковых дисков для выполнения ра­
бочих ХОДОВ Ор х

<Zp x —  100 CL% x

9 8 Определение количества согыч 
для выполнения отдельных рабо­
чих переходов а (> х(1)

%  \  (1) —  — n»̂ p ( 0  Пр И

10 Расчет длительности цикла н под­
бор сменных шестерен

10 1 Определение количества оборотов 
шпинделя, необходимого для изго­
товлении одной детали пЛ, об

.. «■ 100 
ПЛ л

«

1 Суммарное количество о б о ­
ротов шпинделя для выполне­
ния рабочих переходов п,, ч, об
2 Количество сотых на рабочне 
переходы „
3 Частота вращения шпинделя, 
принятая за основную л***, 
об/мин

10.2 Определение длительности цикла 
t„  с

* _ пл-б0 
11 Поем

10 3 Уточнение по паспорту станка дли­
тельности цикла и выбор сменных 
колес

Паспорт станка 
Приложение 4

(1 Проверочный расчет по мощности 
резания

11 1

П.2

Определение мощности резаки я 
для каждого инструмента 
N(1. J. К),, кВт
Расчет наибольшей за период рд- 
боты станка суммарной мощности 
резания 2  N (I,J , К), равной сумме 
мощностей одновременно работа­
ющих инструментов

12 1. Бил инструмента
2 Обрабатываемый материал »  
его механические свойства
3 Глубина (ширина) резання 
t ( l .J .K )  или B ( l .J ,K )  мм
4 Подача м м /об
5 Скорость резания v (I , J, К), 
м/мнн
(i Эскиз наладки
7. Эффективна и мощность N^,
кБт

П.З Проверка по мощности двигатели 
Исли условие не выполняется, го 
следует проверить дшматель на 
пиковую нагрузку и на нагрев 
(см приложение 5)

£ N ( 1 . J . K X 1 , 2 N *

I iiinHMHM. 1 гмин*)’ гунноргя (J, ( - pi'iNui.n |»mm тжмим J 2 - mmi'pvinwr tyimo|»TaJ.
Hump Н1КТ|>умснг.1 it» i -м ^ттрте
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2.2. ИНСТРУКЦИЯ ПО РАСЧЕТУ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И НОРМЫ 
МАШ ИННОГО ВРЕМЕНИ ДЛЯ МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ

АВТОМАТОВ

Т А Б Л И Ц А  2

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ РАБОТ ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ ОПЕРАЦИЯ 
ДЛЯ МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ АВТОМАТОВ

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула

Исходные данные

1 Выбор инструментального мате­
риала и геометрических парамет­
ров режущей части инструментов

3,4 1. Вид инструмента
2. Характер обработки
3. Обрабатываемый матери­
ал и его механические свой»- 
ства

2 Определение длины рабочего хода 
суппортов /.р х (1, J ) |». мм

2 I Определение длины рабочего хо­
да для каждого инструмента на­
ладки при условии их независи­
мой работы Lj,, (I.J.K), мм

L\\ х ( I»J. К) =  +  у +  £дин

Для фасонных тангенци­
альных DOTH он.
^ l= 4 - V d^ d{

1. Эскиз наладки
2 Величины подвода, вре­
зания и перебега у, мм (зна­
чения у см карту 5)
3 Дополнительная длина 
хода, вызванная особенно­
стями наладки и конфигура­
цией детали Laou, мм
4 Диаметры обработки 
(длл фасонных танген­
циальных резцов), началь­
ный d, мм к конечный di, 
мм
5. Нормали кулачков 
6 Передаточное отношение 
рычагов Г

2 2 Определение длины рабочего хо­
да суппорта как наибольшей ве­
личины рабочего хода инструмен­
тов, установленных на суппорте

Л 1 ) р = т а х ,к (^ я( и .К ) !  
Z-i> *(1.2)|* =  тахь{£р *(1,2,К)|

2 3 Расчет подъема рабочей части ку­
лачка для каж дою  суппорта 
hp(1), мм

M D  -

2 4 Подбор по нормалям кулачков, 
имеющих подз.омы h (1), ближай­
шие (большие) к расчетным

Паспорт станка

2 5 Уточнение длин рабочих ходов 
tp ,, мм, по установленным вели­
чинам подъемов кулачков

/-Р,(1. J) =  li(I) г

3 Назначение параметров размер­
ной настройки инструментов

3 I Определение настроечного разме­
ра для каждого инструмента на­
ладки, подлежащего размерной 
настройке Н,, (I,J,K ), мм

7, листы 1, 3, 5 1 Вид инструмента, мате­
риал режущей части 
2. Обрабатываемый матери­
ал и его механические с в о й ­
с т в а
Л Тин станка
4 Диаметр прутка и разме­
ры обработки

3 2 Определение допусков па настро­
ечные размеры инструментальных 
блоков Определение допусков на

(l,J )= m in ,{6 (l (U .K )l 

7, листы 2, 4, 0



П р о д о л  ж е  н и е

Номе
этапа

р Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула

Исходные данные

настроечные размеры немерных 
инструментов наладки

5. Точность заготовки и точ­
ность обработки

3.3 Определение нормативного коли­
чества деталей настроечных пар­
тий для каждого инструмента

7, лист 7
■ 6 Глубина резания

4 Назначение подач суппортов 
S (I,J). мм/об

4 1 Назначение подач для каждого 
инструмента S* (I, J, К ), мм/об, и 
подач суппортов $с (I, J), мм/об. 
при условии их изолированной 
работы

St (I,J) =  min.|S. (I.J.K)) 1. Эскиз наладки
2. Вид инструмента
3. Тип станка
4. Обрабатываемый матери­
ал и его свойства
5 Точность заготовки и точ- 
кость обработки
6 Диаметр прутка и разме­
ры обработки
7. Длины рабочих ходов 
продольного и поперечных 
суппортов

42 Определение координат угловых 
точек и построение областей до­
пустимых подач для каждой по­
зиции многошпиндельного авто­
мата

9

4.3 Построение линий равных значе­
ний времени рабочих ходов для 
каждой позиции

у =  х i i i b S L
у i p . ( 0

4.4 Определение скорректированных 
подач инструментов, установлен­
ных на продольном суппорте 
S (1,1), мм/об

Определяется как абсцисса 
точки пересечения границы 
области допустимых подач 
с линией равных значений 
времени рабочих ходов

45 Определение подачи продольного 
суппорта как наименьшей из рас­
считанных

S ( l ) f — min(|S (I.l))

4.6 Определение числа оборотов 
шпинделя за поворот распредели­
тельного вала на рабочем ходу

.  _  ip . t O  
Прр ' S( l )p

4.7 Назначение по паспорту станка 
числа оборотов пр, об

Паспорт станка

4.8 Уточнение подач суппортов в со­
ответствии С Принятым Пр S (i) = A i i i L

ПР
S (1,2) - Ь . ( 1 . 2 )

Пр

5 Определение стойкости каждого 
инструмента в минутах времени 
резания Т (U ,K )P

10.лист 2 1. Длина резания (1,J,K), 
мм
2. Длина рабочего хода

мм

6 Расчет скорости резания V„(I,J,K). 
м/мин, и частоты вращения шпин­
деля станка n„ (I.J.K), об/мин

61 Определение по нормативам ско­
ростей резания инструментов в 
предположении их изолированной 
работы V* м/мин

11 1. Вид, геометрические и 
конструктивные па ра метры 
инструментов, материал ре­
жущей части
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П р о д о л  ж е  н и с

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула

Исходные данные

6.2 Расчет частоты вращения для 
каждого инструмента na(I,J,K), 
об/мин. Если рассчитанные в 
п. 6.2 значения различаются более 
чем в 2 раза, целесообразно пере­
смотреть наладку с целью их вы­
равнивания

п> (U K )  =
1000V. (U K )  „

2. Обрабатываемый матери­
ал н его механические свой­
ства
3. Глубина резания, 
t (U K ) ,  мм
4. Подача S (I ,J ),mm/ o6
5. Стойкость Т ( U K ) p,mhh
6 Форма и размеры прутка
7 Характер обработки 
8. Паспорт станка

л!Э
При невращакнцемся инст­
рументе и в  1.
При вращающемся инстру­
менте: 
для сверл 

I
И l + i
для разоерток 

1
и =  i - i

6.3 Назначение частоты вращения 
шпинделя по паспорту станка. Не 
рекомендуется превышать мини­
мальное расчетное значение более 
чем на 10— 15%

n =  mmu>K(n (i.J ,K ))

6.4 Определение параметров наладки 
резьбонарезной позиции

1. Вид, геометрические и 
конструктивные параметры 
инструмента, материал ре­
жущей части
2. Обрабатываемый матери- 
ал и его механические свой­
ства
3. Диаметр резьбы, точ­
ность, шероховатость по­
верхности

6.4.1 Расчет наладки при нарезании 
резьбы на одной позиции

6 4.1.1 Определение скорости резьбона- 
резаиня VHp, м/мин, и скорости 
вывинчивания (свинчивания) VBp, 
и/мин

11, листы 7— 11 

V . «  1,5V.

6.4.1.2 Расчет относительной частоты вра­
щения шпинделя резьбонарезного 
устройства (инструментального 
шпинделя) при нарезании Пд„» 
об/мин

„ _I000VH р
ndi

6.4.1.3 Расчет коэффициента нарезания I/ Пети я
К ’ ~  п

6.4.1.4 Назначение по паспорту коэффи­
циента нарезания К и коэффици­
ента вывинчивания К» подбор зуб­
чатых колес. Если значение рас­
четного меньше минимального таб­
личного 1 ,̂ то уменьшить частоту 
вращения рабочих бГпннделеЙ до 
величины, определяемой по фор­
муле
Найденное значение п корректи­
руется по паспорту станка.
Эго значение п используется для 
дальнейших расчетов

1000vMB
*Kamjn(Te((j )

6.4.1.5 Расчет фактических скоростей на­
резания V» м/инн. и вывинчива­
ния (свинчивания) V» м/мин

„  л -d-n-K . 
1000

17 я -d-n-Ki 
1000

23



П р о д о л ж е н и е

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула

Исходные данные

6 4.16 Определение углов поворота рас­
пределительного вала для выпол­
нения переходов нарезания резь­
бы и вывинчивания (свинчива­
ния) инструмента

Ор,*^М
P - v K j  

*  p -n f -K .

Орж— угол рабочего поворо­
та распределительного вала 
станка, L fl  — длина рабо­
чего хода для резьбонарез­
ного инструмента, р — uiai 
резьбы;

6.4 Л .7 Проверка условия достаточности 
угла поворота распределительного 
вала для выполнения переходов 
нарезания и вывинчивания 
Бели условие не выполняется, уве­
личить количество оборотов шпин­
деля за поворот распределитель­
ного вала на рабочем ходу до ве­
личины, определяемой по формуле 
Найденное значение корректирует­
ся по паспорту станка, затем по­
вторить пп 4 8, 6 4 I 6

а И 4~ 4 “ Орев ^  °Г «
• pci

п _  пр ** м. * X  
Р (®Р * <гр*ч)

х(к+к)

*{*» — угол поворота рабо­
чего вала на реверсирование 
инструмента

6 4  18 Расчет шагов спиралей участков 
нарезания и вывинчивания кулач­
ка

Г„ =  0.9 3600
ttp X **П|>

-г t , 360е -р-Пр-Ки
i a — М «р *’ *пр

Рис. 1

»ир— передаточное отноше­
ние рычагов привода устрой­
ства независимой подачи

Во избежание повреждения ниток формируемой резьбы из-за погрешностей механизма неза­
висимом подачи, вызывающих нарушение осевого перемещения инструментального шпинделя, вели­
чина подъема рабочего хода кулачка занижается на 10 % , что учтено в формуле (Т„) коэффициен­
том 0,9 и коэффициентом !,i в формуле (Тп)

Величина возможного суммарного рассогласования осевых подач инструментального шпинделя 
и резьбообразующего инструмента должна компенсироваться специальной оснасткой, например 
резьбонарезными патронами, обеспечивающими возможность осевой компенсации (ОСТ 84-1978— 82).

6 4 2 Расчет наладки при нарезании 
резьбы на двух позициях

6.4.2.1 Выполнение пп 6 4.1.1—6 4.1.6 
для каждого резьбонарезного ин­
струмента

6 4.2.2 Расчет крутящего момента реза­
ния для каждого резьбонарезного 
инструмента (выполняется при об­
работке автоматных и углеродис­
тых сталей)

12,лист 6

64 2 3 Выбор варианта обработки резьб 
Если указанное условие выполня­
ется, то возможна одновременная 
(параллельная) обработка резьб 
на позициях, если не выполняется, 
то возможна только последова­
тельная обработка резьб

^VP, +  V̂p, <с Мфд,*, М*Рдо„ — допустимый* мо­
мент, передаваемый электро­
магнитной муфтой привода 
резьбонарезного устройства 
станка (см паспорт станка)

6 4.2.4 В случае одновременной (парал­
лельной) обработки резьб выпол­
нить п. 6.4.1.7 для наибольших зна­
чений и,Р| и сц В случие последо­
вательной обработки резьб кроне-

a«i 4^ а*« 4~ “ п* +  в., 4*
4” х

— суммарный угол по­
ворота распределительного 
вала на реверсирование ин­
струмента 3 (!,,«»
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П р о д о л ж е н и е

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
нлн расчетная формула Исходные данные

рить условие достаточности угла 
поворота распределительного вала 
для выполнения переходов нареза- 
ния и вывинчивания

Если условие не выполняется, уве­
личить количество оборотов шпин­
деля за поворот распределительно­
го вала на рабочем ходу до вели­
чины,определяемой по формуле 
Найденное значение корректирует­
ся по паспорту станка, затем по­
вторить пп. 4 8

и - -  а . +

+  Е . )  +  « " " ( К , +

+ к . ) 1

6.4.2 5 Выполнение л. 6.4.1 8 для «каждой 
резьбонарезной позиции Рис. 2, 3

6.5 Уточнение скоростей резания по 
принятой частоте вращения шпин­
деля

V -  10Хи
6 6 Расчет ожидаемой стойкости ин­

струментов Т (I.J.K), мин
Приложение 3

7 Уточнение числа деталей в настро­
ечных партиях по принятым режи­
мам резания

1 Табличные значения по­
дачи и скорости резания для 
каждого инструмента на- 
ладки или блока 
S (U )p ; V, (I,J,K)7.1 Определение поправочного коэф­

фициента на подачу инструмен­
тальных блоков

7 2 Определение поправочного ко­
эффициента на скорость реза­
ния инструментальных блоков

К (1 J) —mm f-V 2 Поправочный коэффици­
" ( Х й л к Г ент К»т на подачу по точ­

ности обработки

7.3 Определение поправок на коли­
чество пробных деталей для ин­
струментальных блоков #Ок1 и 
Ои

7, лист 7 3. Принятые значения по­
дач суппортов и фактиче­
ские значения скоростей ре­
зания каждого инструмента

7.4 Назначение количества деталей 
в настроечных партиях для на­
стройки инструментальных блоков
a  ( U )

0 .(1 , J) = m a x kO ,(U ,K )  +  
+  Ok. <I,J) +  Ou,(I.J)

7.5 Назначение количества пробных 
деталей для настройки операции 
CU

Q , r =  m a x t j{0 (U )>

8

8.1

Определение времени цикла ра­
боты станка Тц, мин 
Расчет времени рабочего хода Тр. ) 
мин

7  __JV
1 р я _ Т

1. Количество оборотов 
шпинделя за поворот рас­
пределительного вала на ра­
бочем ходу пр об

8.2 Определение времени цикла ра­
боты станка Т„, мин

Тц — Tp я -f- Т* ж Время холостого хода Т|Х, 
мин (по паспорту станка)
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П р о д о л ж е н и е

Номер
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов 
или расчетная формула

Исходные данные

9

9.1

Проверочный расчет по мощности 
резания
Определение по нормативам мощ­
ности резания для каждого ин­
струмента наладки N (I.J.K), кВт

12
1. Вид инструмента
2. Обрабатываемый матери­
ал и его механические свой­
ства
3. Глубина резания t(I,J,К), 
мм
4. Подача S(I,J), мм/об
5. Скорость резания 
V(I,J,K), мм/об
6. Эскиз наладки
7. Эффективная мощность

9.2 Расчет наибольшей за период ра­
боты станка суммарной мощности 
резания SN(ltJ,K)t равной сумме 
мощностей одновременно работа­
ющих инструментов

93 Проверка по мощности двигателя 
Nab. Если условие не выполняет­
ся, то следует проверить двига­
тель на пиковую нагрузку и на 
нагрев (см. приложение 5)

SN(!.J,K) <  1.2N*

двигателя Ы»ф,кВт (или но­
минальная МОЩНОСТЬ Njm» 
кВт, и коэффициент полез­
ного действия станка tj)

1. Для автоматов, у которых привод продольного и поперечных суппортов 
осуществляется от постоянных кулачков, этапы расчета 4.3—4.5 не выполняются; 
для автоматов, допускающих бесступенчатое регулирование длины рабочего хода 
на некоторых позициях, выбор кулачков целесообразно проводить в такой после­
довательности:

по длине рабочего хода выбрать кулачок (подъем рабочей части);
определить величину передаточного отношения рычагов кулисного меха­

низма.
2. Для чистовых переходов рассчитанные величины подач инструментов 

необходимо сравнить с подачами, допустимыми по шероховатости (карта 8 
лист 4) и для дальнейших расчетов принять меньшую из сравниваемых по­
дач.

3. Для наладок с невысокими требованиями по точности выполняемых раз­
меров (II, 12 квалнтета) этапы расчета 4-2—4-5 можно опустить. В этом случае 
количество оборотов шпинделя за поворот распределительного вала на рабочем 
ходу Пр определяется как наибольшее из п», рассчитанных для каждого суппорта 
отдельно.

4. Если при уточнении подач будут получены значения меньше минимально 
допустимых (см. примечания к листам карты 8), то необходимо применять реко­
мендуемые примечаниями величины подач, пересчитать длины рабочих ходов 
инструментов и провести необходимую корректировку расчетов, начиная с эта­
па 4.3.

5. Этапы расчета 6.1 и 6.2 можно проводить только для лимитирующих 
инструментов.

Примечания:  1.1 — номер позиции, J — номер суппорта (J =  1 — 
продольный суппорт, J =  2 — поперечные суппорта), К—номер ин­
струмента на J-м суппорте.

2. Для продольного суппорта вместо обозначения (1,1) и 
S(1.1) используются обозначения £^х (1) и S(l).
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Рис. 1. Развертка кулачка подачи 
для резьбонарезной позиции

П р и м е ч а в *  я: 1. Пря построен*! профвая кулачка значения вараметроа а* ■ а* округляются до ближайшего большего 
числа, оканчивающегося на 0 идя 5.

2 Для стандартных кулачхо* высота Н ■■ 7 мк

положения кулачков подач при па рал- подач при последовательной работе инструментов на
лельной работе инструментов на по- позициях

зицнях



2.3. ИНСТРУКЦИЯ ПО РАСЧЕТУ НОРМЫ ВРЕМЕНИ 
ДЛЯ ОДНОШПИНДЕЛЬНЫХ И МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ АВТОМАТОВ

Т А Б Л И Ц А  3

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ РАБОТ ПРИ ПРОЕКТИРОВАНИИ ОПЕРАЦИЙ 
ДЛЯ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ И МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ АВТОМАТОВ

Номе) Содержание этапа Номер карты нормативов или
этапа расчетная формула

i Расчет нормы бремени на одну деталь для автомата 
(без учета времени наладки)

Тцгг — Ты +  Тто +  Тям -f- Тпзн

1 I Машинное время на обработку одной детали Тм — Тр х +  Тх X

I 2 Расчет времени технического обслуживания
171 По укрупненным нормативам

2 По комплексным нормативам т „  =  ztT„ (U .K )

определение времени техобслуживании каждого 
перехода, приходящегося на одну деталь

. м , к , _ U .O.J.K)

определение времени техобслуживания каждого 
инструмента, участвующего в обработке

19—20

определение Стойкости каждого инструмента в Т n J K ) -  Т< ы. К)
деталях Т л ( М Л ) -  t p ( U K )

3 По элементным нормативам 24

1 3 Расчет неперекрываемого вспомогательного времени 
на одну деталь Тон*

21по комплексным нормативам
по элементным нормативам 25

1.4 Расчет неперекрываемого подготовительно-заключи­
тельного времени и оргобслуживания

-Г T 3,13 IJ liun --  Ion j QQ

1.4 1 Определение оперативного времени обработки одной 
детали на автомате Ton5=1 T* -f- Тин

1.4 2 Определение апэн 22, лист 1

2 Расчет нормы времени наладки автомата Тц»л

2.1 Расчет оперативного времени наладки:
13— 161. По укрупненным нормативам

время на смену цанг (учесть при необходимости) 18

2 По комплексным нормативам
определение времени на смену шестерен коробок 
скоростей и подач 18

определение времени на смену и регулировку 
кулачков

18

18определение времени на замену подающих и 
зажимных цанг

18определение времени на замену и регулировку 
державок поперечных суппортов
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П р о д о л ж е н и е

Номег
этапа

Содержание этапа Номер карты нормативов или 
расчетная формула

определение времени на замену и регулировку дер­
жавок продольного суппорта
определение времени на замену и регулировку дер­
жавок револьверной головки 
определение времени на регулирование упоров 
определение времени и а установку и регулирование 
режущего инструмента
определение времени на обработку пробных деталей 
определение оперативного времени наладки

18

18
18

18
23
Т0п мал — 2Т

2 2 Расчет подготовительно-заключительного времени на- -Р -у- апз нал 
* пз мал *оп нал * jqq

ладки автомата

2.2 1 Определение аПЗ|14Л 22

2 3 Определение полного времени наладки Тцдл — Топ нал Т„з пал

24 Расчет времени наладки, приходящегося на изготов­

ление одной детали (N — размер партии деталей)

т, Тцад 
»ИД N

3 Расчет времени изготовления одной детали на авто­
мате с учетом наладки Тст =  Т„,т +  Т||Д

4 Расчет нормы времени на изготовление одной детали 
автоматчиком

4 1 Определение перекрываемого работой станка вспомо­
гательного времени автоматчика Твп 21

42 Определение времени на периодические измерения 
изготовляемых деталей

T„3M =  K a 2 t l[3M(I ,J .K )  
0,03 — 0,06»

42 1 Определение времени измерения каждым инструмен­
том 21

43 Определение времени сбора деталей в тару 21

4.4 Определение времени выборки мелких деталей из 
стружки 21

45 Определение времени для уборки стружек от станка 21

4.6 Определение подготовитель но-заключительно го времени 
и времени оргобслуживания рабочего места автомат­
чика 22

5 Расчет нормы времени на изготовление одной детали 
наладчиком

51 Определение времени на активное наблюдение за ра­
ботой автомата 21

52 Определение времени измерения детали наладчиком
Тиэм н

Тизи н “  Кя21„зм (I.J .K ). 
К„ =  0,02 -  0,04

5.2.1

5.3

Определение времени на измерения каждым инстру­
ментом
Время оргобслуживания и личных потребностей на­
ладчика

2!

23

29



3. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ 
НОРМ ВРЕМЕНИ И КУЛАЧКОВ ПРИ ОБРАБОТКЕ 

ДЕТАЛЕЙ НА АВТОМАТАХ

3,1. ОБРАБОТКА ДЕТАЛЕЙ НА ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОМ
АВТОМАТЕ

В качестве примера разработки технологии, расчета нормы времени и кулач­
ков рассмотрим обработку детали *Пробка> (рис, 4) на одношпинделъиом
токарно-револьверном автомате 1Б136.

Деталь изготавливается из калибро­
ванного холоднотянутого прутка диамет­
ром 36 мм с точностью по 12 квалитету 
из стали 45 с твердостью НВ 1,75 ГПа

Определение режимов резания и нор­
мы времени выполняется в последова­
тельности, приведенной в методических 
указаниях. Исходные данные, геометри­
ческие параметры и эскизы обработки по 
переходам приведены на рис. 4 и 5.

Расчет режимов резания и нормы 
времени выполняются для условий дей­
ствующего производства: норма обслу­
живания для одного автоматчика Н, =  
=  3 станка; техническое обслуживание 
осуществляет автоматчик. Программа вы­
пуска I млн. шт/год.

Рис. 4. Чертеж детали «пробка» заготовка — 
калиброванный холоднотянутый пруток 
0 3 6  мм по 1Т 12

3.1.1. ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА (КАРТА 3) 
И ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 

(КАРТА 4)
Инструментальные материалы и геометрические параметры режущей части 

инструмента, выбранные по рекомендациям карт 3 и 4 с учетом особенностей 
конфигурации детали, приведены в табл. 4.

№
п/п

Инструмент Инстру­
ментальный

материал

Геометрические параметры 
режущей части

Y,
град

а.
град

<Р.
град град

2<р.
град

г.
мм

1 Резец проходной Р6М5 15 8 90 15 _ 0,5
2 Резец проходной Р6М5 15 8 90 15 — 0,5
3 Сверло Р6М5 _ 12 _ _ 90 —
4 Сверло Р6М5 _ 12 _ _ 120 —
5 Резец фасочный Р6М5 20 10 45 _ — 1,0
6 Резец проходной Р6М5 20 10 90 15 — 1.0
7 Резец фасонный Р6М5 15 10 _ _ — —
8 Плашка Р6М5 20 12 20 _ — 2,0
9 Резец отрезной Р6М5 15 10 — — — ,—
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Рис. 5. Структура наладки иа токарно-револьвер­
ном автомате



3.1.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЛИНЫ РАБОЧЕГО ХОДА (КАРТА 5)

Определение длины рабочего хода каждого инструмента наладки проводится 
в предположении их независимой работы по формуле

LPi(I,J,  К) =  -̂рез +  у +  А̂ОП,
где К — номер инструмента; J — номер суппорта (J =  1 — для револьверной го­
ловки, J =s 2 — для поперечных суппортов); I — номер позиции. У рассчитывае­
мой наладки есть некоторые особенности. Во-первых, для сверла на поз. II дли­
на врезания у ,р принимается равной нулю, а длина резания £ Р« — глубине 
центровочного отверстия, т. е, Ь х̂ (2, J, 3) = 6  +  2 =  8 мм. Во-вторых, для 
сверла 0 10  мм (поз. III) по карте 5 длина врезания у»Р=  3 мм, однако от момен­
та касания инструментом заготовки (на диаметре 10 мм) до момента, когда свер­
ло начнет работать на полной глубине, инструмент переместится на 2 мм. Это 
вызвано разностью двойных углов в плане центровки и рассматриваемого свер­
ла. Поэтому в данном случае увр =  2 мм, но длина резания будет отличаться от 
указанной на эскизе и может быть рассчитала по формуле

Lpe* — L>m*— у»р— а',
где а' — величина фаски (а' =  1 мм). Тогда Lp„  = 1 5  — 2 — 1 =  12 мм.

Рассчитанные величины рабочих ходов приведены в графах 7 и 8 «Расчет­
ной карты» (табл. 5).

3.1.3. НАЗНАЧЕНИЕ ПАРАМЕТРОВ РАЗМЕРНОЙ НАСТРОЙКИ 
ИНСТРУМЕНТОВ (КАРТА 7)

В соответствии с методическими указаниями по карте 7 (листы 1— 7) для 
каждого немерного инструмента наладки определяются: настроечный размер 
НР и допуск на настроечный размер бн. Так, для проходных резцов, выполняю­
щих обточку диаметром 32 и 28 мм, по листам 1 и 2 карты 7 имеем:

Нр == dmm +  ДТ.Клс- К*,- Кдт, 
бн =  бн • Кбс • Кбм • К*о* К*т.

Для обработки по 12 квалитету:
НР =  31,75 +  0 ,025.1,0* 1,1 * 1,25 =  3 1,785 мм, 

бн =  0,09 • 1,0 * 1,0 • 0,95 * 0,95 =  0,081 мм.
Для обработки по II квалитету:

Нр=  27,9 +  0,014-1,0-1,1 -1,3 =* 27,92 мм, 
бн =  0,05- 1,0* 1,0-1,0-0,9 =  0,045 мм.

По листу 7 карты 7 определяется базовое количество пробных деталей для 
каждого инструмента при условии их независимой работы:

Об| =  6 деталей; Оа2 =  5 деталей.
Согласно пп. 3.2, 3.3 «Инструкции» осуществляется корректировка допусков 

и количества пробных деталей для настройки инструментальных блоков. Таким 
образом:

бн(1,1) =  0,045 мм; Оа(1,1) =  6 деталей.
В расчетной карте (табл. 6) приведены необходимые исходные данные, по­

правочные коэффициенты и результаты расчетов для всех инструментов и инстру­
ментальных блоков рассматриваемой наладки.

При назначении параметров размерной настройки для широких, фасонных,
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отрезных и канавочных резцов используются табличные рекомендации для под­
резных резцов, так как точность их положения также обеспечивается регули­
ровкой упоров.

3.1.4. НАЗНАЧЕНИЕ ПОДАЧ СУППОРТОВ И РЕВОЛЬВЕРНОЙ
головки

В соответствии с методическими указаниями по карте 8 (листы 1— 11) оп­
ределяют подачи каждого инструмента в предположении их независимой работы. 
Так, для проходных резцов, производящих обточку диаметров 32 и 28 мм, по 
листу I карты 8

Sh(2 ,1 ,1 /2 ) =  St. К ,и. Кзр*Кзо«Кзс-Кзт.
В данном случае в револьверной головке закреплено два проходных резца. 

Начальный диаметр первого резца d =  36 мм, второго — 32 мм. Суммарная глу­
бина резания t =  4 мм. Для t ^  4,9 мм и d =  32 мм определяется табличное 
значение подачи S r =  0,16 м м /об.

Поправочные коэффициенты составляют:
К *«=  1,1 (НВ =  1,75 Г П а);
Кзр =  1,0 (резцы нормальные проходные);
Kso =  0,9 (d/L =  36/58 =  0,62);
Ksc =  1,0 (1Б 136 — станок средней группы);
Кзт= 1,0 (пруток 12 квалитета точности и после обработки требуется получить 
12 квалитет).

Тогда S « (2 ,l , l /2 )  =  0,16-1,1 ■ 1,0-0,9-1,0-1,0  =  0,16 м м /об.
Для сверла в соответствии с рекомендациями листа 8 карты 8 получаем

Sk(2,1,3) =  Sr- К.«-К.о;К.с-К.т=: 0 ,22 .1 ,Ы ,0-1,0-1,0 =  0,24 мм/об.

В качестве подачи на поз. II револьверной головки необходимо выбрать 
наименьшую из подач инструментов, работающих на данной позиции, поэтому 
Sc(2 ,l) — 0,16 мм/об.

Для фасонного резца по листу 6 карты 8

S. (4,2,1) =  Sr- Кз-. Кзэ.
Табличная подача для di =  27 мм и В =  26 мм составит ST =  0,06 м м /об. 
Поправочные коэффициенты:

К ,-=  1,1 ( Н В =  1,75 ГП а);
К»э =  1,0 (обработка без роликовой опоры ).

Тогда Sc (4,2) =  S„ (4,2,1) =  0,06-1,1 • 1,0 =  0,066 мм/об.
Но так как на этой поверхности требуется получить шероховатость Rz =  20, 

с учетом примечания к листу 6 принимаем подачу Sc (4,2) =  SH (4,2,1) =  
=  0,05 м м /об.

Аналогично, учитывая рекомендации листов карты и примечания, рассчиты­
вают подачи остальных инструментов (графа 9), суппортов и позиций револь­
верной головки (графа 10 «Расчетной карты» см. табл. 5 ).

Таким образом, получены все подачи по переходам для условий односуп­
портной обработки. Однако, по эскизам наладки видно, что переходы чистового 
обтачивания 0 2 1 ,8 6  мм (под резьбу) и фасонного точения выполняются одно­
временно. Поэтому, выбранные подачи Sc (4,1) и Sc (4,2) должры быть скоррек­
тированы в зависимости от структуры наладки и соотношения суммарных глу­
бин резания инструментов, работающих с револьверной головки и поперечного 
суппорта (карта 9 ).
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подачам 5с (4,1) =  0,14 мм/об,
Se (4,2) = 0 ,0 5  мм/об, соотно-
шению t (4,1) /t  (4,2) =  3 /2 6 =  stvHW  ■
=  0,12 и известной структуре 
наладки (проходной резец — 
фасонный резец) по листу 3

■ ^ ------ >~л--------1---
&  S/itH* 92В Ш*9И S?>»* 

тп-цгг
определяют координаты угло­
вых точек Х (4) =  0,25 мм/об н Рис‘ 6- 0бласть допустимых подач (IV позиция, автомат
Y (4) = 0 ,0 5  мм/об (согласно '
примечанию к листу 3).

Построение области допустимых подач и линии равных значений времени 
выполняется согласно методическим указаниям.

Подача IV позиции револьверной головки, скорректированная для условий 
двухсуппортной обработки, определяется по рис.6 как абсцисса точки пересече­
ния линии равных значений времени с границей области допустимых подач. 
В рассматриваемом случае S (4,1) =  0,22 мм/об.

Для расчета подачи фасонного резца используется уравнение линии равных 
времен

В графе 12 «Расчетной карты» (см. табл. 5) приведены подачи суппортов 
и револьверной головки на рабочих позициях.

Стойкость инструментов определяется по рекомендациям карты 10.
При назначении стойкости необходимо учитывать, что расчет ведется для 

условий действующего производства, поэтому должен быть учтен коэффициент 
Кт, значения которого приведены в примечании к карте (при Н о=  3, Кт =  1,9). 
Кроме того, как видно из позиционных эскизов, в основном обработка на каждом 
рабочем переходе ведется не одним, а группой параллельно работающих инстру­
ментов. С учетом этого стойкость проходных резцов определится как Т (2 ,1, у 2)Р =  
=  30-1,9-2 =  115 мин.

Для фасонного резца Т (4, 2, 1)р =  45* 1,9-2 =  170 мин, а отрезного — 
Т(6, 2, 1)р =  45-1,9 = Й 5  мин.

Рассчитанные стойкости инструментов занесены в графу 13 «Расчетной кар­
ты» (см. табл. 5).

В соответствии с рекомендациями карты 11 определяются скорости резания 
для каждого инструмента в предположении их изолированной работы.

Скорость резания для сверла диаметром 10 мм по листу .4 карты 11 рассчи­
тывается по формуле

Табличное значение скорости при подаче S =  0,2 мм/об, Vr =  22 м/мин. 
Поправочные коэффициенты составляют:

К™ =  0,8 (Н В =  1,75 ГПа);
Kvt*= 1,0 (Т =  95 мин);
К»,, =  1,0 (Р6М5 — быстрорежущая сталь нормальной производительности); 
Kwl =  1,0 (длина отверстия L =  15 мм меньше 2D =  2-10 =  20 мм).

S (4,2) =  S (4,1) =  0,22 0,031 мм/об.

3.1.5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ СТОЙКОСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

3.1.6. РАСЧЕТ СКОРОСТИ РЕЗАНИЯ И ЧАСТОТ 
ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ

V .(3 ,1,1) =  Vt-K ,.-K ,t-K ,«-K vi.
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РАСЧЕТНАЯ КАРТА ДЛЯ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ
Т А Б Л И Ц А  5

№
п/п

Но­
мер

перех
Инструмент мм

У*.
мм

У»р.
мм

У«р,
мм

М  IAK), 
мм

М 1Л
мн

S„(U.K).
мы/об

SdCU),
мм/об

X (l)/Y  (I)
мы/об

T (U .K ),,
мин

V„(I.J,K)
м/мкн

n«(l,J,K),
об/мин

П(1)р>
об/мин

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

1 Резец про­

ходной

50,2 1.5 — — 51.7 0,16 115 46,5 410

2 3 Резец про­

ходной

24,2 1.5 — -— 25,7 51,7 0,16 0,16 — 0,16 115 46,5 460 410

3 Сверло- 6,0 2.0 — — 8 0,24 95 22,4 600

центровка

4

5

Сверло — 

0  10ми

12,0 2.0 2,0 — 16 16,0 0,20 0,20 — 0,20 95 17,6 560

560

5 Резец фа­

сочный

1.5 1.5

~

3 75 72,0 820

6 7 Резец про­

ходной

25,0 1.5 — — 26,5 26,5 0,14 0,14 0,25 0,22 115 42,0 480 440

7

8

8 Резец фа­

сонный

2,5 1.0 — — 3.5 3,5 0,050 0,050 0,05 0,031 170 44 440 440

12 Плашка 20,0 3,75 4.1 — 27,85 27,85 2,50 2,5 — 2,50 — 20,0 290 290

9 17 Резец от­

резной

13,5 0,8

1

— 1 15,3 15,3 0,077 0,077 0,077 85 37 450 440



w  П р о д о л ж е н и е

№
п/п

Н о­
мер
пе­
ред.

п (1), об/мин в(1) v {l,J ,K ),
м/мнн

T(V >.K ).
мнн об мм

R -(D .
мм

« р *0> N ( iA K ) ,
кВт

M U .K ) ,
мнн

1 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

1 45 115 0,54 0,780

2 3 400 (пр .) 1 40 230 323 111 59,30 34,5 0,54 0,380

3 15 475 0,34 0,090

4

5 500 (л ев .) 0.8

15.7 145

64 107 91,00 7.0

0,37 0,120

5 44 780 0.40 0,015

б 7 400 ( п р ) 1 35 275 120 120 93,50 13,0 1,10 0,280

7 8 400 (пр .) 1 40 230 (113) 61,5 58.00 (1 2 ) 1,43 0,200

8 12 200 (п р .) 2.0 13.8 23 82.85 55,00 2,5 1,98 0,040

500 (лев.) 0 .8 34,5 9 55 82,85 1.0

9 17
!

| 400 (п р .) 1 34 115 199 75 59,70 21 0,36 0,440



Т А Б Л И Ц А  6

РАСЧЕТНАЯ КАРТА ДЛЯ ПАРАМЕТРОВ РАЗМЕРНОЙ НАСТРОЙКИ

№
п/п

Инструмент

Исходи ые дан ные Поправочные коэффициенты Нормативные-
значения

Уточненные значения

Точ­
ность
заго­
товки

Точ­
ность
обра­
бот­
ки

Глу­
бина
реза­
ния

d
Кае Кд„ К ат Кбс Кво Квт Нр о б а*

S (I.J)
а .

V (U .K )
Okv ОнS (I .J )p -K „ У л и к )

I Резец проходной 12 12 2 0,64 1 1,1 1,25 1 1 0,95 0,95 31,79 0,080 6 0,045 1 0 1,00 0 6

2 Резец проходной 12 11 2 1,16 1 U 1,30 1 1 1,00 0,9 27,92 0,045 5 0,045 1 0 1,25 0 6

3 Сверло — — — — — — — — — — — — — I — — — — — 1

4 Сверло — 13 — — — — — — - — — — — 1 — — — — — 1

5 Резец фасочный

6 Резец проходной 11 11 3 0,88 1 1,1 1,80 1 1 0.99 0,9 21,75 0,045 5 0,045 1,36 + 1 0,83 0 6

7 Резец фасонный 11 10 — — 1 1.1 1,00 1 1 — и 29,91 0,044 3 0,044 0,50 — 1 0,88 0 2

8 Плашка — 1 — _ _ — 1

9 Резец отрезной 14 14 — — 1 1,1 1,00 1 1 — 1,9 46,23 0,380 8 0,38 1.10 + 1 0,6 0 9



Следовательно,
V„(3, 1, i) = 2 2 -0 ,8 -1 ,0 -1 ,0 -1 ,0 =  17,6 м/мин.

Аналогично рассчитываются скорости резания для остальных инструментов 
наладки. Результаты расчета приведены в графе 14 «Расчетной карты» 
(см. табл. 5).

Далее определяются частоты вращения шпинделя, соответствующие выбран­
ным скоростям резания.

Для сверла диаметром 10 мм

п,(3. 1. 1) = i ° M i = 5 6 0  об/мин;

для отрезного резца

а  (6, 2, !)  =  440 об/мин.

Рассчитанные таким образом частоты вращения приведены в графе 15 
«Расчетной карты» (см. табл. 5).

Далее определяются частоты вращения для переходов. Частота вращения 
для перехода равна наименьшей из частот вращения, рассчитанных для инстру­
ментов. работающих на данном переходе.

Так, для перехода 3, где работают два проходных резца и сверло, получены 
следующие частоты вращения: п* (2, 1 ,1 ) =  410 об/мин, п«(2, 1, 2) =  460 об/мин, 
п„(2, 1, 3) =  600 об/мин. Исходя из этого для перехода назначается частота 
вращения п(2)р =  410 об/мин

Рассчитанные и принятые по паспорту станка частоты вращения приведены 
соответственно в графах 16 и 17 «Расчетной карты» (см. табл. 5 ).

Принятым частотам вращения соответствуют сменные шестерни (А =  45 и
Б =  50).

Коэффициенты приведения частот вращения определяются по формуле

где n (I) — частота вращения в I-м переходе, об/мин; ПоСН — частота вращения, 
с которой выполняется большинство переходов, об/мин.

В рассматриваемом примере гьсн =  400 об/мин. Рассчитанные величины 
а (I) внесены в графу 18 «Расчетной карты» (см. табл. 5).

Уточнение скоростей резания Производится по выбранным частотам враще­
ния по формуле

V(I, J, К) nDn(I) 
1000 ‘

Так, для сверла диаметром 10 мм

v<3. I. I) =  " ' . Ч 500 =  15.7 м/мин.

а для плашки при нарезании резьбы

V (5 . 1. 1) =  - К »  =  13.8 м/мин.

Рассчитанные величины заносятся в графу 19 «Расчетной карты» (см. 
табл. 5).

По результатам уточнения режимов резания: подач суппортов — S(1,J)> 
мм/об, и скоростей резания инструментов V (I,J,K ), м/мин, определяется поправ-
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ка на нормативное количество пробных деталей. Для этого рассчитываются 
фактические поправочные коэффициенты на режимы резания по формулам:

MI.J) S(1,J) .
S (1, J)p К»т ’ K.(I, J) — mira[ V(i.J.K) 1 

v„(i.J, К ) / ’
где S(I, J), V (I, J, К) — принятые в результате расчета режимы резания — см. 
табл. 5, графы 12, 19; S (I, J)p, Vi* (I, J, К) — нормативные рекомендации (кар­
ты 8, 11);

К т— поправочный коэффициент на подачу по точности обработки (кар­
та 8).

Так, для блока проходных резцов № 1 и 2 получим следующие величины попра­
вочных коэффициентов (табл. 6).

К ,(2,1) 0,16 
0,16-1,0 = 1,0; Окл =  0,

Kv(2,l) =  - |§ -=  1,0; Ок,=*0,

0„ =  Oe +  Ok, +  Okv =  6 4 -0 -+ -0  =  6, а для резца проходного № 6: 

^(4,1) =  - 5 ^ |5 - =  1,36; Ои =  +  1,

К, (4, 1) = - § - = 0 , 8 3 ;  О., =  0.

Результаты уточнения количества пробных деталей (О н) приведены в таб­
лице 6.

Общее количество пробных деталей на наладку операции определяется мак­
симальным размером настроечных партий для всех инструментов. В данном слу­
чае 0 , v =  9 дет.

Расчет ожидаемой стойкости инструментов производится в соответствии с 
рекомендациями приложения 3: T (I, J, К) =  Т*К*.

Для сверла 0  10 мм: Т =  95 мин, Ки=1,53, V*(I,J,K )/V(I,J,K ) =  1,1, 
поэтому Т(3, 1, 1) = 9 5 -1 ,5 3 =  145 мин.

Для отрезного резца: Т = 8 5  мин, Кн =  1,36, V«(I, J, K )/V (I , J, К) = * l,l , 
поэтому Т(6, 2, 1) =  85* 1,36 =  115 мин.

Результаты расчета ожидаемой стойкости приведены в графе 20 <Расчетной 
карты» (см. табл. 5).

3.1.7. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОРИЕНТИРОВОЧНОГО ВРЕМЕНИ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ

В соответствии с методическими указаниями (см. табл. 1, п. 10) определяет­
ся количество оборотов шпинделя за время выполнения каждого рабочего пере­
хода по формуле

Для перехода 3

Пт, (3) = .^ .1 ,0  =  323 об;

для перехода 5

пЯер (5) =  -i|~0,8 =  64 об;

для нарезания резьбы (переход 12):

п„,р(12) = -Н1|1.2,0 =  23 об.
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Из эскиза наладки видно, что переход 7 (обточка 021 ,86  мм) выполняется 
совместно с переходом 8 (фасонная обточка), причем п„еР(7) =  120об, а п„ер(8) =  
=  113 об. Таким образом, переход 8 перекрывается переходом 7, поэтому коли­
чество оборотов шпинделя для перехода 8 в графе 21 «Расчетной карты> (см. 
табл. 5) поставлено в скобках и при расчете прп не учитывается. Таким образом, 

=  323 +  64 +  120 +  23 +  9 +  199 =  738 об.
Время резания, необходимое на выполнение рабочих переходов, определяет­

ся по формуле

tp„ =  -2e.s_ .60 =  110,7 с.
ПОСИ

Время на несовмещенные холостые ходы состоит из времени на разжим 
цанги, подачу прутка до упора, зажим цанги, несовмещенные повороты револь­
верной головки и на несовмещенную часть отвода отрезного резца. Время на 
несовмещенную часть отвода отрезного резца составляет 2,5— 6 % времени на 
рабочие переходы, причем при коротких циклах обработки детали это время сос­
тавляет 2,5— 4% , а при больших циклах ( ^  100 с) — 5— 6% .

Для рассматриваемого примера на автомате 1Б136 время на разжим цанги, 
подачу прутка до упора и зажим цанги равно 1 с (приложение 4, табл. 2 ), на 
четыре поворота револьверной головки1 — 0,67-4 =  2,68 с, на изменение направ­
ления вращения шпинделя — 0,5 с, на отвод отрезного резца (6%  от 110,7 с) — 
6,6 с. Общее время на несовмещенные холостые ходы tx* =  1 + 2 ,6 8  +  0,5 +  
+  6 ,6 =  10,78 с.

В зависимости от частоты вращения распределительного вала количество 
сотых делений кулачкового диска, необходимых для поворота револьверной го­
ловки, будет различным. Количество сотых делений на соответствующее переклю­
чение револьверной головки приведено в приложении 4, табл. 30,

Возможные положения ролика рычага при повороте револьверной головки 
приведены в приложении 4, рис. 4: оптимальное положение ролика рычага при 
повороте револьверной головки (рис. 4а) — в этом случае достигается наимень­
шая потеря времени; положение ролика рычага при повороте револьверной го­
ловки после быстрого отвода револьверной головки (рис. 46 ); поворот револь­
верной головки с последующим быстрым подводом (рис. 4в). Участки быстрого 
отвода и подвода револьверной головки выполняются по специальным шаблонам 
(приложение 4, рис. 3, табл. 40). Возможна также комбинация положений 
ролика.

Ориентировочная продолжительность цикла изготовления одной детали 
определяется как сумма основного и вспомогательного времени, т е. Tn =  tpH +  
+  t*« =  1 1 0 ,7+  10,78 =  121,48 с. По этому времени уточняют количество сотых 
делений, необходимое на переключение револьверной головки, и подачу прутка 
до упора (приложение 4 ,табл. 30).

Окончательное время цикла обработки детали определяют дополнительным 
расчетом.

3.1.8. ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАДИУСОВ КУЛАЧКОВ

Радиусы кулачка револьверной головки зависят от расстояния между тор­
цом шпинделя и револьверной головкой в конце рабочего хода соответствующего 
перехода. Эти расстояния складываются из длин заготовки и державки.

Длина заготовки равна длине детали плюс ширина отрезного резца и плюс 
расстояние от плоскости отрезного резца до торца шпинделя. Минимальное 
расстояние от торца шпинделя до плоскости отрезного резца выбирается по

1 Время на пятый поворот револьверной головки 8 расчет не принимается, так как в данном 
примере поворот совмещен с  отрезкой детали.
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табл. 2 приложения 4. Габаритные размеры державок, применяемых на токар­
но-револьверных автоматах, приведены в приложении 4, табл. 43.

Согласно методическим указаниям (п. 9, табл. I) определяют расстояние от 
торца шпинделя до револьверной головки для каждого перехода / ( I ) .

Так, для перехода 3 /(3) =  84 +  0 +  0 +  10 =  94 мм, а для перехода 7 — 
/(7) =  50 +  22 +  3 +  10 =  85 мм.

Аналогично рассчитываются величины /(I )  для остальных рабочих пере­
ходов:

Переход Расстояние / ( I ) ,  мм 
5 98

12 118

Для определения радиусов кулачка револьверной головки выбирают переход 
с наименьшим расстоянием /тт от торца шпинделя до револьверной головки 
(в описываемом примере переход 7 имеет /min =  85 мм) и сравнивают его с вели­
чинами,..лежащими в пределах от А до А +  В (см. рис. 1 и табл. 4 приложе­
ния А), соответствующим наименьшим расстояниям от торца шпинделя до ре­
вольверной головки с учетом регулировки. Величина регулировки В для автомата 
модели 1Б136 равна 36 мм, а минимальное расстояние от торца шпинделя до 
револьверной головки А =  64 мм.

Если /тт <  64 мм, то для того, чтобы получить 1тт ^ ,6 4  мм, следует приме­
нить державку с большим вылетом. Если /т1П — 64... 100 мм, то для соответству­
ющего перехода применяют максимальный радиус кулачка револьверной головки 
(приложение 4, табл. 39).

Конечный радиус кулачка для остальных переходов рассчитывают по фор­
муле

R .0 )  — Rmax (I) -  [ / ( I )  - / Imn( i ) ] ,
где /( I )  — расстояние от торца шпинделя до револьверной головки в конце соот­
ветствующего перехода.

При обработке длинных деталей /тт может быть больше 100 мм.
В этом случае конечные радиусы кулачка рассчитываются по формуле

Rk (I) =  Rm«*(I) — [ / ( I )  —  135].
Начальные радиусы рассчитываются по формуле

RH(I) =  Rjc (I ) — fp*(I)>
где /Рх(1) — длина рабочего хода инструмента.

Участки профиля кулачка, на которых происходит переключение револьвер­
ной головки, выполняют радиусом, на 1 мм меньшим начального радиуса после­
дующего рабочего перехода.

Если используется упор, закрепленный в револьверной головке, то радиус 
кулачка, на котором происходит подача прутка, может быть равен начальному 
радиусу последующего рабочего перехода. Однако длину упора надо сравнить 
с максимальной длиной упора для данной модели станка (приложение 4, 
рис. 5, табл. 43 ):

Rh(I) =  R* (I) =  Rh(3 ).
Для перехода «Нарезание резьбы» конечный радиус кулачка рассчитывают 

по формуле
R* =  Rh +  0,85/рх.

Для кулачка, управляющего подачей отрезного резца, конечный радиус ра­
вен максимальному радиусу (приложение 4, рис. 2 и табл. 39).

Rk ”  Rmax-
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Рассчитанные величины радиусов для рабочих переходов приведены в гра­
фах 22 и 23 «Расчетной карты» (табл. 5).

3.1.9. ВЫБОР КОЛИЧЕСТВА СОТЫХ ДЕЛЕНИЯ 
КУЛАЧКОВОГО ДИСКА ДЛЯ ХОЛОСТЫХ ПЕРЕМЕЩЕНИЙ

Определяют количество сотых делений кулачкового диска, необходимое для 
выполнения холостых перемещений суппортов автомата исходя из двух фак­
торов:

по времени, необходимому для выполнения перемещений или срабатывания 
механизма, в зависимости от ориечтировочного времени обработки детали (при­
ложение 4, табл. 30);

по минимальному количеству сотых делений кулачкового диска, необходимых 
для размещения ролика рычага подачи суппорта. В процессе обработки детали 
поворот револьверной головки происходит на отличающихся друг от друге ра­
диусах кулачка. Ролик рычага поэтому занимает на кулачке различное количест­
во сотых делений..

Рекомендуется определять количество сотых делений кулачкового диска ис- 
хрдя из обоих факторов и для расчета принимать большую величину.

На радиальных участках кулачка, достаточных для свободного перекаты­
вания ролика, количество сотых для холостых перемещений определяют по вре­
мени срабатывания механизмов станка.

Количество сотых делений кулачкового диска, необходимое для отвода, под­
вода суппортов и на поворот револьверной головки, определяют графически. Для 
этого на соответствующем бумажном диске с нанесенной сеткой делений (100 де­
лений) по шаблону (приложение 4) вычерчивают требуемые участки кулачка.

Далее определяют сумму сотых делений кулачкового диска на несовмещен­
ные холостые перемещения.

В рассматриваемом примере число сотых холостых ходов принято:
подача до упора — 1,5;
1- е переключение — 4,5;
2- е переключение — 3,5;
3- е переключение — 3,5;
4- е переключение — 5,0;
5- е переключение— (1,0);
6- е переключение— (1,0);
зачистка— (1,5);
отвод фасонного резца — (3,0);
отвод отрезного резца — 3,0.

Число сотых для выполнения несовмещенных холостых ходов
0.x =  1,54-4.5 +  3,5 +  3,5 +  5,0 +  3 ,0 =  21.

Число сотых для выполнения рабочих ходов 
ОрХ =  100— 21 =  79.

Затем определяется число сотых для выполнения отдельных рабочих перехо­
дов.

Так, для перехода 3: о£р (̂3) =  (79 : 738) *323 =  34,5: для перехода 7. 
Ор*(7) =  (79 : 738) • 120 =  13.

Аналогично рассчитывается число сотых для остальных переходов. Резуль­
таты расчета приведены в графе 24 «Расчетной карты» (см. табл. 5).

Таким образом получены данные для вычерчивания кулачков — сотые ку- 
лачковых дисков и соответствующие им радиусы для каждого суппорта и перехо­
да (табл. 7).
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ВЫПИСКА ИЗ КАРТЫ НАЛАДКИ
Т А Б Л И Ц А  7

Но­
мер

пере­
хода

Содержание перехода
X

<1.J).
S (I.J). 
мм/об

писр(1) Кулачковый диск

мм
Сотые Радиусы,

мн

рабочий
ход

холостой
ход от до от до

1 Подача прутка до упора 1.5 0 1.5 59,3 59,3
2 Переключение револьверной головки 4,5 1.5 6 58,3 58,3
3 Обточка 0 3 2  (0 2 8 )  мм и центровка 51,7 0,16 323 34,5 6 40,5 59,3 т
4 Переключение револьверной головки, направления и частоты вра- 3,5 40,5 44 90 90

щення

5 Сверление 0  10 мм и проточка фаски 16 0,2 64 7 44 51 91 107

6 Переключение револьверной головки, направления и частоты 3,5 51 54,5 92,5 92,5
вращения

7 Проточка 0  21,86 мм 26,5 0,22 120 13 54,5 67,5 93,5 120

11 Переключение револьверной головки, частоты вращения 5,0 67,5 72,5 54 54

12 Нарезание резьбы М22>2,5 27.85 2.5 23 2,5 72,5 75 55 82,85

13 Переключение направления вращения и частоты

14 Сбег плашки 27,85 2,5 9 1 75 76 82,85 55
15 Переключение револьверной головки, направления и частоты вра- (1.0) (76) (77) (50) (50)

щення

16 Переключение револьверной головки 0  ; (77) (78) (50) (50)

8 Проточка фасонного 

контура 3,50 0,031 (И З ) № (1.5) (54,5) (66,5) 58 61,5

9 Передний суппорт Зачистка (3,0) 66,5 68 61,5 61,5

10 Отход резца 68 71 61,5 35

17 Вертикальный

суппорт

Отрезка детали 15,30 0,077 199 21 76 97 59,7 75

16 Отход резца 3,0 97 100 75 35



3.1.10. РАСЧЕТ ДЛИТЕЛЬНОСТИ ЦИКЛА И ПОДБОР СМЕННЫХ 
ШЕСТЕРЕН

Полное число оборотов шпинделя, необходимое для изготовления одной де­
тали, определяется по формуле

г>0 100 738-100Пд =  ■ =  934 об.«р. ~  79
При основном числе оборотов продолжительность цикла равна 

Пд-60 934-60ти = 400 =  140,1 с.

По таблице продолжительности одного оборота распределительного вала 
(приложение 4) принимается ближайшее большее время Тц =  146 с и сменные 
шестерни а =  20; б =  75; в =  63; г — 45.

3.1.11. ПРОВЕРОЧНЫЙ РАСЧЕТ ПО МОЩНОСТИ РЕЗАНИЯ

По листам карты 12 определяются табличные значения усилия резания Р* 
или крутящего момента МкР1 а затем определяются мощности резания. Так, для 
проходного резца (переход 3, резец I):

Р* =  Рт • КРм - КРФ — 730 • 0,92 • 1,08 =  730 н.
Тогда N (2, 1, 1) =  0,54 кВт.
Мощности резания для всех инструментов, рассчитанные аналогично, при­

ведены в графе 25 «Расчетной карты» (см, табл. 5).
Далее определяются суммарные мощности одновременно работающих инст­

рументов: для перехода 3 SN =  1,42 кВт; для перехода 5 2N 0,77 кВт; для 
перехода 7 и перехода 8 (одновременно работают проходной и фасонный резцы) 
ZN =  2,53 кВт; для перехода 12 SN =  1,98 кВт; для перехода 17 ZN ~  0,36 кВт.

Отсюда видно, что наибольшая суммарная мощность составляет SN =  
=  2,53 кВт.

Для обеспечения нормальной работы должно выполняться условие 2N <
<  1.2N*-

Для рассматриваемого примера
Ы,ф =  Ыд.-л =  5,5-0,75 =  4,1 кВт.

Тогда 2,53 <  1,2-4,1 =  4,95 кВт, т. е. условие нормальной работы выпол­
няется.

3.1.12. РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ОБРАБОТКУ ДЕТАЛИ
1. Машинное время, равное сумме времени рабочего и холостого хода, опре­

делено выше при расчете режимов резания
Тм =  ТРх + Т х.х =  115,34 +  30 ,66+  146 с =  2,43 мин.

2. Время технического обслуживания на изготовление одной детали может 
быть определено двумя способами:

2.1. По укрупненным нормативам (карта 17).
В наладке участвуют 9 инструментов, точность обработки IT10 — IT12, 

диаметр прутка 36 мм.
По карте 17, лист 1 имеем: Тто составляет 8 % Тк. Следовательно, в рас­

сматриваемом примере
Тто =  0,08-146 =  12 с «  0,2 мин

2.2. По комплексным нормативам.
В этом случае время технического обслуживания на изготовление одной де-
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КАРТА РАСЧЕТА ВРЕМЕНИ ТЕХОБСЛУЖИВАНИЯ НА ДЕТАЛЬ Тто

№  п/п Инструмент Стойкость 
инстру­

мента в де­
талях 

Тд (I.J.K). 
шт.

Время на 
смену и ре­
гулировку 

инструмента 
1то д( 1.J.K), 

мин

Время тех­
обслужива­
ния на од­
ну деталь 

t ~ . ( U . K ) .  
с

T » = i W U K ) .
с

1 Резец проходной 150 6.9 2,75
2 Резец проходной 605 6,9 0,7
3 Сверло 5000 5,8 0,07
4 Сверло 1200 5,8 0,3
5 Резец фасочный 50 000 6,0 0,007 с лот
6 Резец проходной 980 6,9 0,45

О , \J Z f

7 Плашка 17,2
8 Резец фасонный 1100 11,8 0,65
9 Резец отрезной 260 4,5 и

тали равно сумме времени, расходуемого на смену и регулировку каждого ин­
струмента, отнесенной к одной детали (табл. 8).

Стойкость инструмента в деталях (Тд) равна отношению ожидаемой стой­
кости каждого инструмента Т к машинному времени его работы при изготовле­
нии одной детали ip(I, J, К):

тд( и ,  К) T (I. J . K )  
t p ( l . J . K )  ’

где Т(I, J, К) — ожидаемая стойкость инструмента (графа 20 табл. 5); tp — ма­
шинное время инструмента (графа 26 табл. 5).

Время техобслуживания каждого перехода, приходящееся на одну деталь, 
определится делением времени техобслуживания перехода tro(I, J, К) на стой­
кость инструмента в деталях Тд(1, J, К):

Ы Ц .К ) 
T*(I.J,K) *

Следует заметить, что если стойкость инструмента в деталях Тд(1, J, К) 
больше, чем число деталей в партии, то и смены затупившегося инструмента не 
будет и поэтому в общее время технического обслуживания tT0 а (I, J, К) вклю­
чать не надо.

3. Вспомогательное неперекрываемое время Т.и определяем по карте 21, 
лист 1. Для прутка 0 36 мм с длиной заготовки I =  50 мм время на замену прут­
ка, приходящееся на одну деталь, равно Тан =  0,014 мин =  0,84 с.

4. Неперекрываемое подготовительно-заключительное время и время органи­
зационного обслуживания автомата определяются по карте 21, лист I в процен­
тах от оперативного времени на изготовление детали

Тп -а я =  Зп -а к (Т. +  Тщ) -
Для одношпиндельного автомата при диаметре заготовки 36 мм ап.., „ =  5%. 
Следовательно,

Т„* я =  0,05-(146 +  0,84) =  7,4 с «0,13 мин.
Общая норма времени изготовления детали на автомате 

Тшт —  Ти -j” Тто “}” Т ц  -j- Тп -3 к,
Тшт =  146 +  6 +  0,84 +7,4 =  160,3 с =  2,7 мин.
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3.1.13. РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА НАЛАДКУ АВТОМАТА

Норма времени на наладку автомата может быть определена по укрупнен­
ным, комплексным или элементным нормативам.

По укрупненным нормативам для одношпиндельного автомата с наиболь­
шим диаметром обрабатываемого прутка до 52 мм норма времени на наладку 
определяется по карте 13, лист 3. При количестве установленных режущих 
инструментов — 9, из которых один инструмент — резьбонарезной, и при вели­
чине машинного времени до 180 с Тнм =  117 мин. Приняв размер партии дета­
лей N =  1000, получим время наладки, приходящееся на одну деталь

Т „ « . = ^ р -  =  ~ - « 0 . 1 2  мин = 7 ,5  с.

При необходимости смены цанги время наладки автомата следует увеличить 
на время замены и регулировки цанги. По карте 18, лист 1 для диаметра прутка 
до 52 мм время замены и регулировки цанги равно 8,1 мин. Следовательно, 
общее время наладки Тиал — 117 +  8,1 =  125,1 мин, а время наладки, отнесенное 
к одной детали:

я. 125.1 Л1Г1СТизлд =  -jqqq-  ^  0,125 мин.

По комплексным нормативам (карта 18) или элементным нормативам (кар­
ты 22, 23) оформляется нормировочная карта наладки автомата (табл. 9), из 
которой Ты* =  118 мин. Норма времени на наладку, приходящаяся на одну 
деталь:

Тиал д =  - да 0,12 мин як 7,5 с.
Норма времени на изготовление одной детали с учетом времени наладки 

Тшт и =  2,73 +  0,12 =  2 ,8 5 =  172 с.

3.1.14. РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ 
ОДНОЙ ДЕТАЛИ ИСПОЛНИТЕЛЯМИ

1. Перекрываемое время автоматчика включает:
время активного наблюдения за работой автомата по карте 21, лист 5 для 

одношпиндельного автомата с 9 режущими инструментами составляет 6,2 % 
машинного времени

Тм =  0,062-146 =  9 с;
время на измерение изготовляемых деталей. Приняв периодичность изме­

рения 5 %  дневной выработки и количество подлежащих проверке размеров, 
равное 8 (по технологии 4 размера проверяются скобами, 3 размера — шабло­
нами и 1 размер — резьбовым калибром), по карте 21, лист 2 ТИЗИ= 0 0 5 (4 У  
X  0,057 +  3-0,073 +  0,29) -= 0,16 мин =  9,5 с; v

время на сбор деталей в тару по карте 21, лист 4 для детали весом до 200 г 
составляет Тсв =  0,0076 мин =  0,5 с;

время уборки стружки от станка по карте 21, лист 6 при диаметре прутка 
36 мм, длине заготовки до 50 мм и коэффициенте отхода металла в стружку 
К =  0,52 составляет Туб =  0,015 мин да 1 с;

подготовительно-заключительное время и время организационного обслу­
живания рабочего места автоматчика нормируется по карте 22, лист 2. Для од­
ношпиндельного автомата с диаметром обрабатываемого прутка 36 мм а„..3 н со­
ставляет 12%  оперативного времени (Т0. да 147 с ) :

Тя., „ =  0,12-147 =  18 с.
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НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА НАЛАДКИ ОДНОШПИНДЕЛЬНОГО ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОГО
АВТОМАТА

Наименование детали — пробка 
Номер детали— 158.130

Наименование операции — токарная автоматная 
Номер операции — 010 

Модель станка — 1Б136.

к*
п/г

Нанмекованне работ
Точность обработки 
к другие факторы

Время в мин № карты 
комплексных 
нормативов

N* карты 
(листа) 

элементных 
нормативовна

еди­
ницу

общее

I Сменить шестерни ко­
робки скоростей и ко­
робки подач

— — 5.5 18 23(1)
23(2)

2 Сменить и отрегулиро­
вать кулачки

Револьверной головки 
Суппортов (переднего и 
заднего)

6.6
Ю.1

6,6
10.1

18
18

23(3)

3 Сменить и отрегулиро­
вать цангу

Зажимную и подающую — 8.1 18 23(5)
23(6)

4 Сменить державки в 
суппортах

Передний суппорт 
Задний суппорт —

2.5
2.3

18
18

23(8)
23(9)

5 Сменить державки в ре­
вольверной головке

Количество — 4 шт. 2.0 8.0 18 23(8)
23(9)

6 Отрегулировать упор Жесткий — 2.0 18 23(11)

7 Сменить н отрегулиро­
вать режущие инстру­
менты
Проходные и фасочные 
Фасонные резцы 
Сверло
Отрезной резец 
Плашка

4 шт.
1 шт.
2 шт. 
1 шт. 
1 шт.

2.5 
3.9 
2.1
2.6 
6,6

10,0
3,9
4,2
2,6
6,6

18
18
18
18
18

23(9)
23(10)

8 Обработка пробных де­
талей

Полный цикл обработки — 
146 с,
количество режущих инст­
рументов — 9, из них 1 
резьбонарезной

— 34,0 — 23(12)

9 Итого оперативное вре­
мя наладки

106,3

10 Подготовительно-за­
ключительное время н 
время организационно­
го обслуживания

11% П .7 23(3)

И В с е г о  на наладку 118
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НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОГО АВТОМАТА 1Б136
Т А Б Л И Ц А  10

№
л/п Содержание нормы Время 

в мин
№

п/п Содержание нормы Время 
в мин

м
п/п

Количество 
обслуживае­
мых станков

Норма
времени

1 Машинное время Т„ 2,43 6 Время на 
мата Твм

наладку авто- 133 IV Автоматчик 3 0,95

о Время на замену инстру­
мента и лодналадку Тт„

0,1 7 Время наладки на 1 де­
таль Т „дя

0,13 12 Наладчик — —

3 Непере-
крываемое

Вспомогатель­
ное время Тив

0,014 8 Норма времени с учетом 
наладки Т|ит„

2,86 Сменные шестерни

4 Подготови­
тельно-заклю­
чительное и 
оргобслужи- 
вание Тп1и

0,13 9 Перекры­
ваемое

Вспомогатель­
ное время ав­
томатчика Т.я

0,63 Коробки скоростей 
А =* 45

Коробки подач 
а =* 20, 6 — 75

5 Норма времени на 1 детали 
автомата Тшт

2,7 10 Время налад­
чика Tjq g

— Б =  50 в =  63, г = 45



Полное, перекрываемое работой автомата, время занятости автоматчика 
Тап =  9 +  9,5 +  0,5 +  1 +  18 =  38 с.

Для обеспечения полной занятости автоматчика можно за ним закрепить 
3 станка

3,8.
Расчет загрузки наладчика можно не делать, так как по условиям работы 

техническое обслуживание автомата будет осуществляться автоматчиком.
Результаты расчета нормы времени заносим в нормировочную карту автома­

та (табл. 10).

3.2. ОБРАБОТКА ДЕТАЛИ НА МНОГОШПИНДЕЛЬНОМ
АВТОМАТЕ

Определение режимов резания производится в последовательности, приве­
денной в-методических указаниях (см. табл. 2). Чертеж детали приведен на 
рис. 7, а позиционные эскизы — на рис. 8.

Расчет режимов резания выполняется для условий действующего производ­
ства; норма обслуживания для одного автоматчика Н 0 — 2 станка; техническое 
обслуживание осуществляет автоматчик; программа выпуска 1,5 млн.шт./год.



3.2.1. ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА (КАРТА 3)
И ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

(КАРТА 4)

Марки инструментальных материалов и геометрические параметры режущей 
части инструментов, выбранные согласно рекомендации (карта 3 и 4), приведены 
в табл. 11.

Т А Б Л И Ц А  U
МАРКА ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА И ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ 

РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

Номер
пере­
хода

Инструмент

Марка
инструмен­
тального

материала

Геометрические параметры режущей 
части, град

У а Ф Ф1 2ф г, мм

1 Сверло 0  18 Р6М5 , 10 __ 120 _
2 Резец подрезной Т5КЮ 0 10 45 10 — 1.0
3 Резец проходной Т5КЮ 0 8 90 15 — 1.0

Резец проходкой TI4K8 5 12 90 15 — 1.5
4 Резец подрезной Т14К8 5 14 45 10 — 1.5
5 Зенкер 0  20,4 Р6М 5 10 10 45 — — —

6 Резец фасонный Р6М5 15 10 — — — —

7 Резец проходной Т14К8 5 12 90 15 — 1,5
Резец фасочный Р6М5 10 12 45 45 — 1,0

8 Резец широкий Р6М5 10 8 — — — —

9 Метчик Р6М5 10 10 20 — — —

10 РеэеЬ фасонный Р6М5 15 И> — — — —

11 Резец отрезной Р6М5 15 10 — — — —

3.2.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЛИНЫ РАБОЧЕГО ХОДА (КАРТА 5)
На первом этапе расчета необходимо определить длины рабочих ходов каж­

дого инструмента наладки при условии их независимой работы
X (I» J, К) — +  У +  £доп»

где I — номер позиции, J — номер суппорта (J =  1 — продольный суппорт, 
J =  2 — поперечные суппорта), К — номер инструмента на J-м суппорте (см. 
рис. 8):

У =  Уп +  У.р +  Упер.

где у0 — длина подвода i-ro инструмента; увр — длина врезания i-ro инструмента, 
Упер — длина перебега i-ro инструмента.

Составляющие у определяются по карте 5. Для рассчитываемой наладки 
отметим, что величину у„ер необходимо учитывать для подрезных резцов, проход­
ного резца, работающего на IV позиции, и отрезного резца, а увр — для перехо­
дов сверления, зенкерования, нарезания резьбы и подрезки торца.

Рассмотрим переходы I и 2.
П е р е х о д  1. Сверлить отверстие диаметром 18 мм. Двойной угол в плане 

ср= 120°, заточка нормальная. По карте 5 для сверла диаметром 18 мм увр =  
=  5,4 мм, а уп =  2,0 мм. Длина резания (по эскизу наладки) L?t3 =  22,64 мм. 
Длина рабочего хода в данном случае составит Lp.x ( 1 , 1 , 1 ) =  22,64 2 + 5 ,4  =
=  30,04 мм.

П е р е х о д  2. Подрезать торец. Глубина резания t =  1 мм, главный угол
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в плане <р= 45°. Согласно карте 5 у„ =  1,5 мм, увр =  1,0 мм, упер =  1,0 мм (по 
проходному резцу). Длина резания Lp„  =  11,0 мм (по эскизу наладки). Поэтому 
£Р* (1 ,2 , 1) =  1 1 ,0 + 1 ,5  +  1 ,0 + 1 ,0 =  14,5 мм.

Аналогично рассчитываются составляющие длин рабочих ходов каждого 
инструмента. Рассчитанные величины заносятся соответственно в графы 5—9 
«Расчетной карты» (табл. 12).

П е р е х о д  9. Нарезать резьбу М22 X  1,5— 6Н. Метчик ОСТ 84-2007—82, 
материал Р6М5,угол заборного конуса ф =  20°.

Согласно карте 5
уп =  2,25 мм; увр =  4,1 мм; умр =  1,5 мм.
Длина резания Lpe3 =  15 мм (по эскизу наладки), поэтому Lpx(5, I, 1) =  

=  15 +  2,25 +  4,1 +  1,5 =  22,85 мм.
Принимаем Lpx (5, 1, 1) =  23 мм.
После того как определены длины рабочих ходов инструментов (при условии 

их изолированной работы), необходимо выявить длину рабочего хода каждого 
суппорта. Она определяется как максимальная величина рабочего хода инстру­
ментов, установленных на данном суппорте.

Для продольного суппорта
LpX (1 )р =  maxitk(Lpx (I, J, К)) =  тах((30,04; 48,66; 21,04; 29,20; 12,85;

3,00)} =  48,66 мм.
При расчете длины рабочего хода продольного супподта резьбонарезные 

инструменты во внимание не принимаются.
Аналогично рассчитываются длины рабочих ходов поперечных суппортов. 

В рассматриваемом примере на каждом поперечном суппорте установлено по 
одному инструменту, поэтому длины рабочих ходов суппортов однозначно будут 
равны длинам рабочих ходов инструментов, установленных на них. Рассчитан­
ные длины рабочих ходов суппортов заносятся в графу 10 «Расчетной карты» 
(см. табл. 12).

Далее определяются подъемы рабочей части кулачков для каждого суп­
порта.

В рассматриваемом случае расчет подъема кулачка для продольного суппор­
та не производится, так как перемещение продольного суппорта осуществляется 
от постоянного кулачка (см. примечание 1 к табл. 2).

Для верхних поперечных суппортов (IV и V позиции), имеющих постоянное 
передаточное отношение кулисного механизма f — 1,24, необходимо выполнить 
этапы расчета 2.3—2.5 (см. табл. 2):

М 4) = х й - =  5,65 мм; 

h, (5) = - + =  6,51 мм.

Исходя из подсчитанных величин по заводским нормалям или по другим ма­
териалам подбираются кулачки, имеющие ближайшие большие величины 
подъема.

В рассматриваемом случае выберем кулачки с подъемами h (4) =  6 мм 
(обеспечивается длина рабочего хода Lp* (4.2) =  7,44 мм) и h (5) =  7 мм (обес­
печивается длина рабочего хода L?x =  8,68 мм).

Скорректированные величины длин рабочих ходов заносят в графу 11 «Рас­
четной карты» (см. табл. 12).

При отсутствии подробной таблицы рабочих ходов длину рабочего хода по 
принятому кулачку можно уточнить по формуле

Ц х ~  h ( I) -f.
Для средних и нижних поперечных суппортов (VI, III, II, I позиции), допус­

кающих бесступенчатое регулирование рабочего хода в пределах нескольких
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РАСЧЕТНАЯ
Номер
П О ЗИ ­

Ц И И

Суппорт
Номер
пере­
хода

Переход
Ц*,'
мм мм

У'Р,
мм мм

Lps
(UK),

мм

LpX
<U)P.

им

Lp j
(U )
им

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

I Продольный 1 Сверлить 0  18 22,64 2,00 5,4 _ 30,24 48,66 48,66
Поперечный 2 Подрезать торец 11,00 1,50 1,0 1,0 14,5 14,50 14,50

II Продольный 3 Проточить 0  38 47,16 1,50 __ _ 48,66 48,66 48,66
и 0  35 19,54 1,50 — — 21,04 48,66 48,66

Поперечный 4 Подрезать торец 8,50 1,50 0,5 1.0 11,50 11,50 11.50

ш Продольный 5 Зенкеровать 0  20,4 26,00 2,00 1,2 _ 29,20 48,66 48,66
Поперечный 6 Обточить 0  34 4,00 1,00 — — 5,00 5,00 5,00

IV Продольный 7 Проточить 0  37 10,35 1,50 __ 1,0 12,85 48,66 48,66
Снять фаску 1,50 1,50 — — 3,00 48,66 48,66

Поперечный 8 Обточить 0  26 6,00 1,00 — — 7,00 7,00 7,44

V Продольный 9 Нарезать резьбу
22 X  1,5 15,00 2,25 4,1 1,5 23,00 23,00 23,00

Поперечный 10 Обточить 0  23 7,00 1,00 — 8,00 8 , 0 0 8 , 6 8

VI Поперечный П Отрезать деталь 13,00 0,80 — 1,0 14,80 14,80 14.80

кулачков, их выбор проводится по длине рабочего хода (см. примечание 1 
к табл. 2).

Так, для I позиции (переход 2) рассчитанная длина рабочего хода 
£ p i( l. ’ 2) =  14,5 мм. Из табл. 13 видно, что для обеспечения требуемой длины 
рабочего хода необходимо взять кулачок с подъемом h(I)  = 2 2  мм. Тогда пере­
даточное отношение рычагов составит

f -  __ И.5 „  6
* h (1) 22 —

Аналогично по длине рабочего хода подбираются кулачки для остальных 
суппортов. Подъемы кулачков h (I) и передаточные отношения (f) заносят в гра- 
фу 12 «Расчетной карты* (см. табл. 12).

3.2.3. НАЗНАЧЕНИЕ ПАРАМЕТРОВ РАЗМЕРНОЙ НАСТРОЙКИ 
ИНСТРУМЕНТОВ (КАРТА 7)

Определение настроечных размеров инструментов, подлежащих размерной 
настройке, выполняется согласно карте 7, листы 1, 3, 5, допусков на настроечные 
размеры — согласно карте 7, листы 2, 4, 6.

Необходимо помнить, что на листах наряду с табличными значениями конт­
ролируемых параметров — Нр, бн — приведены поправочные коэффициенты на 
измененные условия обработки.

В расчетной карте (табл. 14) для рассматриваемой наладки приведены необ­
ходимые исходные данные, поправочные коэффициенты и результаты расчетов.

При назначении параметров размерной настройки для широких, фасонных, 
отрезных и канавочных резцов используются табличные рекомендации для под­
резных резцов, так как точность их положения также обеспечивается регулиров­
кой упоров.
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КАРТА Т А Б Л И Ц А  12

МП S Х (П / 5(1)/ Л Т V* Пн v: п. V т N
М J

[ <U). Ър /S(I,2). (I.J.K) (U.K), (U.K) (U.K) (U.K), (U.K). (I.J.K) (I.J.K), кВт
мм/о< /УО) мм/об мин м/мни об/ми) м/инк об/мин м/кш ИНН

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

0,250 ОЛЬ 203 0,226 0,47 100 21,6 382 26 460 26,8 95 1.8
22/0,65 0,290 0.21 0,067 0,76 160 205 1630 125 990 60,0 280 0.3

0,310 0,24 0,226 0,97 210 73 580 73 580 60,0 390 0,5
0,310 0,24 0,226 0,40 85 117 980 117 980 56,6 815 0.6

22/0,52 0,240 0,08 0,053 0,74 155 310 2600 150 1250 56,6 1260 0.1

0,425 0,425 0,226 0,53 110 33,3 515 33,3 515 30,4 152 0,3

9/0,55 0,090 0,09 0,023 0,80 210 45 410 76,8 700 52,0 880 и

0,155 0,37 0,226 0,21 45 140 1170 140 1170 56,6 810 0,3

0,155 0,37 0,226 0,03 — — — 76 — 31,3 — —

6/1,24 0,090 0,09 0.035 0,81 210 44 370 76 633 56,6 460 1.5

161,5 10,5 1.0
1,500 1,50 1,500 0,70 — 13,2 — 13,2 528 1 S T

1.37/1.24 0,080 0,08 0,040 0,81 210 37,6 323 64 550 55,0 335

36/0,4 0,090 0,09 0,069 0,88 210 39,6 485 39,6 485 38,8 210 0.4

пр*= 215 п =  475

Т А Б Л И Ц А  13

Длина рабочего хода поперечных суппортов для автомата 15240-6

верхнего нижнего среднего

Подъем позиция позиция позиция позиция позиция позиция
кулачка, h, мм IV V 1 и 11 I н 11 HI IV

при передаточном отношении

f = 1,24 Ьпы =  0,46 til* — 1.14 Inin — 0,3 U.< =  0,68

2 2,48 2,48 0,92 2,28 0,6 1,36
4 4,96 4,96 1,84 4.56 1.2 2,72
6 7,44 7,44 — — — —
7 — 8,68 — — — —
9 11,16 11,16 4,14 10.26 2.7 6,12

12 14,88 14,88 — — — —
14 17,36 17,36 — — — —
18 22,32 22,32 — — 5.4 12,24
22 27,28 — 10,12 25,08 — —

36 — — — — 10,8 22,24

Значения настроечных размеров и допусков на настроечные размеры полу­
чены в результате следующих вычислений.

П е р е х о д  2. Резец подрезной (см. карту 7, листы 3, 4):
Нр =  Lmm +  Дт • КДс • КД м • КДт,

НР {2, 2, 1) = 5 0  +  0.060,0.1,1.1,0-= 50,07,
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о»
РАСЧЕТНАЯ КАРТА К ОПРЕДЕЛЕНИЮ ПАРАМЕТРОВ РАЗМЕРНОЙ НАСТРОЙКИ

Т А Б Л И Ц А  И

пере- Инструмент
Исходныб данньi t Пс прааочные козффицнекты Нормативные

значения
Уточненные значения параметров настройки

хода
точ- точ- глу­

бина
реза­
ния

А/1 КАс Кдм Кдт Клс К*х Као Кат н р би Од S 0 .J ) Ok*
V < u t k )

PtfV o„
Н О С Т Ь
заго­
товки

иость
обра­
ботки

SU .J),,
K»i

1 2 3 4 5 6 7 8 Э 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

1 Сверло — 13 — и о — — — — — — — — — 1 — _ _ _ _ 1
2 Резец подрез­

ной
14 14 1.5 0,80 1 1.1 1,10 1 1 0,98 1,90 50,076 0,470 9 0,470 0,23 “ 2 1.5 - 1 6

3 Резец проход­
ной

12 12 2,0 0,76 1 1.1 1,25 1 1 0.98 0,95 38,030 0,084 8 0,083 1,08 0 1,46 — —

Резец проход- 
ной

12 12 1,5 0,70 1 и 1,25 1 1 0,97 0,95 35,030 0,083 — 0,083 1,32 - 1 7

4 Резец подрез­
ной

М 14 0,5 0,70 1 и 1,00 1 1 0,95 1,90 19,300 0,380 5 0,380 0,09 — 2 U42 - 1 2

5 1 Зенкер 13 П 1.2 1,00 — — — — — — — — — 1 _ _ _ _ _ 1
6 Резец фасон­

ный
12 11 — — 1- и 1,00 1 1 — 1,00 33,862 0,060 6 0,060 0,40 - 1 1,3 -V 4

7 Резец проход­
ной

12 10 0,5 0,76 1 и 1,00 1 1 0,98 3,00 36,9) 1 0,039 5 0,039 1,50 + 2 0 , 6 -И 8

Резец фасоч­
ный

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — —-

8 Резец широ­
кий

14 12 — — 1 и 1,00 1 1 — 1,16 30,130 0,110 7 0 ,И 0 0,44 - 1 1.0 0 6

9 Метчик — 6

1 0 Резец фасон­
ный

12 11 — — 1 U 1.00 I 1 — 1 , 0 0 23,850 - 0 , 0 6 0 5 0 , 0 6 0 0,50 1,0 0 4

11 Резец отрез-
! НОЙ.

М 12 — ' — 1 и | 1,00 1 1 — 1,16 42,140 0,100 8 0,100 0.80 0
u  1 -3 I
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бн =  бТ'Кбс-Кбм-КбО'Кбт * 
бн (2, 2, 1) =  0,25 - 1.0 - 1,0 • 1.0 - 0,08 -1,9 =  0,47.

П е р е х о д  3. Резцы проходные (см. карту 7, листы I, 2):
Нр (2, 1, 1) =  3 8 +  0,025-1,0-1,1-1,25 =  38,03,
Нр (2, 1, 2) =  35 +  0,025-1,0-1,1 • 1,25 =  35,03, 

бн(2, 1) =  т т {б и (2 ,  1, 1), бн (2, 1,2) ) ,  
бн (2, 1) =  0,09-1,0-0,97-0,95 =  0,083

и т. д.

Для широкого резца контролируемым принят линейный размер 30,35_о.25, 
так как по сравнению с диаметральным его точность выше.

3.2.4. НАЗНАЧЕНИЕ ПОДАЧ СУППОРТОВ (КАРТА 8)

В соответствии с рекомендациями карты 8 (листы 1 — 11) определяют вели­
чины подач каждого инструмента (блока жестко связанных инструментов) при 
условии их независимой работы S* (I, J, К). Необходимо помнить, что на листах 
наряду с табличными значениями приведены поправочные коэффициенты на из­
мененные условия «обработки.

По листу 8 карты 8 наибольшая допустимая подача, соответствующая усло­
вию односуппортной обработки, для сверла 0  18 мм

SH(1, 1, 1) =  St-K ^ ’ Kso-Ksc-Kst.
Для прутка диаметром 40 мм и сверла 0  18 мм табличное значение подачи 

St =  0,23 мм/об.
Поправочные коэффициенты составят:
К*.. =  1,1 (НВ =  1,75 ГПа, сталь углеродистая);
Kso =  1,0 (отношение глубины сверления к диаметру^ 2,5);
Ksc =  1,0 (станок 1Б240-6 относится к средней группе станков);
Kst =  1,0 (при сверлении этот коэффициент определяется по квалитету точ­

ности исполняемого размера. Так как после сверления будет производиться зен- 
керование этой же поверхности, то целесообразно назначить 13 квалитет точнос­
ти, которому и соответствует выбранный коэффициент):

S„ ( l ,  1, 1) = .0,23-1,1-1,0-1,0-1,0  =  0,25 мм/об.
Для перехода 2 (первоначальная подрезка торца) по листу 3 карты 8 

S« (1, 2„ I) =  St-Ksm-K w -Ksc-Kst.

Учитывая, что с поперечного суппорта работает один инструмент, макси­
мально возможная (с учетом допуска) глубина резания t =  1 + 0 , 5 =  1,5 мм, 
начальный диаметр обработки d =  40 мм, определяется табличная величина по­
дачи St =  0,28 мм/об.

Поправочные коэффициенты в данном случае:
Клы =  1,1 (НВ =  1,75 ГПа, сталь углеродистая);
К»0 =  0,95 (отношение диаметра к длине детали равно 42/50 =  0,8);
К*с =  1,0 (1Б240-6 — средний станок);
К*т — 1,0 (производится первоначальная подрезка торца прутка, установ­

ленного по упору, н требуемая точность линейного размера (от базы) — 14 ква­
литет) .

Значит, S . ( l , 2 , i .  ■*-. 0,28-1,1-0,95-1,0-1,0 =  0,29 мм/об.
Сравнение полученной подачи с подачей, допустимой по шероховатости по­

верхности, не проводится, так как обработка не окончательная.
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СЛО
РАСЧЕТНЫЙ ЛИСТ К ПРИМЕРУ НАЗНАЧЕНИЯ РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ ПРИ ОБРАБОТКЕ НА 

МНОГОШПИНДЕЛЬНОМ ТОКАРНОМ АВТОМАТЕ (РАСЧЕТ ПОДАЧ)

Т А Б Л И Ц А  J5

II

Инструмент

Тип

Снерло

Резец
подрез­
ной

Подача при 
односуппортноА 

обработке 
Sc мм/об

SC(U )  =  0,25 
(карза 8, 
лист 8)

Sc (1.2) =  0,29 
(карта 8, 
лист 3)

Резцы
проход­

ные

Резец
подрез­
ной

Sc (2 .1 )«0 ,3 1  
(карта 8, 
лист 1)

Sc (2,2) =  0,24 
(карта 8, 
лист 3)

Дли­
на ре­
зания

мм

Дли­
на ра 
бочего 
кода 
£Р. 

(I.J).
мм

23

И

47,16

19,54

8,5

30

14,5

48.7

11.5

Подача при двухсуппортноА обработке

Координаты угловой 
точки Х(1), мм/об, 

Y (I), мм/об

Х(1) - 0 .2 5

У(1) -0 ,2 1  
(карта 9, 
лист 14)

Х(2) -  0,24

Y (2) - 0 ,0 8  
(карта 9, листы
Ц П . 1(2))

Области допустимых подач

Расчет­
ная пода­
ча про­

дольного 
суппорта

s o v
мм/об

0,25

0,27

Расчетное 
число 

оборотов 
шпинделя 
за пово­
рот рас­
предели­
тельного 
вала на 
рабочем 
ходу пр Pt 
об/мин

203

Принятое 
число 

оборотов 
шпинделя 
за пово­
рот рас­
предели­
тельного 
вала на 
рабочем 
ходу П р, 
об/мин

215

203 215

При­
нятая
пода­

ча
про­
доль­
ного
суп­

порта
S (l) ,
мм/об

При­
нятые 
пода­
чи по­
переч­

ных 
суп­
пор­
тов 

8 (1.2), 
мм/об

0.226

0.226

0,067

0,053





Для перехода 3 позиции II (наружное продольное точение прутка по листу 1 
карты 8) S*(2, 1, 'A ^ S ^ K s. -K sp-Kso-Ksc-Kst.

С продольного суппорта на одной позиции работает блок жестко связанных 
инструментов, состоящий из двух резцов. Суммарная глубина резания t£ =  ti +  
+  U =  I +  1,5 =  2,5 мм, начальный диаметр обработки d =  40 мм, поэтому 
ST =  0,21 мм/об.

Поправочные коэффициенты:
K s„=  1,1 (Н В =  1,75 ГП а);
KsP =  1,4 (тангенциальные резцы в роликовой державке);
Kso =  0,95 (отношение диаметра к длине равно 3 8 /5 0 =  0,76);
Ksc =  1,0 (1Б240-6 — средний станок);
Kst =  1,0 (заготовка — холоднотянутый калиброванный пруток 12 квалитета 

точности; требуется получить также 12 квалитет).
Следовательно, SM (1,2,  1/2) =  0,21 -1,1 • 1,4-0,95-1,0-1,0 =  0,31 мм/об.
Сравнение с подачей, допустимой по шероховатости, также не проводится, 

так как обработка предварительная.
Аналогично назначаются подачи для остальных инструментов наладки. 

Необходимо учитывать, что в случае работы с одного суппорта нескольких 
инструментов разного типа в качестве подачи суппорта выбирается наименьшая 
Sc (I, J) =  minkjSH(I, J, К)}. Для рассматриваемого примера этот этап не нужен, 
и в качестве подач суппортов, назначенных в предположении их изолированной 
работы, принимаются подачи инструментов. Например: Sc (1, 1) =  S„ (1, 1, 1) =  
=  0,25 мм/об; Sc(l ,  2) =  0,29 мм/об; Se(2, 1) =  S„(2, 1, 1/2) =  0,31 мм/об. 
Полученные результаты заносятся в графу 13 «Расчетной карты* (см. табл. 12).

Рассчитанные подачи необходимо скорректировать в зависимости от структу­
ры наладки и соотношения суммарных глубин резания на продольном и попереч­
ном суппортах. Для этого по листам 1—4 карты 9 необходимо определить коор­
динаты угловых точек областей допустимых подач. Выбранные координаты зано­
сятся в графу 14 «Расчетной карты» (см. табл. 12).

После этого в соответствии с методическими указаниями (см. табл. 2) необ­
ходимо построить область допустимых подач для каждой позиции. С этой целью 
для каждой позиции строится прямоугольная система координат, где по оси 
абсцисс откладывается подача инструмента продольного суппорта, а по оси ор­
динат — поперечного. В координатной плоскости строится угловая точка. Об­
ластью допустимых подач при двухсуппортной обработке будет являться часть 
координатной плоскости, ограниченная осями координат и прямыми, соединя­
ющими точки, соответствующие подачам продольного и поперечного суппортов, 
с угловой точкой. Области допустимых подач для рассматриваемого примера 
приведены на эскизах табл. 15.

Далее необходимо построить линии равных значений времени рабочих, ходов 
продольного и поперечного суппортов на всех позициях. В общем виде уравнение 
линии равных времен запишется

y =  * h ,0 .2)
-̂р X ( 1 )

Так, для позиции I уравнение будет иметь вид

для позиции II
ipxd) 48,66 0,3х;

у = х - ^ (2,2) 11,5 __=  0,24х
io x d )  48,66

И T. Д.
Подача продольного суппорта определится как наименьшая абсцисса точек 

пересечения линий равных значений времени рабочих ходов с границами областей 
допустимых подач. В рассматриваемом случае за подачу продольного суппорта 
необходимо принять величину S (1)р =  0,25 мм/об (см. табл. 15, позиция 1).
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По найденной подаче продольного суппорта определяется количество оборо­
тов шпинделя за поворот распределительного вала на рабочем ходу

и х 0 ) 48,66 пло jf п  i r e
Прр ”  S O ) / -  0,25 — 203 о б /145 .

По паспорту станка (приложение 4) пр =  215 об/145°; сменные шестерни 
е =  27; f =  57, q =  49, h =  35.

Далее необходимо уточнить подачу продольного суппорта и рассчитать по­
дачи поперечных суппортов, для чего разделить длины рабочих ходов суппортов 
на принятое значение пр (графы 15 «Расчетной карты», см. табл. 12).

Для продольного суппорта

s ( ! )  =  =  0,226 мм/об.

Для поперечного суппорта I позиции

s  (1. 2) =  - =  0,067 мм/об.

Аналогично рассчитываются подачи для остальных поперечных суппортов. 
Результаты расчетов заносятся в графу 16 «Расчетной карты» (см. табл. 12).

3.2.5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ СТОЙКОСТИ (КАРТА 10)

Согласно карте 10 стойкость в минутах машинной работы для многошпин­
дельных автоматов Тм =  150 мин.

Так как расчет ведется для условий действующего производства, то необхо­
димо учесть примечание к карте. Поэтому Т (I, J, К)р =  Т^Х-Кг, где X(I, J, К) — 
коэффициент времени резания, определяемый по формуле

Кт — коэффициент изменения стойкости, зависящий от нормы обслуживания 
(при Но =  2, К* =  1.4).

Рассчитанные коэффициенты времени резания заносятся в графу 17 «Рас­
четной карты» (см. табл. 12).

Используя рассчитанные X, рекомендуемое Т« и принятый Кт, определяют 
стойкость каждого инструмента в минутах резания T(I, J, К )р графа 18 «Рас­
четной карты» (см. табл. 12).

Так, для сверла диаметром 18 мм (переход 1, I позиция) Т (1, 1, 1)р =  150Х 
Х 0,47-1,4 =  100 мин;

для широкого резца (переход 8, IV позиция) Т (4, 2, 1 )р =  150* 1,0-1,4 =  
=  210 мин.

3.2.6. РАСЧЕТ СКОРОСТИ РЕЗАНИЯ И ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ 
ШПИНДЕЛЯ (КАРТА И)

В соответствии с рекомендациями карты 11 определяют скорости резания 
для каждого инструмента в предположении их изолированной работы.

Скорость резания для сверла диаметром 18 мм (переход 1) по листу 4 кар­
ты 11 рассчитывается по формуле

V. ( l ,  1, 1) =  Vt-Kvm-Kvt-KVh-KvL.
Табличное значение скорости определяется в зависимости от обрабаты­

ваемого диаметра и подачи сверла (У„ =  27 м/мин).

59



Поправочные коэффициенты составляют:
Кум =  0,8 (НВ =  1,75 ГП а);
КуТ =  1,0 (Тр =  100 мин);
Куи =  1,0 (сверло изготовлено из стали Р6М 5— нормальной производитель 

ности);
Кvt == 1,0 (длина отверстия L =  22,64 мм меньше 2D =  2-18 =  36 мм). 
Следовательно,

V . ( l ,  1, 1) = 2 7 -0 ,8 -1 ,0 -1 ,0 -1 ,0 = 2 1 ,6  м/мин.
Скорость резания для подрезного резца на переходе 2 (I позиция);

VH (1, 2, 1) =  У т .Кум-Ку9*Куг-Куф-КуТ*Кув-Куп-КуИ.
Табличное значение скорости при обработке стали с подачей 0,067 мм/об 

VT =  67 м/мин.
Поправочные коэффициенты:
Кум =  1,02 (НВ =  1,75 ГПа);
КуФ =  1,0 (пруток круглый);
Kvr =  0,9 (г =  1,0 мм),
Ку* =  1,36 (ф =  45°);
КуТ =  0,88 (Тр =  160 мин);
Кув =  1,17 (резец подрезной);
КуП =  1,2 (отношение минимального диаметра обработки к максимальному 

равно (1 8 /4 0 =  0,45);
Кум =  2,0 (инструментальный материал Т5КЮ).
Следовательно,

V„ (1, 2, 1) =  67-1,02-1,0-0,9-1,36-0,88.1,17.1,2-2,0 =  205 м/мин
Аналогично рассчитываются скорости резания для остальных инструментов 

наладки. Полученные результаты приведены в графе 19 «Расчетной карты» 
(см. табл. 12).

Анализируя рассчитанные скорости резания, можно отметить, что инстру­
менты, изготовленные из твердого сплава, имеют скорости, значительно превы­
шающие скорости-остальных инструментов наладки. Особенно большие значения 
получены для подрезных резцов.

Частота вращения, соответствующая определенным скоростям резания, оп­
ределяется по формулам:

пи (I, J, К) 1000-V„(I, J, К)

для сверла диаметром 18 мм (переход 1, I позиция): 

M l ,  1 , 1) =  l0° ° :||- 6- =  382 об/мин,

для подрезного резца (переход 2, II позиция):

M l ,  2, I) =  -1"  °̂ о~ -  =  1630 об/мин.

Рассчитанная таким образом частота вращения заносится в графу 20 «Рас­
четной карты» (см. табл. 12).

Так как полученные значения частоты вращения различаются более чем в 
2 раза, то необходимо пересмотреть наладку с целью выравнивания п. В первую 
очередь этого можно добиться за счет изменения инструментальных материалов 
Так, можно подрезные резцы выбрать из быстрорежущей стали нормальной про­
изводительности, а для инструментов с малыми частотами вращения предусмот­
реть быстрорежущую сталь повышенной производительности Р6М5К5 — для 
сверла и твердый сплав — для фасонных и широкого резцов.
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Произведя соответствующие расчеты, необходимо занести в графы 21 и 22 
(см. табл. 12) соответственно скорость резания и новые значения частоты вра­
щения.

Дальнейшее выравнивание частот вращения возможно за счет изменения 
схемы наладки, что не входит в задачу расчета, так как определение режима 
резания проводится для условий действующего производства.

Наименьшее рассчитанное значение п =  460 об/мин. По паспорту станка 
ближайшее большее значение п =  475 об/мин. Так как паспортное значение п 
превосходит рассчитанное менее чем на 10%, то для дальнейших расчетов может 
быть принято п =  475 об/мин. Для обеспечения этого числа оборотов по паспор­
ту станка выбираются сменные шестерни: а =  30; b =  54; с =  36; d =  48.

Для перехода 9 (позиция V) — нарезание резьбы по нормативам (карта 11, 
лист 7) определяем расчетную скорость резания V Hp(5, 1, 1) =  Vt-/CVm-K vn =  
=  12,6*1,05*1 =  13,2 м/мин.

Относительная частота вращения рабочих шпинделей и метчика при нареза­
нии составит

I000VH
Но™ к “  ml,

1000*13,2
3,14*22 191 об/мин.

Коэффициент нарезания в данном случае равен

___ “ отн н
«Р —  п =  - ^ -  =  04475

По паспорту ближайшее меньшее значение (приложение 4) К* =  0,32 и 
соответствующие ему сменные шестерни для нарезания m =  35, п =  57, коэффи­
циент вывинчивания при этом будет равен К* =  0,48. Тогда действительная 
относительная частота вращения при нарезании резьбы

пи =  п*Кн =  475*0,32 =  161,5 об/мин, 
при вывинчивании

пв *= п*Кв =  475*0,48 — 228 об/мин
Следовательно, фактические скорости нарезания и вывинчивания определя­

ются как
л*(1пКи я *22 *475 *0,32 =  10,5 м/мин,V* (5, 1,1) 1(Ю0 1(Ю0

V. (5* 1. 1) " “ У -  -  15,7 м/мин.

Углы поворота распределительного вала для выполнения переходов наре­
зания резьбы и вывинчивания инструмента будут следующими:

« р х - Ц 5, 1) =  145*23 _  Я9 Яо.
Р * п р* Ки 1,5*215*0,32 9

« Р Х - Ц 5 ,!)  _  145*23 - 0
p -Пр-Кв “  1,5*215*0,48 ’

Для обеспечения возможности нарезания резьбы необходимо выполнение 
следующего условила* +  а. +  <  Орх,

Он =

ОЕв =

где аре. — угол поворота распределительного вала на реверсирование инструмен­
та. По паспортным данным серев =  12°:

32,3° +  21,5° +  12° <  145°.
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Шаги спирали рабочих участков нарезания и вывинчивания определяются
Т =  0 9 36Q°PnpKn

°р * * *лр 0.9 3" ~ u s .2 l| '° ~  =  ,00-26 мин*
Т . =  1,1 360*fn8Kt =  1,1 360«- 1.5.2J 5 0.«8  ̂=  1 8 3 8  мм

а рх**пр
где iBp =  2,3 — передаточное отношение рычагов привода устройства независи­
мой подачи (приложение 4).

Уточнение скоростей резания остальных инструментов производится по 
формуле

V ( U . K ) = - S - .
Так, для сверла 0  18 (переход 1):

• 18’ 
1000V ( l ,  1. 1) =  - ! ^ -75 =  26,8 м/мин.

Рассчитанные величины заносятся в графу 23 «Расчетной—карты* (см. 
табл. 12).

Поправка нормативных рекомендаций по количеству деталей в настроечных 
партиях определяется по коэффициентам уточнения принятых подач и скоростей 
резания:

14 |-J) - i<t<iiiL; MI’J|- тЧ-гатит! -
где S(I, J), V (I,J , К ) — принятые в результате расчета режимы резания, 
см. табл. 12, графы 16 и 23; S (I, J )p, V„ (I, J, К) — нормативные рекомендации 
(карта 8, 11); Кхт— поправочный коэффициент на подачу, учитывающий точ­
ность обработки (карта 8).

Для примера уточнения количества пробных деталей рассмотрим несколько 
переходов.

П е р е х о д  1. Сверло — мерный инструмент Об =  1; О*» =  0; Оь =  0.
П е р е х о д  2. Резец подрезной: Об =  9 ;

к. (2.1) =  оЖ Го-” 0-24: Ок. =  - 3 ;
60К. =  - ^ = 1 , 5 ; Okv =  — 1;

Он =  9 -  3 -  1 =  5.

П е р е х о д  3. Резцы проходные независимые, поэтому количество пробных 
деталей определяется для лимитирующего: Об =  8;

К**2' 1) = -5 г т Г о -=  l *08: ° Ь “ °:
1Г /о 1 4  f V(2. I, 1) V(2, 1,2) 1К. (2 ,1 ) — min* | V(t(2 , , V)|(2 j , 2 ) ) •

K,(2, 1) =  - ^ -  =  1.32; Ok, =  — 1;
O, =  8 -  1 =  7

и т. д.
П е р е х о д  7. Резец проходной, резец фасочный — независимые О, =  5.

0,226
K‘ <4- 1) = W ^ 4 - = = l -5: Оь  =  + 2 ;

К, (4. 1) = - ^ -  =  0,7; С\, =  + 2 ;
Он =  5 +  2 +  1 = 8 .
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Общее количество пробных деталей на наладку операции определяется мак­
симальным размером настроечных партий, зависимых по обработке инструментов, 
следовательно 0 Kj  =  8 дет.

Расчет ожидаемой стойкости инструментов проводится в соответствии с ре­
комендациями приложения 3:

Т (I, J, К) =  Тр-Ки.
Для сверла диаметром 18 мм (переход 1): Тр =  100 мин, К* =  0,95 (при 

отношении "v ^ ' 1\Т ) ~  0.95),т. е. Т(1,  1, 1) =  100-0,95 =  95 мин.
Для фасонного резца (переход 10): Тр =  210 мин, К» == 1,6 (при отношении

V (5 .V if =  1,16)’ т е- Т (5 ’ 2, О = 2 1 0 -1 ,6  =  335 мин.
Результаты расчета ожидаемой стойкости для остальных инструментов пред­

ставлены в графе 24 «Расчетной карты» (см. табл. 12).

3.2.7. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВРЕМЕНИ ЦИКЛА РАБОТЫ СТАНКА
Время рабочего хода Трх согласно методическим указаниям определяется 

как Тр» =  Пр/п.
Для рассматриваемого случая

Тр1 =  - ^ =  0,453 мин =  27,15 с.

По паспорту станка время холостого хода Тх х =  2,5 с.
Следовательно, Тц =  Трх +  Тх* =  27,15 +  2,5 =  29,65 с =  0,494 мин.

3.2.8. ПРОВЕРОЧНЫЙ РАСЧЕТ ПО МОЩНОСТИ РЕЗАНИЯ
(КАРТА 12)

По листам карты 12 определяются табличные значения усилия резания Pt 
или крутящего момента Мкр, а затем определяются мощности резания. Так, для 
сверла (переход 1):

Мкр =  М *. К** =  37*0,92 =  34 нм 
N(1, 1, I) =  1,8 кВт;

для проходных резцов (переход 3)
Pz =  Pm-Kp..-Kp, =  490-0,92-1,08 =  490 н,

N(2, I, 1) <0 ,5  кВт,
Рх =  Rm-Kjm-Kp* =  730-0,92-1,08 ж  730 н,

N(2,  1,2) ж  0,6 кВт.
Рассчитанные для всех инструментов мощности резания приведены в гра­

фе 25 «Расчетной карты» (см. табл. 12).
Суммарная мощность резания для рассчитываемой наладки будет равна
SN =  1,8 +  0,3 +  0,5 +  0,6 +  0,1 +  0,3 +  1,5 +  1 +  1.3 +  0,4 =  9,2 кВт.
Для обеспечения нормальной работы станка должно выполняться условие

ZN <  1.21М,Ф.
Для рассматриваемого примера

М,ф =  =  15-0,75 =  11,25 кВт.
Тогда 9,2 с  13,5(1,2-11,25) кВт, т. е. условие нормальной работы станка 

выполняется.
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3.2.9. РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ

3.2.9.1. Расчет нормы времени обработки детали.
1. Машинное время, или время цикла, равное сумме времен рабочего и холос­

того ходов, определяется по расчету режимов резания

Т-=:ТЦ =  Тр* +  Тхх.
Время рабочего хода определяется отношением необходимого числа оборотов 
шпинделя для обработки детали на самой загруженной позиции к частоте враще­
ния шпинделя в минуту.

Трх = - !£ -  =  i l l  =  0,453 мин « 2 7 ,1 5  с

{значения пр и п  см. табл. 12, графы 15 и 22). Время холостого хода принимается 
по паспорту станка Тхх =  2,5 с.

Таким образом, Т„ =  Тц = 27,15 + 2,5 = 29,65 с «  0,494 мин.
2. Время технического обслуживания,отнесенное к одной детали, может быть 

определено двумя способами;
по укрупненным нормативам времени (карта 17). По указанной карте для 

обработки детали из прутка диаметром до 40 мм с применением 13 режущих ин­
струментов и выполнения двух размеров по IT 10 для четырехшпиндельного авто­
мата время технического обслуживания составляет 14 % от машинного времени. 
Для шестишпиндельного автомата принят К =  1Д

Следовательно, Т™ =  1,3-0,14-29,65 =  5,4 с;
по комплексным или элементным нормативам.
Для этого прежде всего необходимо определить по ожидаемой стойкости 

каждого инструмента Т (I, J, К) количество деталей, которое может быть изго­
товлено до его затупления. Стойкость инструмента в деталях Тд (I, J, К) опреде­
ляется отношением ожидаемой стойкости к машинному времени работы инстру­
мента

Т  П 1 Ifl Т (I, J, К)
Тд(1,л, - t p f l J . K T

Машинное время работы инструмента на каждом переходе можно рассчитать по 
формуле

tp (U >  К) S ( U ) * n

где I pe,(I,*J, К ) — длина резания; 
число оборотов шпинделя станка. 
Следовательно,

ТД(1,Л, К)

S (I, J) — принятая подача;

Т  (I, J. К) -S (1. J) -п 

V* <!.■•*. К)

п — принятое

Значение S(I,  J) выбирается из графы 16, JLty (I, J, К) — из графы 5, T(I,  J, К) — 
из графы 24 (см. табл. 12).

Так, стойкость сверла 0  18 в деталях (1-й переход)

Тд(1, 1,1) 95-0,226*475
22,64 450д.

Стойкость подрезного резца (2-й переход) в деталях

Тд(1, 2,1) 210-0,067-475
11 81 Од.

Стойкость отрезного резца в деталях (11-й переход)

Тд(6,2,1) 210-0,069-475
13 530д.
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Т А Б Л И Ц А  16
РАСЧЕТНАЯ КАРТА ВРЕМЕНИ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

№ перехода 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Тто

Стойкость ин­
струмента а де­
талях

450 810 890 2150 3800 620 1600 1750 1250 2000 900 530 -

Время на смену 
и регулирова­

5,20 8,00 8,32 8.32 8.05 5,60 8,0 8.32 8,32 16.1 11,8 5,70 —

ние, мин
на 1 деталь, в
1 с

0,69 0,59 0,56 0,23 0,13 0.54 0,3 0.28 0,40 0,48 0,79 0,65 5,18

Расчеты стойкости инструмента в деталях по каждому инструменту сведем 
в карту расчета времени технического обслуживания (табл. !6).

Затем по комплексным нормативам времени на смену и регулировку затупив- 
шегося инструмента для многошпиндельных автоматов с наибольшим диаметром 
обрабатываемого прутка до 40 мм (карта 20, лист 2) в зависимости от наиме­
нования инструмента, точности обработки и величины машинного времени на 
цикл находим время технического обслуживания перехода и заносим его в карту 
расчета.

Так как карта 20, лист 2 составлена для четырехшпиндельного автомата, а опе­
рация выполняется на шестишпиндельном, то согласно примечанию к карте таб­
личное время следует умножить на К= 1,3.

Так, для смены сверла на I-м переходе при предварительной обработке с 
циклом Тв = 30 с tT0(l, 1,1) =  1,3-4 = 5,2 мин; для смены и регулировки отрез­
ного резца (позиция VI) по этой же карте tT0(6,2, 1) =  1,3*4,4 =  5,72 мин.

Время технического обслуживания, приходящееся на одну деталь по каж­
дому переходу, будет определено делением времени на смену и регулировку ин­
струмента на стойкость инструмента в деталях

tro* (I* j .  К) trod.J.Kl-eO
Т д ( и .К )

Для 1-го перехода (позиция I):
‘ т о д ( 1 • ■■ 1 ) = -  =  0,69 с, 

для 2-го перехода (позиция VI):
tTOJ(6,2,1) = -L |j i l  =  0,65c.

Полное время технического обслуживания обработки одной детали равно 
сумме времени технического обслуживания по всем переходам Тто =  
- 2 t T (I, К) =5,18,0.

3. Непрекрываемое вспомогательное время Т̂ и — время, затрачиваемое 
автоматчиком при остановленном автомате на удаление остатка израсходован­
ного прутка и установку для обработки нового. В карте 21, лист 2 установлены 
нормативы времени на одну деталь в зависимости от типа автомата, длины и 
диаметра заготовки, а также от формы поперечного сечения применяемого прутка 
круглый, шестигранный, квадратный и пр.).

Для нашего примера время на замену круглого прутка 0  -40 мм с длиной 
аготовки I =  50 мм на шестишпиндельном станке

Тв „ =  0,014 мм =  0,85 с.
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Время в карте 21, лист 2 дано из расчета длины прутка, равной L =  3000 мм.
В сборнике приведена карта 21, лист 1, в которой установлена норма време­

ни на замену прутка. Для определения времени на замену прутка, приходящего­
ся на 1 деталь, необходимо взятое по карте время разделить на количество 
деталей, полученных из этого прутка (количество деталей рассчитывается по 
приведенным в карте формулам).

4. В норму времени изготовления детали на автомате входит неперекры- 
ваемое подготовительно-заключительное время и время организационного обслу­
живания автомата.

Это время нормируется картой 22, лист 1 и задается в процентах к опера­
тивному времени, обработке детали на шестишпиндельном автомате с диаметром 
прутка до 40 мм ао-з ч =  5,5 %:

Т п . , , =  ( T . + T . . ) » ^ ,

Т „ .„  =  (29,65 +  0,85)-0,055 « 2  с.
Таким образом, норма времени изготовления одной детали на автомате 

будет равна
Тщт “  Тм -f“ Т.Н +  Тто И Той и,

Тшт =  29,65 +  0,85 +  5,18 +  2.0 =  37,7 с «  0,63 мин.
3.2.9.2. Расчет нормы времени наладки автомата.
1. При расчете по укрупненным нормативам на наладку шестишпнндельного 

автомата с наибольшим диаметром обработки до 40 мм используем карту 15, 
лист 2.

Для 13 инструментов, участвующих в обработке детали на этой операции, 
из которых 3 инструмента формируют поверхности по 10 квалитету точности и 
1 инструмент для обработки резьбы и при машинном времени, равном 30 с, 
Тил =  135 мин. При необходимости замены цанг к этому времени надо приба­
вить время на смену и регулировку 6 пар цанг. По карте 18 на смену одной пары 
цанг дается 10,8 мин. Следовательно, Тнвл =  135 -j- 10,8*6 «  200 мин. Приняв 
размер партии деталей N =  2000 дет., можно рассчитать норму времени наладки, 
приходящуюся на одну деталь:

Т * нал
N

200
2000 -60 6  С.

2. При расчете нормы времени на наладку по комплексным нормативам 
может быть использована карта 18, а при расчете по элементам, карта 23. 

Штучное время изготовления детали с учетом времени на наладку
Тщт а — Тщт *1“ Ткал А — 37,7 6 — 43,7 с,

Тштн =  0,73 мин.
3.2.9.3. Расчет нормы времени на изготовление одной детали для испод* 

кителей.
1. Перекрываемое время автоматчика будет складываться из времени вы 

полнения следующих работ:
активное наблюдение за работой автомата. По карте 21, лист 5 для шести- 

шпиндельного автомата с количеством режущих инструментов более 12 время 
активного наблюдения составит 14%  машинного времени Т.„ =  0,14*29,65=» 
=  4,15 с;

периодическое измерение изготовленных деталей. По техпроцессу устанав 
ливаем, что проверке подлежат 4 размера скобками, 2 размера шаблонами 
1 размер резьбовой пробкой. Приняв периодичность измерений 5 %, по карте 2 
лист 2 находим время на измерение деталей

*=(4*0,05 +  20,11 +  0,31)-0,05 =  0,037 мин =  2,2 с;
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НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА НАЛАДКИ АВТОМАТА
Т А Б Л И Ц А  п

Станок Марка 1Б240-Б Завод-изготовитель
Наименование детали Заглушка

Наименование операции Автоматно-то­
карная

№
ft/n

Наименование работ Точность обработки И другие 
факторы

Коли­
честве

Время в мин Основание

на
еди­
ницу

общее
№

карты
какал

элемент­
ных

1 Сменить шестерни коробки 
скоростей и коробки подач — — — 5,4 18 23(1)

23(2)

2 Сменить и отрегулировать 
кулачки

цилиндрических
ДИСКОВЫХ

— 7.4 7,4 18 23(4)
23(11)

3 Сменить и отрегулировать 
подающую и зажимную 
цангу

— 6 пар 10.8 64,8 18 23(6)
23(6)

4 Сменить державки в про­
дольном суппорте

удобно
неудобно

3
3

1,7
2.5

5.1
7,6

18 23(8)

В Сменить державки попе­
речных суппортов

на плоскость 
в прямоугольный паз

3
3

2,6
и

7,8
3,3

18 23(8)

6 Отрегулировать упор жесткий качающийся 1 1.9 1.9

7 Сменить и отрегулировать 
режущий инструмент

проходные подрезные
фасонные
отрезные
зенкер
сверло
метчик

7
2
1
1
1
1

3.5 
6,0. 
6,0 
3,1
2.5 
8,0

24,5
10,0
5.0
3.1 
2.5 
8,0

18 23(9)
23(10)

В Обработка пробных де­
талей

Т* а* 0,5 мин
Количество инструментов 
13 из них по ГГ 10—3, 
резьбовых 1

— 15,75 — 23(13)

9 Итого оперативное время 
наладки

172

10 Подготовительно-заключи­
тельное время и время орг- 
обслуживаиня

15% оперативного време­
ни наладки

— 25,8 — 22(3)

4 Всего на наладку Tim 200

г Время наладки на одну 
деталь

-  Тям
=  ~ТГ

6с
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сбор деталей в тару по карте 21, лист 4 для деталей с весом до 200 г время на 
сбор деталей в тару составляет Тсо =  0,0076 мин =  0,5 с;

уборка стружки от станка. По карте 21, лист 7 время уборки стружки, полу- 
чаемой при обработке прутка 0  40 мм с длиной заготовки 46 мм и коэффициен­
том отхода металла в стружку К =  0,52, составляет Tvfl =  0,023 мин =  1,5 с;

подготовительно-заключительное время и время организационного обслужи­
вания рабочего места автоматчиком, время на отдых и естественные надобности 
нормируются по карте 22, лист 2. Для многошпиндельного автомата с диаметром 
прутка до 40 мм это время составит 10,5% оперативного времени

Т„ .а н =  0,105-34,08 =  3,58 с =  0,06 мин.
Полное перекрываемое время работы автоматчика

Т,„ =  4,15 +  2,2 +  0,5 +  1,5 +  3,58= 12 с =  0,2 мин.
2. Перекрываемое время наладчика будет складываться из времени выпол­

нения следующих работ:
активное наблюдение за работой автомата. По карте 21, лист 5 время ак­

тивного наблюдения за работой автомата для наладчика составляет 6 % машин­
ного времени ТаНн =0,06-29,65= 1,8 с.

Периодическая проверка размеров наладчиком
По техпроцессу устанавливаем, что проверке подлежат 4 размера скобка­

ми, 2 размера шаблонами и I размер резьбовой пробкой. Приняв периодичность 
измерений наладчиком 2 % по карте 21, лист 2, находим время на измерение 
деталей ТИЗм и =  0,02(4-0,05 +  2-0, П +0.31) =  0,9 с;

время организационного обслуживания (передача настроенного станка авто­
матчику, инструктаж) и время на отдых и личные надобности для наладчика по 
карте 22, лист 3 составляет 8% оперативного времени наладки

179
Т0р„ =  0,08 ~2оо(Г “  °’007 мин ~  °'5 с*

Полное перекрываемое время наладчика Тналп =  1,8 +  0,9 +  0,5 ж 3,2 с.
По соотношению машинного времени обработки деталей и перекрываемого 

времени участвующих исполнителей легко рассчитать количество станков, кото­
рое можно закрепить за ними для обеспечения полной занятости.

Так, для нашего примера Т« =  29,65 с, а затраты времени автоматчика, 
перекрываемого работой станка Т»п =  12 с, то количество автоматов для одно­
временного их обслуживания автоматчиком должно быть

Nct <  — ; Ncr =  - -.о -  =  2 станка.
* a n

За наладчиком, перекрываемое время занятости которого значительно мень­
ше Т„алп =  3,2 с, можно закрепить

м Тм 29,65 п
N c t  =  - f '  —  =  — « “ К —  =  9  с т а н к о в .

1КЦЛП

При такой организации работы норма времени для исполнителей будет рав­
на норме времени, рассчитанной для автомата, деленной на закрепленное коли­
чество одновременно обслуживаемых станков.

В нашем примере норма времени для автоматчика
Т,«т =  ^ -  =  ^ -  =  21.8 с =  0.36 мин.

Норма времени наладчика Т»Ям М б с =  0,1 мин.
Все результаты расчетов заносим в нормировочную карту автоматной опера 

ции (табл. 18).
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НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА ШЕСТИШПИНДЕЛЬНОГО АВТОМАТА 1Б240-6
Т А Б Л И Ц А  18

№
п/п

Содержание норны Время,
мин

К»
п/п

Содержание нормы Время,
М И Н

№
п/п

Количе­
ство

обслуж
станка

Норма
вре­
мени

1 Машинное время Тм 0,494 6 Время на наладку ТК|1 200

2 Время на смену инструмента, под- 

наладку

0,086 7 Время наладки на 1 деталь 

Т1 « I *  А

0,100 п Автоматчик 2 0,36

3

4

Непере-

крывае-

мое

Вспомогательное время 0,014 8 Норма времени на 1 деталь с уче­

том наладки ТШТн

0,730 12 Наладчик 8 0,10

Подготовительно-за­

ключительное, оргоб- 

служнванне ТЯ9Н

0,034 9 Пере­

крыва­

емое

Время автоматчика 

Т „

0,200 Сменные шестерни

Коробки скоросте!I Коробки подач

5 Норма времени автомата на деталь

Т „

0,630 10 Время наладчика Тмвлп 0,054 а =з 30, b 54 
с =  36; d =  48

е =  27; f =  57 
q =  79, h =  35

а>со



4. О Р Г А Н И З А Ц И Я  Р А Б О Т Ы  Н А  Т О К А Р Н Ы Х  
А В Т О М А Т А Х

Настоящими нормативами предусмотрена организация работы, при которой 
оборудование находится в исправном состоянии, отвечающем паспортным 
характеристикам по мощности, производительности и качеству обработки.

Рабочее место должно быть оснащено всем необходимым в соответствии 
с требованиями производственного процесса и условиями выполнения работы, 
с соблюдением правил санитарной гигиены и техники безопасности.

Инструментальные шкафы должны быть закреплены за группой наладчиков, 
посменно обслуживающих конкретный производственный участок, и укомплек­
тованы стандартным слесарно-монтажным инструментом, приспособлениями для 
наладки станка, быстроизнашив^ющимися запасными частями.

Количество инструмента и приспособлений на рабочем месте должно быть 
минимально необходимым, обеспечивающим бесперебойную работу в течение 
смены.

Инструмент и приспособления должны располагаться на рабочем месте в 
определенном, удобном для пользования порядке в зависимости от проекта ли­
нии. Рабочее место должно быть оснащено инвентарем для уборки оборудования, 
оргоснастки и приспособлений.

Наладчику передается следующая техническая документация: 
перечень закрепленных за ним станков; 
перечень оснастки, входящей в рабочее место наладчика; 
перечень помещаемого в инструментальном шкафу инструмента с указанием 

количества и сроков его замены;
чертежи и эскизы для подналадки режущего инструмента перед установкой 

на станок.
Требования по техни­

ке безопасности
регулировку и налад­

ку оборудования произ­
водить только при отклю­
чении его от сети;

перед наладкой необ­
ходимо вывесить у вклю­
чающего устройства пре­
дупредительный знак сНе 
включать — в наладке!»;

после окончания на­
ладки необходимо прове­
рить, не оставлены ли в 
механизмах оборудования 
инструменты или другие 
посторонние предметы.

Площадь рабочего 
места автоматчика со­
гласно разработанным 
планировкам должна быть

1 3  *

и »

С З "
Рис 9 Схема рабочего места автоматчика, обслуживающего 
одношпиндельные токарно-револьверные прутковые автоматы. 
I гтеллажй для металла; 2 — станок-автомат, 3 — нкструмеетааь- 
миft я шик наладчика; 4 — верстак наладчика, 5 — заточный ставок

5 _  тара для стружки; 7 — склад прутковых материалов
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в соответствии с требо­
ваниями техники безопас­
ности.

Оборудование долж­
но иметь защитные уст­
ройства* предусмотренные 
правилами техники безо­
пасности и конструкцией 
станка.

Освещенность рабо­
чего места — 120—150 
лкс. Свет должен падать 
слева или спереди. В по­
мещениях, не имеющих 
естественного освещения 
или при недостаточном 
освещении, применяется 
искусственное освещение.

Прутки подвозятся со 
склада (кладовой) и ук­
ладываются в стеллажи 
подсобным рабочим.

Время работы наладчика и автоматчика, затрачиваемое на изготовление 
деталей одним автоматом, составляет около 1/4—1/8 части рабочего времени 
в зависимости от сложности детали и типа автомата. Таким образом, одним 
наладчиком и одним автоматчиком должно обслуживаться несколько автоматов.

Число обслуживаемых автоматов также зависит от организации автомат­
ных участков и расположения автоматов на участке.

Приведенные схемы рабочих мест рис. 9.10 (для одношпиндельных токарно­
револьверных прутковых автоматов и многошпиндельных горизонтальных прут­
ковых автоматов) являются наиболее распространенными на машиностроитель­
ных заводах.

Рис. 10 Схема рабочего места автоматчика, обслуживающего 
многошпиндельные горизонтальные прутковые автоматы

/ — станок-автомат, 2  — стеллажи для металла: ? — корыто для
стружки; 4 — инструментальный ящик наладчика, 5 — верстак налад­
чика, б — стеллаж для кулачков и шестерен; 7 — заточный станок; 

8 —  склад прутковых материалов



НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

Р а з д е л  I
ОБЩИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ГРУППЫ ОБРАБАТЫВАЕМОСТИ РАЗЛИЧНЫХ МАРОК

Одношпиндельные 
и многошпиндельные 

автоматы

МАТЕРИАЛОВ

КАРТА I

Номер
группы

Обрабатываемый материал Марки материалов

I Сталь конструкционная повышенной и высокой 
обрабатываемости резанием (автоматная сталь) 
(ГОСТ 1414—75)

А12, А20, АЗО

II Сталь углеродистая качественная конструкцион­
ная (ГОСТ 1050—74)

10, 15, 20, 25, 30 и т д

III Сталь хромистая, марганцовистая, хромомолибде­
новая, хромоникельмолибденовая и другие, близ­
кие к ним*

15Х, 20Х, 38ХА, 40Х, 15Г, 30Г, 15ХМ, 
20ХН, 40ХФА, 20ХН2М и др.

IV Сталь хромокремнемарганцовая, хромокремне- 
марганцовоникелевая и другие, близкие к ним*

20ХГСА, ЗОХГС, 30ХГСН2А и др.

V Нержавеющие хромистые, хромоннкелевые слож- 
нолегироеанные стали. Титановые сплавы

12X13, J2XI8H9T, 09XI6H4B, 
I2X18H10T, Х17Н5МЗ и др., ВТЗ, 
ВТ5, BTS и др.

VI Медные сплавы (ГОСТ 15527—70; ГОСТ 18175—72) Л63, БрКМцЗ-1 и др.

VII Алюминиевые сплавы (ГОСТ 4784— 74) Д1, Д16, АК4 и др.

* По ГОСТ 4543— 71.
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ГРУППЫ ТОКАРНЫХ 
СТАНКОВ-АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 2

№
поэнцин

Тип автомата

Серия

Легкая Средняя Тяжелая

Модели автоматов

I 1112 1136 1H165
2 1118 1Б136 1165
3 1А112 1Б140 Index B60
4 IAII8 1E140
5 1Б112 Index B30
6 1Б118 Index B42
7 1ДП2 Skoda A40
8 1Д118
9 Одношпиндельные 1124

10 1Б124
м 1Е110
12 1ЕП6
13 1Е125
14 Index 12
15 Index 18
16 Index 25
17 Skoda A12
18 Skoda A20

19 1216—4K 1A240—4 1A290—4
20 1216—6K IA240—6 1A290—6
21 1A225—6 1A240—8 1A290—8
22 1Б225—6K 1Б240—4 1Б290—4
23 1Б226—8К 1Б240— 6 1Б290-6
24 1Б240—8 1Б290—8
25 1Б240—4K 1Б290—4K
26 1Б240—6К 1Б290—6K
27 1Б240— 8K 1Б290—8К
28 1265M—4 КА— ЮЗ
29 Многошпнндельные 1265M—6 К А— 106
30 1265M—8 К А— 107
31 IA265M—8
32 1Б265— 4К
33 1Б265—6K
34 1Б265—8К
35 1Б265— 4
36 IБ265—6
37 1Б265— 8

Индекс a 6 в
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МАРКИ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

Реэиы, мерный и резьбовой инструмент КАРТА 3

№
ПОЗИЦИИ Режушнй инструмент

№
ряда

Обрабатываемый материал

Сталь Алюминиевые и мед­
ные сплавы

Вид обработки

предва рн* 
тельный

оконча­
тельный

предвари­
тельный

оконча­
тельный

Марки инструментального материала

1 Резцы проходные, подрезные. I Р6М5 Р6М5 Р6М5 Р6М5

2 расточные, отрезные. Т5Ю0 Т15К6 в к з м в к з м
3 канавочные II Р6М5К5 J14K8 ВК4 ВК6М
4 Р6М5К5

5 I Р6М5 Р6М5 Р6М9 Р6М5

6 Резцы широкие, фасонные Т15К8 Т15К6 ВК4 в к з м
7 11 Т15К10 Т14К8 ВК5 BK4
8 Р6М5К5 Р6М5К9 Р6М5К5 Р6М5К5

9 Сперла, зенковки 1 Р6М5 Р6М5

10 Развертки И Р6М5К5 Р6М5К5

И 1 Р6М5 Р6М5

12 Зенкеры II TI5K6, TI4K8. в к з м
Р6М5К5 ВК5

13 Р6М5К5

14 I Р6М5 Р6М5

15 Метчики, плашки и Р6М5К5 Р6М5К5

16 I Р6М5 Р6М5

17 Т30К4 ВК6М
18 Резьбовые гребенки и Т15К6 в к з м
19 Р6М5К6 Р6М5К5

Индекс а б в Г

Н р и ч г ч ^ к и с .  Для пел имитирующих инструментов следует принять инструментальные материм* 
i рада Для лимитирующих предпочтительнее материалы II ряда
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ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ 
ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

Одно шпиндельные и мноеошпиндельные 
автоматы

КАРТА 4

Резцы проходные, подрезные, расточные фасочные ЛИСТ I

Инстру­
менталь­
ный ма­
териал

Обраба­
тываемый
материал

Предел
прочно­
сти

ГПа

(НВ.
ГПа)

Эскиз
режущей части 
инструментов

Быстро­
режу­
щая

<0,78
<(2,3)

сталь Сталь >0.78 
>  (2.3)

О
j i

Твердый <0.78 
<  (2.3)

сплав
>0,78 
>  (2.3) А-А

£
^  д-д

Быстро­
режу­
щая
сталь

Алюми­
ниевые 
и мед­
ные
сплавы

—

пойернуто.

&

подернуто

Твер­
дый
сплав

по-
зи-

Геоиетрические параметры режущей части, град

черв чист

at, а

<Pi черн

14—16 (О 30—455—ЗС 0,1— 0.5 0.3-1,5

10— 12

12 30— 605— 15 1.0— 1,5 1.5-2,0
О—
- 5

10—2S
30—455—ЗС 0.3—0.5 1.0 -2 .0

12— 2С 10-15

Индекс б в ж

П р и м е ч а н и я *  I. При работе нодрелшми резцами величину угла а увеличивать па 2* 
2 При чистовом точении стали угол у увеличивать па 3 -  5*.

75



ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ 
ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 4

Резцы проходные, подрезные, расточные фасочные ЛИСТ I

Резцы отрезные, прорезные, каиавочкые

№
по-
зи-
ци»

Инструмен­
тальный

материал

Обрабатывае­
мый ма­
териал

Эскиз режущей части 
инструментов

Геометрические параметры режущей части, град

У а

1 Быстроре­ Сталь 10—20 8—10
жущая \
сталь ir-cdm п2 Твердый 0— 15 8—12 2— 4 1 - 2
сплав 54V .JJ и

3 Быстроре­ Алюминие­ V» Мт?Г 5— 15 8—12
жущая вые и мед­
сталь ные сплавы

4 Твердый ч ' 0—12 10— 15
сплав

Индекс а б в г

П р и м е ч  а ни е  При обработке более прочных сталей брать меньшие значения угла у

Резцы широкие фасонные (призматические и круглые)

№ Иистр ум витальный Обрабатываемый Эскиз режущей части Геометрические параметры режущей
по­
зи­

материал материал инструментов части , град

ции
У а

1 Быстрорежущая
сталь

1 0 -2 0 8— 10

2 Твердый сплав Сталь 5— 15 5— 10
3 Быстрорежущая Алюминиевые 5— 35 7— 12

сталь и медные yQvvvyfNfL
4 Твердый сплав сплавы 5— 30 5— 10

Индекс а -------------- 3--------------
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ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 
ИНСТРУМЕНТОВ

Одношпиндельные и 
многошпиндельные 

автоматы

КАРТА 4

Сверла ЛИСТ 2

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Обрабатываемый
материал

Эскиз режущей части инструмента Геометрические параметры 
режущей части, град

2<р а

1 Сталь 118— 125 1 0 -1 5

2 Медные сплавы 118— 150 10— 35

3 Алюминиевые
сплавы

130— 140 12— 17

Индекс а б

П р и м е м  а й н е  Выбор формы заточки задней поверхности сверла и подточки поперечной режущей 
кромки следует производить по Г О С Т  4010— 77

Зенкеры

№
пози­
ций

Обра батыоаемын 
материал

Предел 
прочности 
сь, ГП а

Эскиз режущей части инструмента Геометрические параметры 
режущей части, град

Y при материа­
ле режущей 

части
а <Р

быстро­
режущая

сталь

твер­
дый

сплав

1 Сталь < 0 ,7 8 » 4 -4  п ------ h— ■— 1 — я------- 10— 12 8— 10 4 5 -6 0
2 > 0 ,7 8 I I  И I подернутto 5— 1Q 0 5

3 Алюминиевые н _ 7 Л  Ы > ^  ^ 25—30 10-20 10 60
медные сплавы

>  ' М -

Индекс а б в г
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ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 
ИНСТРУМЕНТОВ

Одноиминдельные и много шпиндель­
ные автоматы

КАРТА 4

Плашки режущие и выглаживающие к головкам типа Б 
по ОСТ 84-2043-82 лист 3

Jfe
пози­
ции

Обрабатываемый материал «р. град У, град /, мм

1
2

Алюминиевые сплавы 
Медные сплавы 12—25 6— 12 2—5

Индекс а й в

А2Г00Т №ОМ-П

N
‘ — Г ^  \

*. \Ж

М - L

Ж 1
W i

■vr
2.75 % \ 5

Л ^ л Л

\  ОтВ.иентр. 
FM5ГОСТ ш т -7 и  

& 5 W

0t0t
Ulgg/ \а

28

Плашка отлаживающ ая
Шлифование профили резьбы на плашках производить на технологической оправке в комплекте 

из 6 шт (3 режущие и 3 выглаживающие) по ОСТ 54-21)70 — 83
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Г Е О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Р Е Ж У Щ Е Й  Ч А С Т И  
И Н С Т Р У М Е Н Т О В

Одношпиндельные и многоцтиндель- 
ные автоматы

КАРТА 4

Плашки режущие и выглаживающие к головкам тцпл Б 
По ОСТ 84-2043—82 л и с т  3

Метчики по ОСТ 84-2007— 82

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Обрабатываемый материал Ф, град у, град К, мм X им At, мм Ki, мм К», мм

1 Сталь 6— 10 0,20 -0 ,010
2 Алюминиевые сплавы 12—20 12—25 0,25 0,3 0 0,03 0,035
3 Медные сплавы (0— 15 0,25 — 0.012

Индекс а б а Г д е ж

Л | =  d? —- (1;



Раздел 2
НАЛАДКА АВТОМАТА

ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 
ИНСТРУМЕНТА
ДЛИНА ПОДВОДА ИНСТРУМЕНТА И ПЕРЕБЕГА

Одно шпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 5

ЛИСТ 1

1 Длина подвода

№
ПОЗИ­
ЦИИ Инструмент

Наибольший диаметр прутка

40

ю(01Оч*

1

свыше 65

Длина подвода Yn, мм

1 Резец проходной* подрезной, расточной 1,5 2.5 3,0

2 Резец фасонный, широкий 1,0 1,5 2.0

3 Резец прорезной, отрезной, канавочный 0,8 1,0 1,2

4 Сверло

2,0 3,0 3,55 Зенкер

6 Развертка

7 Метчик, резьбонарезная головка, плашка (Р-шаг 
резьбы)

1,5 Р 2,0 Р 3,0 Р

2 Длина перебега

№ по­
зиции

Инструмент
Наибольший диаметр| прутка

40 40-65 свыше 65

Длина перебега У«р, мм

8 Резец проходной 1.0 1.5 2
9 Резец отрезной 1,0 1,5 2

10 Резец фасонный тангенциальный 1.5 2,0 3

Индекс а б в
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ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ 
ИНСТРУМЕНТА

Одно шпиндельные и много шпиндельные 
автоматы

ДЛИНА ВРЕЗАНИЯ КАРТА 5

ЛИСТ 2

1. Резцы проходные, подрезные, расточные

№
пози­
ции

Главный угол в плане <р, 
град

Глубина резания t, им

1 2 3 4 5 6

Длина врезания Y»p, мм

1 45 2 3 4 5 6
2 60 1 2 2 3 3 4
3 75 1 I 1 2 2

Индекс а б в г Д е

2. Сверла

№ по­
зиции

Диаметр сверла О, мм 3 4 6 8 10 12 14 16 18 20 25 30

4 Д ли н а  врезания Y ep> мм 0,9 1,2 1,8 2.4 3.0 3,6 4,2 4,8 5.4 6.0 7.5 9,0

И ндекс а б в г д е ж 3 И к л м

3 Зенкеры

№
пози­
ции

Главный угол в плане <р, град Глубина резания t, мм

1 1.5 2 2.5 3 4

Длина вреза кия Yep, мм

5 30 2,00 2.5 3,50 4,3 5.2 7,0
6 45 1,00 1,5 2,00 2.5 3,0 4.0
7 60 0,75 1.0 1,25 1,5 2,0 2,5

Индекс а б в г Д е

4 Метчики, плашки, резьбонарезные головки

№ по­
зиции

Ш аг резьбы Р, мм Угол заборного конуса ф, град

10 15 20 25 30

Длина вреза»(ия УЯр, мм

8 1,0 5,7 3,7 2,7 2.2 1.7
9 1.5 8.5 5,5 4.1 3,3 2,6

Индекс а б в г д
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РЕКОМЕНДУЕМЫЕ УГЛЫ РАЗВОРОТА РЕЖУЩИХ 
ИНСТРУМЕНТОВ ПРОДОЛЬНОГО СУППОРТА ОТНОСИТЕЛЬНО

Одно шпиндельные и 
много шпиндельные 

автоматы

РЕЗЦОВ ПОПЕРЕЧНОГО СУППОРТА НА ОДНОЙ ПОЗИЦИИ К А Р Т А  б

№ Вид суппорта Схема Обрабатываемый
материал

Материал режущей части 
инструмента на попереч­

ном суппортецин Продольный Поперечный инструмента

Тип режущего инструмент^ Твердый
сплав

Быстроре­
жущ ая сталь

Угол разворота инстру­
ментов 4». град

1 Резцы
подрезные,
фасочные

Стали 125—140 140—160

2 Медные сплавы —

3 Алюминиевые 
сплацы

— 140—155

4 Резцы
проходны е,
фасочные

Резцы 
отрезные, 
кянаночные

Стали 145-155 150—  160

5 Медные сплавы

6

л^Г

Алюминиевые
сплавы

150—160 155—165

7 Резцы
широкие,
фасонные

Стали — 160

й Медные ендавы 165—170

9 Алюминиевые
сплавы

— 155—165

10 Резцы
подрезные,
фасочные

Стали 40г-50
11 Медные сплавы 35—45 30—40

12 Алюминиевые
сплавы

25-40 25—40

13 Резцы 
отрезные 
канавечные

£ 4 Стали 30—40 25-35

14 (  r/ f \ Медные сплавы 30—35

15 Резцы
расточные

Алюминиевые
сплавы

30—40 30—40

10 Резцы
широкие

Стали — 25—35

17 фасонные Медные сплавы — 15 25

18 Алюминиевые
сплавы

— 20 -30

Индекс а б
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НАСТРОЯКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и многоитиндель- 

ные автоматы

КАРТА 7

Настроечный размер для проходных резцов ЛИСТ I

Ц = < * ш„ , + А т - К а«-Ка- - К м

№
110JH-
цин

Размеры обработки, им Смешение размера настройки Дт. мм, для обработки по квалитету

9 10 11 12 13

1 До 6 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004
2 6— 10 0,004 0,005 0,005 0,005 0,006
3 II — (8 0,004 0,006 0,010 0,010 0,010
4 19—30 0,005 0,008 0,014 0,017 0,020
5 31— 50 0.006 0,0(0 0,020 0,025 0,035
С 51—80 0,007 0,013 0,028 0,040 0,050
7 Свыше 80 0,008 0,015 0,037 0,055 0,075

Индекс а б в г д
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1 Типа автомата и группы

Тип UHTO M dTd Од 1Ш1]1пипдельныс автоматы Многошпнндельиые автоматы

Группы автоматов легкие средние тяжел мс легкие средине тяжелые

Коэффициент Клс 0,95 1,00 1,08 0,86 1,00 1,13

2. Обрабатываемого материала н твердости

Обрабатынае-
материал

Твердость,
Н В .ГП а

А атома пмя 
сталь 

(1 группа)

Углероли­
ст jh  стали 
(11 группа)

/le i кронам- 
пая п али  

<111— V 
группы)

Медный сил .in (V( t ру гига) Алюмниие- 
вый сплаи 

(VII группа)Латунь Бренде

Коэффициент Кла

0,59— 0,98 — — — 1 1.3

1.5

0,98— 1,47 — — — — 0,8

Д о  1,28 — 1,22 — —

Д о  1,53 1,25 1,15 — —

0.6

ня

Д о  1,75 1,20 1,10 0.90 —  1

Д о  2,13 1,15 1.05 0.82 —

Д о  2,24 1.07 1.03 0,80 —

До 2.3$ — 1,00 0.78 —
Д о  2,63

3 Размера
0,98

обработки, Ki
0,72

валнтста и п чубины резан

Размер обработки, мм Д о 30 Свыше 30 до 50 Соышс 50

по квалитету 9— 13 9 10 П  | 12 13 9 10 11 12 13

Глубина резания, мм Коэффициент Kai

________ ____________ 1.0 1.0 1.0

< 2 1.5 1.45 1,40 1,30 1.25 1.20 1.5 1,35 1,3 1.3

< 3 1.8 1,70 1.50 1,45 1,40 1,35 1.8 1.50 1.6 1.ь
< 4 2,0 — 1.80 1,75 2.0 1.90 1.8 1.8

^ 6 2.2 — 2,00 — — 2,20 — —
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и многошпин­

дельные автоматы

КАРТА 7
Допуск на настройку проходных резцов ЛИСТ 2

вт*Кве-Каи* Као* Клт

№ по­
зиции

Размеры обработки, мм Допуск на настроечный размер — бг, мм,для обработки по каллитету

9 10 И 12 13

1 До $ 0,015 0,022 0,035 0,060 0,095
2 6— 10 0,016 0,025 0,040 0,070 0,100
3 11 — 18 0.018 0,030 0,045 0,080 0,120
4 19— 30 0,020 0,035 0,050 0.085 0.130
5 31— 50 0,025 0,040 0,060 0,090 0,140
6 51— 80 0,028 0,045 0,065 0,100 0,145
7 Свыше 80 0.030 0,050 0,070 0,100 0,150

Индекс а б в г д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельные автоматы Многошпикдельные автоматы
Группа автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент Кас 1,06 1.0 0,98 U 2 1.0 0,97

2 Обрабатываемого материала и твердости
^Ч . Обрабатываемый 

^ ч . материал 
Твердост&ч^
НВ, ГПа

Автоматная 
сталь 

(I группа)

Углероди­
стая сталь 
(II группа)

Легирован­
ная сталь 

(III—V 
группы)

Медный сплав (VI группа) Алюминие­
вый сплав 

(VII группа)Латунь Бронза

Коэффициент Кл„

0 ,59 -0 ,98

1 1

—

1

0,95

0,95

0,98— 1,47 — 1.15
До 1,75 1,06

1,50До 2.13 1,12
Д о 2,24 1.14
До 2,36 1,16
До 2,63 1,20

3. Отношения диаметра детали к длине

Отношение диаметра детали к длине 0,20 0,40 0,60 0,80
I 1.5 2

Коэффициент Кво 0,75 0,85 0,95 0,98 1.0 1

4. Квалитета заготовки, квалитега исполняемого размера н глубины резания
Квалнтет заготовки 10 11 12 13 14
Квалитет исполняе­
мого размера 9 Ю (1 9 10 И 12 9 10— If 12 (3 10— И 12 13 10— 11 12 (3

Глубина резания, мм Коэффициент Кц.

<  1 0,8 0,90 1.0 0.9 0,95 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.3 1.0 1.6 .

<  2 0.6 0,75 0,90 0,8 0,90 0,95 0,90 1,95 1.95 0,95 1.2 0.95 1.5
<  3 — 0,55 0,75 — 0.85 0.90 — 0,90 0,90 0.90 1.1 0,90 1.4
^  4 0,85 — — 0,85 -  | 0.90 1.0 — 0,90 1,3_

1.2— — — — — — — — — 0,80 0,9 —
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и многошпин­

дельные автоматы
КАРГА 7

Настроечный размер для подрезных резцов ЛИСТ 3

Н р  =  Lnun ■ +- A t  • Кдс* Кдм* К т

№ по­
зиции

Размеры обработки, мм Смещение размера настройки Дг, мм, для обработки по квалитету

10 11 12 13 14

1 Д о  6 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005
2 6— 10 0,005 0,005 0,005 0,006 0,007
3 П — 18 0,006 0,008 0,009 0,009 0,010
4 19— 30 0,008 0,013 0,016 0,020 0.020
5 31— 50 0,010 0,020 0,025 0,035 0,040
6 51— 80 0,013 0,030 0,040 0,050 0,060
7 Свыше 80 0,016 0,037 0,055 0,075 0,080

Индекс а б в г Д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от
1 Тип автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельные автоматы Многошпикдельные автоматы
Группа автомата легкие средние 1 тяжелые легкие средине тяжелые

Коэффициент 0,95 1,00 1,08 0,86 1,00 1,13

2 Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый
материал

Твердость4 .̂
НВ, ГПа

Автоматная 
сталь 

(I группа)

Углероди­
стая сталь 
(К группа)

Легирован- 
кая сталь 
(Ш —IV 
группы)

Медный сплгis (V группа) Алюминке- 
вый сплав 

(VI группа)Латунь Бронза

Коэффициент Кд*

0,59— 0,98 — — — 1 1,3
До 0,98 — — — —

0,8
1,5

До 1,28 — 1,22 — —
До 1,53 1,25 1.15 — —

0,5

До 1,75 1,20 1.10 0,90 —
До 2.13 1,15 1,05 0,82 —
До 2,24 1,07 1,03 0,80 —
До 2,36 — 1,00 0,78 —
До 2,63 0,98 0,72 —

3. Размера обработки, квалитета и глубины резания
Размеры обработки, мм До 30

n w M v i M i v i v  Ч

Свыше 30 до 50 Свыше 50
по квалитету 10— 14 "То ГГ] 1 2  П Г ] 14 10 II | 12 13 | 14

Глубина резания, мм Коэффициент К\т

^ 1 1,0 1,00 1,00
< 2 1,4 1,30 1,20 1,13 1,10 1,40 1,30 1,25 1,20
< 3 1,7 1,45 1,40 1.35 1,30 1,50 1.45 1,40 1,35 1,30
< 4 1.8 1,75 1,70 1,80 1,75 1.70
< 6 1.8 1,96 2,00
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н ­
д е л ь н ы е  а в т о м а т ы

КАРТА 7
Допуск на настройку подрезных резцов ЛИСТ 4

Д, =  6т.К Лс*КЛч-К А,*К Лт

X» по­
зиции

Размер обработки, мм Допуск на настроечный размер мм, для обработки по квалнтету

10 1 12 13 14

1 До 6 0,025 0,042 0,080 0.11 0.15
2 6—10 0,030 0,046 0,080 0,11 0,16
3 П—18 0,032 0,053 0.087 0,13 0,18
4 19—30 0,035 0,055 0,090 0,14 0,20
5 31—50 0,040 0,062 0.095 0,15 0.20
6 51-80 0,050 0,070 0,(10 0,15 0.25
7 Свыше 80 0,055 0.075 0,110 0.15 0,25

Индекс а б в г Д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Отношения диаметра детали к длине

Отношение диаметра к длине 0,20 0,40 0,60 0,80 1.0 1.5 2.0
Коэффициент К*. 0,75 0,85 0.95 0.98 1.0 1.0 1.0

2 Обрабатываемого материала и твердости
^ ч .  Обрабатываемый 

материал
ТВС|)Л(КТ1>Ч.
НВ. ГПа ^ ч .

Автоматная 
сталь 

(1 группа)

Углероди­
стая сталь 
(11 группа)

Легирован­
и я  сталь 

t i n — V 
группы)

Медный сплав (VI группа) Ал юмпи не- 
вый сплав 

(VII группа)Латунь Бронза

Коэффициент Кд„

0,59-0.98 — 0,95
0,98— 1,47 — 1,15
До 1,75 1.06 0.95
До 2,13 1 1 1 . 1 2 1 1.50
До 2,24 U 4
До 2.36 U 6
До 2,63 1,20

3. Типа автомата и груг111 ы

Тип автомата Одношпнндельные автоматы Мкогошниндельные автоматы
Группы автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент Кдг 1.06 1.0 0,98 U2 1.0 0.97
4. Квалитета заготовки, квалитета исполняемого размера и глубины резания

Квалктет заготовки 10 11 12 13 М
Кналнтет исполняемого 
размера К) 11 10 II 12 10—11 12 13 10-11 12 13 U 10-11 12 13 14

Глубина резания. мм Коэффициент К\

1,05 1,16 1,10 1,16 1.0 1,16 1.0 |l,16 1.5 1.00 1.Ю 1.И 1.9

< 2 0,98 1.17 1.17 1.20 1,20 1,20 1,5 1.20 1.9
< 3 — 0,80 0.95 1.0 — 1.0 1.0 1.2 1,0 1.6
< 4 — — 0,95 — 0.95 -  1.0 1.1 — 1,0 !,5 _
< 6 — — -  0,90 — 1.0 — 1.3
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и многошпин­

дельные автоматы
КАРТА 7

Настроечный размер для расточных резцов ЛИСТ б

И,, — • d max —  Дт - Клг * Кл„* Кл„* К /ц

№ по­
зиции

Размеры  обработки, мм Смещение размера настройки Дт, мм. для обработки ли квалктету

9 10 11 12 13

1 Д о 30 0,005 0.007 0,012 0,014 0,016
2 31— 50 0,006 0,009 0,018 0,023 0,030
3 51— 80 0,007 0.012 0,025 0,034 0,045
4 Свыше 80 0,007 0,014 0,032 0,047 0,064

Индекс а б в Д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
I. Типа аптомата и группы

Тип автомата Одиошпи л дельные автоматы М нигош пиндслы ш с автоматы

Группа автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэф ф ициент К ас 0,95 1.0 1,08 0,86 1,0 и з

2. Обрабатываемого материала и твердости
Обрабатываемый

материал
Т вердост&ч.
НВ, ГПа

Литомотиаи 
сталь 

(1 группа)

Углероди­
стая сталь 
(П группа)

Легирорап- 
пая сталь 
(1H -V  
группы)

Медный силав (VI группа) Алюмипие-

Латунь Бронза
ОМИ С1|ЛЛ1

(VII группа)

Коэффициент Кли

0,59— 0,98 — — — 1,0 1.3

1.5

0,98— 1,47 — — — —
0,8До 1.28 __ 1,22 — —

До 1,53 1,25 1,15 — —

0.6

До 1,75 1,20 1 ,1 0 0.90 —
До 2.13 1,15 1,05 0,82 —
До 2.24 1,07 1,03 0,80 —
Д о 2,36 — 1 .0 0,78 —
До 2,63 — 0,98 0,72 —

3. Отношении вылета резца к диаметру
Отношение вылета 
резца к диаметру 0,5 1.0 1.6 2,0 2,5 3,0
Коэффициент Кло 0.7 0,85 1.0 1,4 1.5 --------275--------

4. Размера обработки, квалнтета и глубины резания

Размеры обработки, мм Д о  30 3 1 - 6 0 Свыше 50

но кнадитсту 9 - 1 3 9 10 11 12 13 9 f  10 11 12 13

Глубина резании, мм Коэффициент К*,

< 1 1.0 1,0 1Д

< 2 1.2 1,25 1,20 1,15 1,10 1,05 1,40 1,35 1,25 1,20 1,15

< 3 1.4 1,50 1,40 1,30 1,20 1,60 1,43 1,40 1.35 1,30

< 4 1.6 1,60 1,50 1,70

< 6 1.7 1.80 1,90
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и много­

шпиндельные автоматы

КАРТА 7
Допуск на настройку расточных резцов листе

бн   бт • Квс * Клм * Кбо * Квг

№ по­
зиции

Размер обработки, мм Допуск на !настроенный размер 6т, мм,для обработки по квалнтету

9 10 П 12 13

1 До 30 0,025 0,042 0,060 0,10 0,155
2 31— 50 0,028 0,045 0,067 0,10 0,160
3 51— 80 0,032 0,050 0,074 0,114 0,165
4 Свыше 80 0,035 0,057 0,080 0,115 0,170

Индекс а б в г д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1 Типа автомата н группы

Тип автомата Одношпиндельные автоматы Мкогошпкндельные автоматы

Группа автоматов легхие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент Квс 1,06 1,0 0,98 М 2 1,0 0,97

2. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый
материал

ТвсрдостБч.
НВ. ГПа ^ ч .

Автоматная 
сталь 

(1 группа)

Углероди­
стая сталь 
(11 группа)

Легирован- 
пая сталь 

(III—V 
группы)

Медный сплав (VI группа) Алюмннне- 
вын сплав 

(VII группа)Латунь Бронза

Коэффициент Kĵ

0,59—0,98

1.0 1.0

—

1.0

0,95

0,95

0,98— 1,47 — 1,15
До 1,75 1,06

1,50
До 2,13 М 2
До 2,24 1.U
До 2,36 1,16
До 2,63 1,20

3. Отношения вылета резца к диаметру

Отношение вылета 
резца к диаметру 0,50 1.0 Г,5 2,0 2.5 3,0

Коэффициент Кв» 1,35 1,25 1.0 0,6 0.2 0,1

4 Квалнтета заготовки, квалитета выполняемого размера и глубины резания

Квалитет заготовки 10 П 12 13 14
Квалктет выполняемого 
размера 9 10 11 9 10 11 12 9 10—11 12 13 10— 11 12 13 10—11 12 13

Глубина резания, мм Коэффициент Клт

< 1 0,80 0,90 1.0 0,90 0,95 1.0 1.0 1.0 1,30 1.0 1,60
< 2 0,72 9.90 и 0,96 1,10 1.14 и 1.14 U 4 1.14 1,80
< 3 — 0,67 0,9 — 1.0 1.10 — 1.Ю 1,10 1,10 и з 1,10 1,10 1,70
< 4 — — — — — — 1,02 — 1,02 — 1,10 1,20 — 1.10 1.56
< 6 — — — — — — — 0.98 — U 0 — 1,46
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НАСТРОЙКА ИНСТРУМЕНТА
Одношпиндельные и много- 

шпиндельные автоматы
КАРТА 7

Число деталей в настроечной партии ЛИСТ 7

№ по- Квалитет Квалитет Он =  Ов +  Ок» +  <̂ 'уЗНЦНИ заготовки выполняе­
мого раз- Число деталей в настроечной партии Qj

при номинальном размере обработкл

< 6 10 18 30 50 80

1 9 1 2 3 5 6 7
2

10
10 1 2 4 8 7 8

3 11 2 3 5 6 7 9
4 12 3 4 5 7 9 10

5 9 1 2 3 5 6 7
6 10 I 2 3 5 6 7
7 11 11 2 3 5 6 7 9
8 12 2 3 5 6 8 9

9 9 1 2 3 4 5 6
10 10 1 2 3 5 6 7
11 12 11 2 3 5 6 7 9
12 12 2 а 5 6 8 9
13 13 3 4 6 7 9 10

14 10 1 2 3 5 6 7
15 1 ? 11 1 2 4 6 7 8
16 1 J 12 2 3 5 6 8 9
17 13 3 4 6 7 9 10

18 10 1 2 3 5 6 7
19 1 А 11 1 2 3 6 6 7
20 [4 12 2 3 5 7 8 9
21 13 3 4 5 7 9 10

Индекс а б в г д е

1 Поправка по подаче (X,

Размеры
обработки

О,», дет.

при соотношении принятой н нормативной подачи
0,2 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,75 0,8 0,9 1,0 1,1 1,25 1,4 1,5 1,65

< 1 0 - 1 0 +  1
11 — 18 - 2 - ' 1  0 _ I+ J
19—30 —2 — 1 0 +1
31 — 50 —2 — 1 0 | + 1  + 2
51 — 80 —3 —2 - 1  Г 0 1 + 1

Z Поправка по скорости Qcv

Размеры обработки О.,, дет

при соотношений принятой и нормативной скорости

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

< 6
7 -1 0

— 1 
— 1

— 1 
—2

- 1
- 2

- 1
- 2

— 1 
- 2

— 1 
—2

11 — 18 +  1 0 — 1 —3 —4 —4 —4 —4
19—30 — 1 - 3 —4 —5 - 5 —5
31-50 —2 —3 —5 —6 —7 —7
51—80 —2 —3 —5 —6 —7 —8

Примечания: 1. К>— ; К *= -^ ^ * .

2. При К.о^ 0 ,8  увеличить Q, на 1 деталь.
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Р а з д е л  3 
РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

ПОДАЧИ ПРИ 
ОДНОСУППОРТНОЙ 

ОБРАБОТКЕ

-| Одношпиндельные и много- 
шпиндельные автоматы

КАРТА 8
<й
6 L

п 14

ЛИСТ 1
Резцы проходные, 

фасочные S« = S t -к*. K..-K...KK-K.I

№
по­
зи­
ции

Количество
одновременно
работающих
инструментов

Подача ST, мм/об, при начальном диаметре обработки d, мм

1 2 3 6 8 10 12 16 20 24 28 32 36 40 50 60 70 и 
болееСуммарная 

глубина реза­
ния 11 . мм

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

0.5
1.0
1.5
2.0
3.0
4.0
6.0

0.4
0.9
1.9
2.9
4.9
6.9

0.8
1.8
3.8
5.8
7.8

0,085
0,065
0,060

0,10
0.08
0,07
0,065

0,15
0,13
0,11
0,10

0,18
0,15
0,13
0,12
0,10

0,22
0.18
0,16
0,14
0,12
0,11
0,10

0,26
0.2!
0,18
0,16
0.14
0,13
0,12

0,29
0,23
0,20
0,18
0,16
0,15
0,14
0,13

0,32
0,26
0,23
0,21
0,18
0,16
0,15
0.14
0,13

0,35
0.28
0,25
0,22
0,19
0.17
0,16
0,15
0.14

0,37
0,29
0,26
0,24
0,20
0,19
0.17
0,16
0,15

0,37
0,32
0,30
0,26
0,23
0,21
0,18
0,17
0,16

0,37
0,37
0,33
0,31
0,29
0.26
0,23
0,21
0,20

0,43
0,43
0,38
0.34
0,30
0,27
0,24
0,22
0,21

0,47
0,47
0,42
0,37
0,33
0,30
0,26
0,24
0,22

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н 0

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельный автомат Многошпиндельный автомат

Группы автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент Км Е58 1.0 1,10 г щ 1.0 U 6

2. Обрабатываемого материала я[ твердости

х. Обрабатываемые 
материал

Твердость^
НВ. ГПа

Автоматная 
сталь 

(I группа)
Углероди­
стая сталь 
(II группа)

Легирован- 
ная сталь 

(III—V 
группы)

Медный сплав (VI группа) Ал юы инне- 
вы# сплав 

(VII группа)Латунь Бронза

Коэффициент К*.

0,59—0,98 — — — I 1.3

0,98— 1,47 — — — — 0.8
1.5

До 1,28 — 1,22 — —
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П р о д  о л  ж е н и с

ПОДАЧИ ПРИ 
ОДНОСУППОРТНОЯ 

ОБРАБОТКЕ

4 *  t
Л й

О днош пиндельны е и  м ного­
ш пиндельны е автоматы

КАРТА 8

ЛИСТ 1

Обрабатываемый 
Xw материал

Твердост^Ч.
НВ. ГПа X .

Автоматная 
сталь 

(I группа)

Углероди­
стая сталь 
(II группа)

Легирован­
ная сталь 

(III—V 
группы)

Медный сплав (V! группа) Алюмкнне- 
аый сплав 

(VII группа)Латунь Бронза

Коэффициент Км

До 1.53 1,25 1,15 — —

0,6

1.5

До 1,75 1,20 1,10 0,90 —

До 2,13 U 5 1,05 0,82 —

До 2,24 1.07 1,03 0,80 —

Д о 2,36 — 1.0 0,78 —

До 2,63 — 0,98 0,72 —
3. Типа резца

Тип резца Нормаль­
ный

Тангенциальным

в роли­
ковой 

державке

в приз­
матиче­

ской дер­
жавке

Коэффициент
K s,

1.0 1.4 1.0

5. Отношения диаметра детали к длине

Отноше­
ние диа­

метра 
к длине

0.2 0.4 0,6 0,8 1.0 1.5 2.0

К.. 0,7 0,8 0,9 0,95 1.0 М 1,15

П р и м е ч а н и е  Рассчитанные значения подач S„|, мм/о б, необходимо сравнить с величинами подач, 
допустимыми по шероховатости (карта 8, лист 11) н в качестве подачи инструмента при односуппортной обра­
ботке принять наименьшую из сравниваемых подач.
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНО­
СУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

W & -

Г-
-  Яц, Одношпиндельные и многошпин­

дельные автоматы

КАРТА 8

V
Резцы расточные ЛИСТ 2

№
ПО ЗИ­

ЦИИ

Количество одно­
временно работаю­
щих инструментов

Sh ** ST* К$м* Kso*K,«*K#t

1 2
Подача ST, мм/об, при конечном диаметре обработки d], мм

Суммарная глубина 
резания t i, мм

20 22 24 28 32 36 40 46 50 60 70 и более

1
2
3
4
5
6 
7

0,5
1,0
1.5
2,0
3.0
4.0
6.0

0,4
0,9
1.9
2.9
4.9

0,18
0,15
0,13
0,11
0,10
0.09
0,08

0,19
0,16
0,14
0,12
0.11
0,10
0,09

0,22
0,17
0,15
0,13
0,12
0,11
0,10

0,24
0,20
0.18
0,16
0,14
0,12
0.11

0,27
0,22
0,20
0,17
0,15
0,13
0,12

0,30
0.23
0,21
0,19
0,16
0,15
0.U

0,30
0,26
0,25
0,21
0,19
0.17
0,15

0,30
0,30
0,27
0,25
0,24
0,21
0,19

0,32
0,32
0,28
0,27
0,25
0,22
0,20

0,33
0,33
0,33
0,30
0,26
0,24
0,21

0,35
0,35
0,35
0,35
0,33
0,30
0,24

Индекс а б 1 в | г д | е | ж з | и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

I Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпннделькый автомат Многошпнндельный автомат

Группы автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент К « 0,90 1.0 и  о 0,82 1.0 U 6

2. Обрабатываемого материала и| твердости

^^Обрабатываемый
материал

Автоматная
сталь

Углеродис­
тая сталь

Легирован­
ная сталь

Медный сплав (VI группа): Алюминие­
вый сплав

ТвердостЬ^ 
НВ, ГПа N .

<1 группа) (11 группа) (III —1V груп­
пы) Латунь Бронза (VII группа)

Коэффициент К,*

0 ,59-0 ,98 — — — 1 1.3

0,98— 1,47 — — — —

Д о 1,28 — 1,22 — —
0.8

1.5

Д о 1,53 1.25 U5 — —

Д о 1,75 1,20 1.10 0,90 — 0.6
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3 Отношения вылета резца к диаметру

Отношение вылета резца к диаметру 0.5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0

Коэффициент К,е 1,2 и 1.0 0,9 0,8 0,7 0,6 0,5

4 Квалитета заготовки и квалнтета выполняемого размера

П р и м е ч а н и е .  Рассчитанные значения подачи S*f, мм/об, необходимо сравнить с величиной подач, 
допустимой по шероховатости (карта 8, лист 11), и в качестве подачи инструмента при односуппорткой 
обработке принять наименьшую из сравниваемых.
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНО­
СУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

Реэиы подрезные

Одношпиндельные и многошпин- 
Эельные автоматы

КАРТА 8 

ЛИСТ 3

Hi
(Ччмарная глу­
бина резакия t>, 
--------- шл----------

^*2  ™ Sr'Kj»* Ki^<K)t*Kjr

пози­
ции Количество

одновременно
работающих
инструментов

Подача STl мм/об, при начальном диаметре обработки d, мм

I 2 3 6 8 10 12 16 20 24 28 32 36 40 50 60 70 н 
более

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

0,5
1.0
1.5
2,0
3.0
4.0
6.0

0,4
0,9
1.9
2.9
4.9
6.9

0.8
1,8
3.8
5.8 
7,3

0,07
0,05
0,05

0,08
0,065
0,05
0,03

0,12
0.1!
0,09
0,08

0,15
0,12
0,11
0,10
0,08

0,19
0,15
0,14
0,12
0,1
0,09
0,08

0,23
0,18
0,16
0,14
0,13
О.П
0,10

0,26
0.21
0,18
0,16
0,14
0,13
0,12
о.п

0,29
0,23
0,21
0,19
0,16
0,14
0,13
0,12
ом

0.3J
0,2*
0,22
0,2С
0,17
0.16
0,11
о,и
0,1;

0,34
0,27
0,24
0.22
0,18
0,17
0,16
0,15
0,14

0,34
0,30
0,28
0,24
0,21
0,20
0,17
0,16
0.15

0,35
0,35
0,31
0,29
0,28
0,25
0,22
0,20
0,10

0.41
0,41
0,37
0,33
0,29
0,26
0,23
0,21
0,20

0,46
0,46
0,41
0,36
0,32
0,30
0,25
0,23
0,22

Индекс а б В р д е Ж 1 3 и к Л м ^  н о

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

I Обрабатываемого материала и твердости

До 2.63 
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Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП­
ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

КАРТА 8

ЛИСТ 3 (продолжение)

2. Отношения дна метра детали к длине

Отношение диаметра к длине 0.2 0.4 0,6 0,80 1 1.5 2.0

Коэффициент К,о 0,7 0,8 0,9 0,95 I и U 5

3. Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельный автомат Многошпнндельный автомат

Группы автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент Км 0.9 I и 0,82 1 1,(6

4. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера

П р и м е ч а н и я  1 Рассчитанные значения подач Srf, мм/об, необходимо сравнить с величинами подач, 
допускаемыми по шероховатости поверхности (карта 8, лист II) и в качестве подачи инструмента при одно- 
суппортной обработке принять наименьшую из сравниваемых подач.

2. Под точностью заготовки понимается точность размера от технологической базы до подрезаемого торца
3. Под точностью выполняемого размера понимается точность размера от технологической базы до под­

резаемого торца
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П О Д А Ч И  П Р И  О Д Н О С У П ­
П О Р Т Н О Й  О Б Р А Б О Т К Е

П О Д А Ч И  В З А В И С И М О С Т И  О Т  Одношпиндельные и много- 
Т Р Е Б О В А Н И Й  П О  шпиндельные автоматы
Ш Е Р О Х О В А Т О С Т И  ________________________ _______

Резцы проходные, расточные

К А Р Т А  8 

Л И С Т  4

№
пози­
ции

Шерохо­
ватость
поверх­
ности,

мкм

Обрабатываемый
материал

Диапазон 
скоростей 
резания V, 

м/мкк

Подача S*. мм/об

радиус при вершине резца г, им

0.5 1,0 1,5 2.0

1 Сталь углеродис- Весь дна- 0,24—0,37 0,30—0,47 0,34—0,53 0,37-0,58
тая качественная пазон ско-

2 Сталь хромистая ростей 0.25—0,39 0,31—0,49 0,36—0,55 0,38—0,61
3 R, 40 Сталь хромонике- 0,25—0.39 0,32—0,50 0,36-0,56 0,39—0,62

левая
4 Сталь хромонике- 0,21—0,32 0,26—0,41 0,30—0,46 0,32—0,51

лемолибденовая
5 Медный сплав 0,27—0,41 0,33—0,52 0,38—0,59 0,41—0,65
6 Алюминиевый 0.28—0.43 0,35—0,55 0,40—0,62 0,43—0,68

сплав

7 Сталь углеродис- < 5 0 0,14—0,24 0,18—0,30 0,20—0,34 0,22-0.37
тая

8 качественная > 5 0 0,16—0,25 0,20—0,3 2 0,23—0,36 0,24—0,39

9 Сталь хромистая < 5 0 0,14—0,25 0,19—0,31 0,21—0,36 0,23—0,39
10 > 5 0 0,16—0,26 0,21—0,33 0,24—0.38 0,25—0,41

и Rz 20 Сталь хромонике­ < 5 0 0,15—0,25 0,19—0,32 0,21—0,36 0,23—0,39
12 левая > 5 0 0,17-0,27 0,21—0,34 0,24—0,38 0,25—0,41

13 Сталь хромонике- < 5 0 0,12—0,21 0.16—0,26 0,18—0,30 0,19—0.32
лемолибденовая

14 > 5 0 0,14—0,22 0,18—0,28 0,20—0,32 0,21—0,34

15 Медный сплав Весь диа­ 0,17—0,27 0,21—0,35 0,23—0.39 0,26—0,42
16 Алюминиевый пазон ско­ 0,18—0,29 0,23—0,36 0,25—0,41 0,27—0,44

сплав ростей

17 Сталь углеродис­ < 4 0 0,07—0,14 0,09—0,18 0,10—0,20 0,11—0,29
18 тая качественная < 6 0 0,08—0,15 0,10—0,19 0,11—0,21 0,12—0,23
19 < 1 0 0 0,10—0.16 0,13—0,20 0,14—0,23 0,15—0,25
20 > 1 0 0 0,11—0,17 0,14—0 Л 0,15—0,24 0,17—0,26

21 Ra 2,5— Сталь хромистая < 4 0 0,07—0,15 0,09—0,19 0,11—0,21 0,11—0,23
22 1,25 < 6 0 0,08—0,16 0,10—0,20 0,И—0,22 0,12—0,24
23 < 1 0 0 0,11-0,17 0.13—0,21 0,15—0,24 0,16—0,26
24 > 1 0 0 0.11—0.18 0,15—0,22 0,16—0,25 0,17—0,27

25 < 4 0 0,07-0,15 0,09-0,19 0,11—0,21 0,11—0,24
26 Сталь хромонике­ < 6 0 0,09—0,16 0,11—0,20 0,12—0,22 0,13—0,24

левая
27 < 1 0 0 0.11—0,17 0.14—0,21 0.15—0.24 0,16—0,27
28 > 1 0 0 0,12—0,18 0,15—0,22 0,16—0.25 0,18—0,28

29 Сталь хромонике- < 4 0 0.06—0,12 0,08—0,16 0,09—0,18 0,09—0,19
30 лемолибденовая < 6 0 0.07—0,13 0,09—0,17 0,11—0,18 0,10—0,20
31 < 1 0 0 0.09—0.14 0,11—0,18 0,12—0,20 0,13—0,22
32 > 1 0 0 0.11— 0,15 0,12—0,18 0,12—0,21 0,15—0,23

33 Медный сплав Весь диа­ 0,11—0,18 0,15—0,22 0,15—0,26 0,17—0,28
34 Алюминиевый пазон ско­ 0,12—0,19 0,16—0,24 0,16,-0,27 0,24—0,29

сплав ростей

Индекс а 6 1 В Г
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП- 
ПОРТНОЯ ОБРАБОТКЕ

Резцы отрезные, прорезные, 
канавочнме

1и - о .
IU! 1□ г
Я £ = 4 1 . Ш2

О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н ­
д е л ь н ы е  а в т о м а т ы

КАРТА 8
Л И С Т  5

№
пози­
ции

1
2
3
4

Одношпнн дель­
ные автоматы

Ширина рез­
ца В, мм

1.5 
2,0
2.5 

3,0 н 
более

S,2= ST.KSM-K,
Подача Sr . мм/об, при начальном диаметре обработки d, мм

0,020
0,023
0,026

0,025
0,030
0,033

0,030
0,035
0,040

0,035
0,040
0,045

8

0,040
0,045
0,052

10

0,045
0,052
0,057
0,062

12

0,048
0,055
0,060
0,065

14

0,050
0,060
0,065
0,070

18 и 
более
0,065
0,065
0,070
0,070

Индекс а б в г д е ж з и

Л? по­
зиции

Многошпии-
дельные
автоматы

Ширины pet- 
ца В, мм

&.* =  S, - К1м • К,.

Подача Ь-г. мм/об, при начальном диаметре обработки d, мм

6 7 8 10 14 18 20 и более

5
6 
7

2,5
3,0

3,5 и б идее

0,045
0,050

0,050
0,055

0,055
0,060

0,070
0,075
0,080

0,075
0,080
0,085

0.080
0,085
0,085

0.085

Индекс а б в г д е ж

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
i О брабаты ваем ого материала н твердости

^^\Обрабатынаемый
материал

Автоматная
сталь

Углеродистая
сталь

Легирован­
ная сталь 

(III—V 
группы)

Медный сплав (VI группа) Алюмннисиый
сплав

Твердость ч.
(I группа) (II группа) Латунь Бронза (VI! груши)

НВ, Г Па Коэффициент К»м
0,59—0,98 — — — 1.0 1.3
0,98—1,47 — — — — 0.8
До 1,28 — 1,22 — —
До 1,53 1,25 1,15 — —
До 1,75 1,20 МО 0,90 — 1.5
До 2,13 1,15 1,05 0,82 — 0.6
До 2,24 1,07 1,03 0,80 —
До 2.36 — 1,00 0.78 —

До 2,63 1 — 0,98 0,72 —

2! Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельный автомат МногошпнндельиыЙ автомат

Группа автоматов легкий средний тяжелый легкий средний тяжелый

Коэффициент К 0,9 I М 0,82 1 U6
П р и м е ч а н и е  При повышенных требованиях к шероховатости поверхности (Rz =  40 мкм и менее) 

подача не должна превышать 0,065 мм/об при обработке на одношпнндельных автоматах и 0,08 мм/об при обра­
ботке на многошпиндельиых автоматах
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а  т О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н ­
д е л ь н ы е  а в т о м а т ы

ПОДАЧИ ПРИ ОДИССУП- >
а " " Г ППОРТНОП ОБРАБОТКЕ

"■ *Т
Е й

КАРТА 8

Резцы широкие, фасонные
■J
1 f L-. ----------ь ЛИСТ б

ЛО­
ЦИИ

Тип
станка

Ширина
резца

Su2 ==  S t • К:И* * К о

В, мм Подача 5г. м м /об , при наименьшем диаметре теталн dt, мм

3 4 5 6 7 8 9 10 12 н более

1 О дно-
шпин-

5 0,025 0,055 0,060 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065

2 дель-
нын

8 — 0,025 0,055 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065 0,065

3 автом ат 10 — 0.020 0,035 0,060 0,060 0,065 0,065 0.065 0,065

4 15 — — 0,020 0,025 0,045 0060 0,060 0,065 0,065

5 20 — — — — 0,020 0,050 0,055 0,060 0,065
6 25 — — — — — 0,020 0,030 0,055 0,060
7 30 — — — — — — 0,020 0,050 0,055

8 40 — — — — — — — 0,020 0,030

№ по­
зиции

Тип
станка

Ширина
резца

S„2 == S, • К,IX * К„

В. мм Подача St . мм /об, при наименьшем диаметре детали d {, мм

5 6 7 8 9 10 12 14 16н
более

9 Много*
ШПИН-

15 0,02 0,025 0,045 0,065 0,080 0.080 0,080 0,030 0,080

10 дель­
ный

20 — 0,020 0.025 0,035 0,055 0.075 0,080 0,080 0,080

11. автомат 25 — — 0,020 0,025 0,030 0,045 0,080 0,080 0,080

12 30 — — — 0,020 0,020 0,030 0,055 0,080 0,080

13 40 — — — — 0,020 0,020 0,030 0,045 0,075

14 50 — — — — — — 0,020 0,030 0,045

15 60 — — — — — — — 0,020 0,030

16 70 — — — — — — — — 0.С20

Индекс а б в г д е ж э и
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП­
я а  ш

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ
f f f l i

КАРТА 8

Резцы широкие, фасонные S et L . ------------ J ЛИСТ б (продолж ение)

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

х .  Обрабатываемы А 
материал

TaepAocTbNv 
НВ. ГПа X .

Автоматная 
сталь 

(I группа)

Углеродистая 
сталь (П группа)

Легированная 
сталь (III— 
V группы)

Медный сплав 
(VI группа)

Алюминиевые 
сплавы 

(VII группа)
Ла-
тунь

Брон­
за

Коэффициент К>и

0,59— 0,98 — — — 1,0 1.3

1.5

0,98— 1,47 — — — —
0.8

Д о 1,28 — 1,28 — —

Д о 1,53 1,25 1,15 — —

0.6

Д о 1,75 1.20 и о 0,90 —

До 2,13 1,15 1,05 0,82 —

Д о 2,24 1,07 1,03 0,80 —

Д о 2,36 — 1,00 0,78 —

Д о 2,63 — 0,98 0,72 —

2. Типа автомата

Тил автомата Одно шпиндельный автомат Многошпиндельный автомат

Жесткость закрепления детали

с роликовой опорой без
роликовой

опоры

с роликовой опорой без
роликовой

опорывылет а, мм вылет а, мм

<10 > 1 0 < 2 0 > 2 0

Коэффициент К„ 1,3 1,15 1,0 1.7 1,3 1,0

П р и м е ч а н и я :  1. Величина подачи должна быть не более 0,07 мм/об для одношпкндельаых и не бо­
лее 0,09 ми/об для многошпнндельных автоматов

2. При повышенных требованиях к шероховатости поверхности {Rz «  20 мкм и менее) подача не должна 
превышать 0,05 мм/об для одношпнцдельных н 0,08 мм/об для многошпнндельных автоматов
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП­
ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

Резцы фасонные, тангенциальные

Ропик качающейся
дершавни

О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н ­
д е л ь н ы е  а в т о м а т ы

КАРТА 8

Л И С Т 7

№
по

Шири* 
на рез 
ца В, 

мм

S , i  =  s t. k „ . k „ * k ,

Подача ST, мм/об, при начальной диаметре обработки d, мм
зм­
ии* 5 б 7 ГГ 9 10 12 14 16 20 25 30 40 50 и” 

более
I Д о 15 0,025 0,05 0,096 0,120 0,130 0,140 0,155 0.170 0,185 0,20 0,24 0,26 0,28 0,28
2 20 0,015 0,03 0,050 0,090 0,120 0,135 0,155 0,170 0,185 0,20 0,24 0,26 0,28 0,28
3 25 — 0,02 0,035 0,055 0,090 0,125 0,150 0,165 0,180 0,20 0,23 0,26 0,28 0,28
4 30 — — 0,025 0,035 0,055 0.085 0,140 0,160 0,180 0,19 0,23 0,26 0,28 0.28
5 40 — — — 0,020 0,030 0.040 0,095 0,135 0,170 0,18 0,20 0,24 0,25 0,28
6 50 — — — — -  — 0,030 0,050 0,095 0,130 0.15 0,17 0.19 0,20 0.22
7 60 — — — — — — 0,030 0,060 0,100 0,13 0,14 0,16 0,17 0,19
8 70 * ■ — — 0,055 0,080 0.10 0,12 0,13 0,15 0,16

И ндекс а б в г А е ж 3 и к л м н о
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от'. 

1. Обрабатываемого материала и твердости

^чОбрабатываемый
материал

Твердость,
НВ, ГПа ^ Ч .

Автоматная 
сталь (I груп­

па)

Углеродистая
сталь

(И группа)

Легированная 
сталь (III — 
V группы)

Медный сплав (VI группа) Алюминиевые 
сплавы 

(V1J группа)Латунь Бронза

Коэффициент Ks„

0,59— 0,98 — — — 1.0 1,3

1.5

0,98— 1.47 — — — — 0,8

До 1,28 — 1,22 1 — —

До 1.53 1,25 1,15 — —

0,6

Д о 1,75 U 0 1.20 0,90 —

До 2,13 1,15 1,05 0,82 —

До 2,24 1,07 1,03 0,80 —

До 2,36 — 1,00 0,78 —

До 2,63 — 0,98

2. Припуск
0,72

са на диамет;)

Припуск на диаметр П, мм 0,1 0,20 0,30 0,40 0,50

Коэффициент Км 1,0

з . :
0,70

Жесткости 31

0,55

жрепления д<

0,50

гтали

0,40

Характеристика жесткости закрепла«ни детали С роликовой опорой
Без роликовой опорыпри вылете детали, а, мм

< 2 0 > 2 0

Коэффициент К.» 2,0 1,5 1.0

Пр и ме ч а ни я  I. Величина подачи должна быть не более 0,3 мм/об.
2- При повышенных требованиях к шероховатости поверхности (Яг = 2 0  мдм и меиее) подача должна 

быть не более 0,05 мм/об при обработке сталей и медных сплавов и не более 0,08 мм/об при обработке алюми­
ниевых сплавов

100



ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП­
ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

*
л $ т  .

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

Саерла спиральные, 
центровочные

КАРТА 8

ЛИСТ 8

№
пози­
ции

Диаметр обрабаты­
ваемого прутка 

D„p, мм
S.I =  S , . K „ K » K , « K „

Подача ST , мм/об, при диаметре сверла d„, мм

3 4 5 6 7 10 12 16 20 25 30 35 40

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

6
8

10
12
18
24
30
40

50 и более

0,035
0,040
0,040
0,045
0,045
0,045
0,050
0,050
0,050

0,025
0,045
0,045
0.050
0,055
0,060
0,060
0,060
0.060

0,04
0,05
0,06
0,07
0,07
0,08
0,08
0,08

0,03
0,07
0,08
0,10
0,11
0,12
0,12
0,12

0,10
0,14
0,15
0,16
0,16
0,16

0,16
0,19
0,20
0,20
0,20

0,13
0,20
0,21
0,22
0,22

0,17
0,22
0,22
0,23

0,22
0,23
0,24

0,21
0,23
0,25

0,15
0,22 0,18 0,15

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый
материал

Твердость 
НВ, Г П а

Автоматная 
сталь 

(1 группа)

Углеродистая
сталь

(II группа)

Легированная 
сталь 

( Ш — V  
группы)

Медные сплавы (V I группа) Алюминиевые 
сплавы 

(V II группа)Л атунь Бронза

Коэффициент К 1м

0,59— 0,98 — — — 1.0 1.3

1.5

0.98— 1,47 — — — — 0,8
До 1 . 2 8  __________ I — 1.22 — —

До 1.53 1,25 1,15 — —

0,6

До 1,75 1,20 1,10 0,90 —
До 2,13 1,15 1,05 0,82 —
До 2,24 1,07 1,03 0,80 —

До 2,36 — 1,00 0,78 —
До 2,63

2 O thql

0,98

пения глубин
0,72

ы сверления к диаметру
Отношение глубины сверления 

к диаметру
2,5 4.0 5,0 6,0 8.0

Коэффициент К*> 1.0 0.9 0,85 0.8 0,75
3 Типа автомата и группы

Тип автомата Одношпиндельный автомат Многошпиндельный автомат

Группы автоматов легкий средний тяжелый легкий средний тяжелый

Коэффициент К* 0,9 1.0 и 0,82 1.0 1,16
4. Квалитета выполняемого размера

Квалитет выполняемого размера 14 13 12 11 10

Коэффициент К1Т 1,15 1.0 0,85 0,7 0,5
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП 
ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

Зенкеры, зенковки

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

КАРТА 8

ЛИСТ 9

№
пози-

Sni — St-K jc'K j

цин Обрабатываемый материал Зенкеры Зенковки
Подача Sr. мм/об, 

при диаметре зенкера dH, мм
Подача S „  , 

мм/зуб.

10 12 15 18 22 30 35 и более

1 Автоматная и углеродистая 
сталь, медный сплав

0,30 0,35 0,40 0,45 0.5 0.6 0,65 0,02—0,03

2 Легированная сталь, алю­
миниевый сплав

0,25 0,28 0,32 0,35 0.4 0,5 0,55 0 ,0 3 -0 ,0 4

Индекс а б в г д е ж 3

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
I. Типа автомата н группы

Тип автомата Одношпиндельный автомат Многошпиндельный автомат

Группы автоматов легкие средние тяжелые легкие средние тяжелые

Коэффициент К|С 0.9 1.0 и 0,82 1,0 U 6

2. Квалитета выполняемого размера

Квалнтет выполняемого размера 12 II 10

Коэффициент К,т 1.0 0,85 0.7

П р и м е ч а н и я :  1. Шероховатость обработанной поверхности Rx — 40.
2 При эенкероваими глухих отверстий с подрезанием торца и прц эенкероваиии ступенчатым зенкером 

подача ие должна превышать 0,5 мм/об.
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ПОДАЧИ ПРИ ОДНОСУП­
ПОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

Развертки

L
||Гг

- ■111

|lii
и
■

Одношпиндельные и многошпиН' 
дельные автоматы

КАРТА 8

ЛИСТ 10

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Обрабатываемый
материал

SHi =  St* К*с* Кзт* К$и

Подача S T , м м /об> 
при диаметре развертки d H, мм

4 5 6 8 10 12 15 20 25 35 40 н 
более

1 Автоматная и угле­
родистая сталь, мед­
ный сплав

0,22 0,25 0,30 0,37 0,43 0,5 0,55 0,65 0,75 0,90 1,2

2 Легированная сталь 0,13 0,20 0,25 0,30 0,35 0,4 0,45 0,52 0,60 0,75 1,0

Индекс а б в г д е ж 3 и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Материала режущей части 2. Типа станка

Материал
режущей

части

Быстро­
режущ ая

сталь

Твердый
сплав

Тип станка

Одношпнндельный
автомат

Мяогошпиндельный
автомат

легкий средний тяжелый легкий средний тяжелый

К оэф ф и­
циент К «

1.0 0,6 Коэффициент
JS*______________

0,90 1.0 1.Ю 0,82 1.0 U 6

3. Квалитета выполняемого размера

Квалнтет выполняемого размера 12 11 10

Коэффициент К ,т 1.0 0,9 0,8

П р и м е ч а н и е  Ш ероховатость обработанной поверхности Ра  в  2,5 мкм.

103



ПОДЛЧИ ПРИ ОДНОСУП- 
ПОРТНОИ ОБРАБОТКЕ

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

Накатывание рифлений
КАРТА 8

ЛИСТ 11

№
пози­
ции Обрабатываемый диаметр d. 

мм

SH2 — St * Ksm

при ширине 1

Подача ST. мм/об, 
накатываемой поверхности Bt, мм

1.5 3 5 S 10 13 16 20

1 3 0,030 0,020 0,010 _ _ __ _ __
2 4 0,035 0,030 0,020 — — — —
3 5 0,045 0,035 0,025 0.015 — — — ,
4 6 0,055 0.045 0,030 0,020 — — — —
5 8 0,070 0,055 0,045 0,030 0.015 — — —
б 10 0,080 0,065 0,055 0,045 0,030 0,015 — —
7 С попереч­ 12 0,090 0,080 0,070 0,060 0,040 0,030 0,015 —
8 ной пода­ 16 о,ио 0,100 0,090 0,070 0,060 0,040 0,030 0,015
9 чей 20 0,130 0,110 0,100 0,080 0,070 0,050 0,040 0,025

10 25 0,140 0,130 0,110 0,100 0,080 0.070 0,050 0,030
и 32 0,160 0,140 0,130 0,120 0,090 0,080 0,060 0,040
12 40 0,180 0,160 0,150 0,140 0,120 0,100 0,070 0,050
13 60 0,210 0,190 0,170 0,160 0,140 0,120 0,090 0,070

Индекс а б в г д e ж э

14

С продольной 
подачей

Ш аг накатки 
h , мм

$и( —  S t '  K sm

0,6 0.8 1.0 1,2 1.6 2,0

П одача S T, м м /об 0,35 0,27 0,2 0,17 0,12 0.1

Индекс а б в г Д е

Поправочный коэффициент на измененные условия обработки в зависимости от: 

I Обрабатываемого материала

Обрабатываемый Автоматная У глеродистая Л егированная Медный Алюминиевый
материал сталь сталь сталь сплав сплав

(I  группа) (II  группа) (I t t— V группы) (V I группа) (V II  группа)

Коэффициент К,н U 1.0 0,7 1.2 1,3

104



К О Р Р Е К Ц И Я  П О Д А Ч  ПО  С Т Р У К Т У Р Е  
Н А Л А Д К И  П Р И  Д В У Х С У П П О Р Т Н О Й  

О Б Р А Б О Т К Е

Продольный суппорт — резцы проходные, расточные 
Поперечный суппорт — резцы подрезные

•ч

■ Ч п Ч *

м■УГ]

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 9

ЛИСТ 1

№
по
зн-

Отношение глубины резания на про­
дольном и поперечном суппорте tc</tC2

Подача продольного суппорта SC|, мм/об

11И* <0,25 0,33 0,5 0,66 1 2 > 3 0,04 0,05 0.06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0.8

Подача поперечного суппор те SC2, мм /об Координата угловой точки X, чм/об

1 <0,04 ^0 ,05 «£0,05 <0,05 <0,06 _ _ 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06

2 0,05 — 0,06 0,07 0,09 — — 0,05 0,07 0,07 0,09 0,10 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 о .п О .н 0,11 0,11

3 — 0,06 0,07 о.ое 0,10 — — 0,07 0,08 <1,08 0,10 о ,и 0,12 0,12 0,16 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0.18 0,18 0,18

4 0,06 0,07 0,08 0,10 0,30 — — 0,08 0,09 0,10 0,11 0.12 0,13 0,14 0,18 0,22 0,24 0,25 0,27 0,30 0,32 0,33 0,34 0,35

5 — — 0,09 0,15 0,50 — — 0,11 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,20 0,24 0,29 0,30 0,30 0.32 0,34 0,35 0,36 0.38

6 — 0,08 0,10 0,20 0,60 — 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,15 0,16 0,21 0,25 0,30 0,35 0,37 0.38 0.40 0,45 0,50 0,55

7 0,07 0,10 0,15 0,25 0,80 — — 0,16 0,17 0,18 0,18 0,18 0,21 0,20 0,25 0,30 0,33 0,38 0,42 043 0,50 0,55 0,60 0,70

8 0,09 — 0,20 0.35 — — — 0,22 0,22 0,23 0,24 0,24 0,25 0,26 0,30 0,34 0,40 0,44 0,47 0.50 0,55 0,60 0,65 0,75

9 0,10 0.15 0,25 0,40 — — — 0,24 0,26 0,27 0,27 0,28 0,30 0,30 0,34 0,37 0,42 0,46 0,50 0,54 0,60 0,65 0,70 0,80

10 — 0,20 0,30 0,50 — — — 0,30 0,31 0,32 0,32 0,34 0,35 0,35 0,40 0,43 0,47 0,52 0,56 0,60 0,68 0,75 0,85 0,92

И 0,15 — 0,35 0,60 — — — 0,35 0,35 0,36 0,37 0,38 0,38 0,40 0,43 0,47 0,51 0,55 0,60 0,64 0,72 0,80 0,88 0,95

12 — 0,25 0,40 0,70 — — — 0,38 0,40 0,40 0,41 0,42 0,43 0,45 0,48 0,50 0,58 0,60 0,65 0,70 0,78 0,88 0,95 1.00

13 0.20 0,30 0,50 0,80 — — — 0,47 0,48 0,48 0,50 0,51 0,51 0,52 0,56 0,61 0,65 0,70 0,73 0,77 0,84 0,95 1,00 1,00
14 0,25 0,40 0,60 — — — 0.56 0,57 0,58 0,59 0,60 0,60 0,61 0,65 0,68 0,74 0,78 0,81 0,85 0,94 1,00 1,00 1,00
15 0,30 — 0,70 — — — — 0,66 0,67 0,68 0,68 0,69 0,70 0,71 0,75 0,78 0,82 0,87 0,91 0,95 1,00 1,00 1,00 1,00
16 0,35 0,50 0,80 — — — 0,75 0,75 0,78 0,78 0,80 0,80 0,80 0,85 0,86 0,92 0,96 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о П Р 1т -



05 КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ 
НАЛАДКИ ПРИ ДВУХСУЛПОРТНОП 

ОБРАБОТКЕ

Продольный суппорт —  резцы проходные, расточные 
Поперечный суппорт — резцы подрезные

Nt
по­
зи­
ции

Отношение глубины реэаиип на про­
дольном и поперечном суппорте U i/U ?

< 0,25 0,33 0,5 0,66 > 3  0,04

Подача поперечного суппорта S c5, нм /об

17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36

> 0 .40 > 0 ,66
< 0 ,0 6  

0,07 
0,08 
0,09 
0,10 
0,15 
0,20 
0,25 
0,30 
0,35 
0,40 
0,50 
0,60 
0,70 
0,80

<0,07 
0,08 
0,10

0,15

0,20

0,25
0,30
0,35

0,40
0.5
0.6
0,7
0,8

Индекс

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРГА 9

ЛИСТ 1 (продолжение)

Подача продольного суппорта Sc(. мм/об

0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,(0 0,15 0,20 0.25 0.3 0,35 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8

Координата угловой точки X, мм/об

0,88
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,06
0,04
0,04

0,88
0,04
0,04
0,04
0.04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,890
0,040
0,045
0,045
0,040
0,040
0,040
0.040
0,040
0,040
0.040
0.040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,04
0,04
0,04
0.04

0,900
0,045
0,055
0,055
0,055
0,045
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,04
0Д4
0,04
0,04

0.900
0,045
0,065
0,065
0,065
0.060
0,045
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,04
0,04
0,04
0.04

0,910
0,045
0,070
0,075
0,075
0,075
0,055
0,055
0,050
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,04
0,04
0.04
0,04

0,930
0,050
0,070
0,085
0,090
0,085
0,070
0,070
0,070
0,070
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,040
0,04
0,04
0,04
0,04

0,970 
0.045 
0,070 
0,100 
0,110 
0,140 
0,130 
0,120 
0,110 
0 ,П О  

0,095 
0,080 
0,060 
0,050 
0,040 
0,040 
0,04 
0,04 
0,04 
0.04

0,920
0.045
0.070
0,095
0,120
0,140
0,190
0,180
0,170
0,160
0.150
0,140
0,120
0,100
0,085
0,065
0,04
0,04
0.04
0,04

1,000
0,045
0,070
0,095
0,110
0,140
0,200
0,230
0,220
0,220
0,200
0,200
0,180
0,170
0.150
0,130
0.09
0,04
0,04
0,04

1,000
0,045
0,070
0,095
0,110
0,140
0.290
0.280
0,270
0,260
0,250
0,240
0,210
0,200
0,170
0,150
0,10

0,06
0,04
0,04

1,000
0,045
0.070
0,095
0,110
0,140
0,230
0,310
0.310
0,310
0,310
0,310
0,290
0,270
0,260
0,250
0,21
0,17
0,12
0,07

1,000
0,045
0,070
0,095
0,110
0,140
0,230
0,350
0,350
0,350
0,350

1,000
0,045 0,

0,095
0,110
0,140
0,230
0,350
0.400
0,400
0,400

0,360 0.400 
0,360 0,450 0 
0,34 о|о .450 
0,330 
0,300 
0,28
0,23
0,18
0,14

450 0, 
430 0

0,40
0,36
0,31
0,16

.000 
,045 
,070 

0,095 
10 

0,140 
0,230 
0,350 
0,400 
0,450 
0,450 
0.450 

470 
0,470 

.520 
,540 

0,53 
0,48 
0,44 
0,39

1.000
0,045
0,070
0,095
0,110
0,140
0,230
0,350
0,400
0.470
0,470
0,500
0,520
0.520
0,580
0,620
0.66
0,61
0,56
0.52,

1,000
0,045
0,070
0,095
0,110
0,140
0,230
0,350
0,400
0.470
0,500
0,520
0,520
0,600
0,600
0,650
0.78
0,74
0,69
0,64



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ 
НАЛАДКИ ПРИ ДВУХСУППОРТНОЯ 

ОБРАБОТКЕ

Продольный суппорт — резцы проходные, 
расточные
Поперечный суппорт — резцы подрезные

О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н д е л ь н ы е  
а в т о м а т ы

КАРТА 9

ЛИСТ 1 ( п р о д о л ж е н и е )

№
пози­
ции

Отношение глубины резания при продольном 
и поперечном суппорте tci/tcj

< 0 ,3 3  0.33 0,50 0,66 1.00 2.00 >2.00
Подача продольного суппорта. SeJ, мм/об

Подача поперечного суппорта Se*. мЫ/об

0,06 0,07 0,08 о,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0.40 0,50 0.60 0,70 0,80

Координата угловой точки Sy, мм/об

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25

о

0,04 0.045 0,060 0,070 0,085 0,095 0,140 0,190 0,24 0,28 0,34 0,37 0,47 0,56 0,66 0,76
_ „ 0,04 0,04 0[07 0,045 0,050 0,060 0,075 0,085 0,140 0,190 0,24 0,28 0,34 0,37 0,47 0,56 0,66 0.76
_ 0,04 0,05 0^08 0,10 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,130 0.180 0,23 0,28 0,34 0,37 0,47 0,56 0,66 0,76

0,04 0,05 0,10 0,040 0,050 0,060 0,070 0,075 0,120 0,170 0,21 0.26 0,31 0,35 0,44 0,53 0,61 0.70

0,04 0,04 0,06 0,08 0,10 _ 0,040 0,045 0,055 0,065 0,075 0,110 0,160 0,20 0,25 0,29 0,33 0,41 0,50 0,58 0,67

0,10 0,10 0,10 0,10 _ 0,040 0,040 0,055 0,060 0,065 0,100 0,150 0,19 0,23 0,28 0,32 0,40 0,49 0,57 0,65

0,20 0,20 0,20 0,20 _ _ 0,040 0,040 0,040 0,055 0,055 0,095 0,140 0,18 0,22 0,27 0,31 0,38 0,47 0,56 0,62

0,40 0,30 0,30 0,25 0,20 0,20 _ 0,040 0,040 0,040 0,040 0,045 0,085 0,130 0,17 0,21 0.25 0,29 0,37 0.46 0,55 0,61vi *v 
0,60 0,50 0,40 0,30 0,30 0,20 0,040 0.040 0.040 0,040 0,040 0.060 0,110 0.16 0,20 0,23 0,28 0,35 0,44 0,55 0,60

0,80 0,60 0,50 0,40 _ 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,050 0,095 0,13 0,18 0,22 0,26 0,34 0,43 0,54 0,60

0,90 0,70 0.60 0,50 _ 0,30 _ 0,040 0,040 0,040 0.040 0,040 0,040 0,080 0,12 0.17 0,21 0,25 0,33 0,42 0,52 0,59

1,00 0,90 0.70 0,60 0,40 _ 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0.065 0,10 0,16 0,19 0,23 0,32 0,40 0,50 0,58

1,00 0,80 _ _ 0.040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,050 0,09 0.14 0,17 0.22 0,3 ! 0,39 0,49 0,57
_ 0,90 0,70 0,50 Ц 40 0,30 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,08 0,13 0,16 0,21 0,30 0.38 0,48 0,56

1.00 0,80 0,60 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,040 0,06 0,10 0,15 0,19 0,28 0,37 0.47 0,55

0.9 0,5 0,4 0,04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,09 0,12 0,17 0,26 0,36 0,46 0.54

1.0 0,7 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,10 0,15 0,25 0,35 0,45 0,53
_ 0,8 0,5 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,08 0,14 0,23 0,33 0,43 0,52
_ 0.9 0.7 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0.05 0,11 0,21 0.31 0,42 0,50

_ 1,0 0,8 0 ,6 0,04 0,04 0,04 0,64 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,17 0,28 0,39 0,49
_ _ 0,9 0.7 0.04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,12 0,24 0,35 0.45
_ ._ 1,0 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,08 0,19 0,30 0,42
_ _ . 0,8  I 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,17 0,28 0,38
_ _ _ 0,9 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,10 0,23 0,35

— — — — — Го 1,0 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,15 0,26

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о п



о
00

КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ 
НАЛАДКИ ПРИ ДВУХСУППОРТНОП 

ОБРАБОТКЕ

Продольный суппорт — резцы проходные 
Поперечный суппорт — резцы отрезные, прорезные, 
канавочные

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 9

ЛИСТ 2

№
пози­
ции

Отношение глубины резания на 
продольной и поперечном суппорте

П одача продольного суплорта X, мм/об

0.04 0,05 0 0 6 0.07 0.08 0.09 0,10 0.15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80

< 0 ,2 5 0,33 0.5
Координата угловой точки S,t, мм/об

Подача поперечного суппорта SC2 . мм/об

I — 0.020 < 0 ,03 0 < 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,16 0,21 0,26 0,31 0,41 0,51 0.61 0,71 0,81

2 0,020 0,030 0,045 0.06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,17 0,22 0,27 0,32 0,42 0,52 0,62 0,72 0,82

3 0,030 0,045 0,075 0,08 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 0,43 0,53 0,63 0,73 0,83

4 0,040 0,060 0,090 0,10 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,19 0,24 0,29 0,34 0,44 0,54 0,64 0.74 0,84

5 — 0,075 0,100 — 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,55 0,65 0,75 0,85

6 0,065 0,090 — — 0,10 0,11 0.12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,46 0,56 0,66 0,76 0,86

7 — 0,100 — — 0,11 0,12 0,13 0.14 0,15 0,16 0,17 0,22 0,27 0,32 0,37 0,47 0,57 0,67 0,77 0,87

8 0,095 — — — 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0.18 0,19 0.24 0,29 0,34 0,39 0,49 0,59 0.69 0,79 0,89

9 0,100 — — — 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90

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

П р и м е ч а н и е .  Координата угловой точки Y к  S t 2



К О Р Р Е К Ц И Я  П О Д А Ч  ПО С Т Р У К Т У Р Е  
Н А Л А Д К И  П РИ  Д В У Х С У П П О Р Т Н О Й  

О Б Р А Б О Т К Е

Продольный суппорт — резцы проходные 
Поперечный суппорт— резцы фасонные, широкие

Одношпиндельные и многошпинделъ- 
ные автоматы

КАРТА 9

Л И С Т  3

№
по-

Отношение глубины резания на про­
дольном и поперечном суппорте

Подача| продольного суппорта X, м м /об

зи-
цнн

‘с 11 *с2
0,04 0.05 0,06 0,07 0,08 0.09 0.1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

< 0,1 0.1 0,125 0.2 > 0,25

Подача поперечного суппорта 
$с2, м м /об

Координата угловой точки S1( м м /об

1 _ _ _ < 0,025 < 0,030 0,07 0,08 0,09 0,10 0 ,П 0,12 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 0,38 0,43 0,53 0,63 0,73 0,83

2 — — 0,200 0,035 0,040 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,19 0,24 0,29 0.34 0,39 0,44 0,54 0,64 0,74 0,84

3 — — 0,300 0,055 0,065 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,41 0,46 0,56 0,66 0,76 0,86

4 — 0,020 0,035 0,065 0,075 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0.16 0,17 0,22 0,27 0,32 0,37 0,42 0,47 0,57 0,67 0,77 0,87

5 — 0,025 0,045 0,080 0,095 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,24 0,29 0,34 0,39 0,44 0,49 0,59 0,69 0,79 0,89

6 — 0,030 0,050 0,090 0,100 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90

7 — 0,055 0,10 0,24 0,25 0,26 0,27 0,28 0,29 0,31 0,36 0,41 0,46 0,51 0,56 0,61 0,71 0,81 0,91 1,02

8 0,02 .0,060 — 0,26 0,27 0,28 0,29 0,30 0,31 0,32 0,37 0,42 0,47 0,52 0,57 0,62 0,72 0,82 0,92 1,02

Индекс а б в г д е ж 3 н к л

1

м н о

,

п Р с

о П р и м е ч а н и е  Координата угловой точки Y«* Sc2,



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

Продольный суппорт — сверло 
Поперечный суппорт — резцы подрезные

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 9

ЛИСТ 4
1

№
по­
зи­
ции

Отношение глубины резания на 
продольном и поперечном 

суппортах tc|/tc2

Подача поперечного суппорта Sca, мм/об

-*2 3 6 8 12 16 0,03 0,04 0,05 0,06 У,07 0,08 0,09 0,1 0,15 0.20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,5 0,55 0,6

Подача продольного суппорта $С(1 ), 
мм/об

Координата угловой точки Y, мм/об

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 
12
13
14
15
16

0,04
0,08
0,12
0,16
0,20
0,28

0,04
0,08
0,10
0,12
0,14
0,18
0,16
0.24
0,28

0,04
0,06
0,08
0,12
0,14
0,16
0,20
0,24
0,28

0,04
0,06

0,08
0,10
0,12
0.14
0,16
0,20
0,24
0,28

0,04

0,06
0,08
0,10
0,12
0,14
0,16
0,18
0,20
0,24
0,28

0,04

0,06

0,08 
0,10 
0,12 
0,14 
0,16 
0,20 
0,24 
0,28

0,025
0,025
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,035
0,035
0,030
0,025
0,025
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,045
0,045
0,040
0,035
0,035
0,030
0,025
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,055
0,055
0,050
0,045
0,045
0,040
0,035
0,030
0,025
0.020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,065
0,065
0,060
0,055
0,055
0,050
0,045
0,040
0,035
0,030
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,075
0,075
0,070
0,065
0,065
0,060
0,055
0,050
0,045
0,040
0,030
0,020
0,020
0,020
0,020
0,020

0,085
0,085
0,080
0,075
0,075
0,070
0,065
0,060
0,055
0,050
0,040
0,030
0,020
0,020
0,020
0,020

0,095
0,095
0,090
0.085
0,085
0,080
0,075
0.070
0.065
0,060
0,050
0,040
0,030
0,020
0,020
0,020

0,145
0,145
0,140
0,135
0,135
0,130
0,125
0,120
0,115
0,110
0,100
0.090
0,080
0,070
0,060
0,035

0,195
0,195
0,190
0,185
0,185
0,180
0,175
0,170
0,165
0,160
0,150
0,140
0,130
0,120
0,110
0,085

0,245
0,245
0,240
0,235
0,235
0,230
0,225
0,220
0,215
0,210
0,200
0,190
0,180
0,170
0,160
0,135

0,295
0,295
0,290
0.285
0,285
0.280
0,275
0,270
0,265
0,260
0,250
0,240
0.230
0,220
0,210
0,185

0,345
0,345
0,340
0,335
0,335
0,330
0,325
0,320
0,315
0,310
0,300
0,290
0,280
0,270
0,260
0,235

0,395
0,395
0,390
0,385
0,385
0,380
0.375
0,370
0,365
0,360
0,350
0,340
0,330
0,320
0.310
0.285

0,445
0,445
0,440
0,435
0,435
0,430
0,425
0.420
0,415
0,410
0,400
0,390
0,380
0,370
0,360
0,335

0,495
0,495
0,490
0,485
0.485
0,480
0,475
0.470
0,465
0.460
0,450
0,440
0,430
0,420
0,410
0,385

0.545
0,545
0,540
0,535
0.535
0,530
0,525
0.520
0,515
0,510
0,500
0,490
0.480
0,470
0,460
0,435

0.595
0,595
0,590
0,585
0.585
0,580
0,575
0.570
0.565
0,560
0,550
0,540
0,530
0,520
0,510
0.485

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н О П Р с т

П р и м е ч а н и я .  I. При работе сверла с подрезным резцом X =  Scm . 
2 При работе сверла с фасонным резцом X $ е(И, Y «■> S f<ai.



Одношпиндсльные и многошпин­
дельные автоматы

КАРТА 10
СТОЙКОСТЬ р е ж у щ е г о  и н с т р у м е н т а

т = т,*к,

Тип инструмента

Тип автомата

Одношпин-
дельный

Многошлкн-
дельный

рекомендуемый период 
стойкости 
Т т . мин

Резцы проходные, подрезные, расточные 30—40 —

Резцы  фасочные 10— 15 —

Резцы отрезные, прорезные, широкие фасонные 40—50 —

Сверла, зенкера

Диаметр 
О мм

до 16 20—30 —

16—25 40 —

свыше 25 50 —

Резцы проходные, подрезные, расточные 
Резцы фасочные
Резцы отрезные, широкие фасонные, прорезные
Сверла
Зенкеры

— 150

Поправочные коэффициенты на норму обслуживания станков Кг

Норма обслуживания станков 
одним рабочим

2 3 4 5 9

Коэффициент Кт 1.4 1.9 2,2 2.6 2,9

Коэффициент времени резания X

где — длина резания; L9 , — длина рабочего хода.

П р и м е ч а н и е .  В случае одновременной работы нескольких инструментов их стойкость необходимо 
увеличить в два раза.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ
Одношпиндельные и
многошпиндельные

автоматы

КАРТА 11

Рсты  проходные, подрезные, расточные, фасочные ЛИСТ I

v « — vT* К%М*К*^* К*г* К*т* К«* К*п • к,
№

мози-
Глубима резания 1, 

мм
Скорость резания, м/мнн при подаче, мм/об

UHH
0,05 0,10 0,12 0,15 0.20 0,25 0,30 0.35 0.40 0,50

1 Д о 1,0 62 54 52 50 46 44 42 40 40 39
2 1.5 59 52 50 47 43 41 40 39 38 36
3 2,0 57 50 47 45 41 40 38 37 36 34
4 3.0 54 47 45 42 40 38 36 35 аз 32
5 4,0 52 46 43 41 39 37 35 33 32 30

Индекс а б а Г Д е ж э и к
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала и твердости*

Nv  Обрабатыиаг- 
м л е р к а  л

А«томатная 
сталь

Угле роди 
стаи сталь Легированная сталь Медный

сплав

Алю-
МИМИ-

Т МРДОС1 ь \  
» п . п и

1 группа И  груп п а
III гр уп п а IV  группа V  группа V I группа

* «ии
1 и Л .11)
V JJ

Б PC т с Б PC ТС Б Р С ТС Б Р С 1 C Б Р С 1C Латунь Брин и
1 V J Hlln

л.,
П1а Коэффициент К*„

— 0.3 3,15

— 0,4 — — — — — — — — — — — 2.60

— 0.5 — — — — — — — — — — — — 2,10

0,59— 0,98 1,98 —
0 ,9 8 -1 .4 7 — — — — — — — — — 1,44 —

Д о  1,28 — — — 2.00 1,40 — — — — 1.8 —
Д о  1,53 — 1,88 1.47 1,50 1.18 — — — — 0,26 0,3 —
Д о  1,75 — 1,50 1.28 1,20 1.02 1,04 0,93 0,79 0 ,70 1,08
Д о  2,13 1.09 1.06 0.87 0,84 0 ,79 0.77 0,59 0,58 —
До 2,24 — 1,00 1,00 0,80 0,80 0 .73 0.73 0,55 0.55 —.
Д о  2.36 — — — 0.74 0.76 0 ,68 0,69 0,51 0,52 —

Д о  2,63 — — —■ 0.63 0.68 0 ,58 0,62 0,43 0,47 —

2. Обрабатываемого материала и стойкости инструмента

Обрабатынаеммй материал
Стойкость Гр, М И11

< 3 0 60 100 150 200 250 300 400 I 600 I 800 1000

■ Коэффициент К.,
Сталь ВРС 1.25 1,10 t,00 0.92 0,87 0,83 0.80 0,75 0,68 0,62 0,57

1C 1.51 1,25 1,09 1.00 0,89 0,84 0.79 0,73 0.64 0.57 0,53

Медный и алюминие­ ЬРС 1,35 1,20 1.08 1,00 0,95 0,91 0.88 0.83 0.76 0.71 0,67
вый сплаа ТС 1.51 1,25 1,09 1.00 0,89 0.84 0.79 0.7J 0,64 0.58 0,53
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

КАРТА II

Резцы проходные, подрезные, расточные, фасочные ЛИСТ 1 (продолжение)

3 Обрабатываемого материала и вида резца

Обрабатываемый материал

Тангенциальный
проходной

Нормальный
проходной

Расточный Подрезной

Коэффициент К,*

Сталь 1.0 0,85 0,77 1.17

Медный и алюминиевый сплав 1,0 и 0,9 1,05

4. Вида обработки и угла в плане

Главный угол и плане <р, град Нару.кное течение Растачннание

30 45 60 75 90 45 Ы)

Коэффициент Kv* 1,55 1,36 1,18 1,08 1.0 и 0,95

5 Вида проката 6. Радиуса при вершине

Вид проката Круглый Некруглый Радиус При вершине 
г, мм

0,50 1,00 1,50 2.0

К оэф ф ициент К ¥ф 1,0 0,85 Коэф ф ициент к „ 0,85 0,9 0,95 1,0

7. Материала режущей части инструмента

Материал режущей 
части инструмента

Быстрорежущ ая сталь Твердый сплав

производительность
В К 6 М
В К 8

Т5К10 T I4 K 8 T I5K 6

нормальная понышениап

Коэффициент К „ 1.0 1,2 1.6 2,0 2,5 3,0

8. Отношения диаметра заготовки и диаметра обработки

V 0— 0,4 0 ,5 -0 ,7 0 ,8 -1 .0

Коэффициент К¥ж 1,35 1.2 1,05

П р и м е ч а н и и  I При обработке быстрорежущим инструментом ниюлыш ип. коэффициенты К „т 
(ВРС) и К п  (БРС), мри исполилонании инструмента ил тиердою сплина — К,* (ТС ) и К*т (ТС )

2 Коэффнцисчгт Кум исмольтонить только п случае поперечного точении
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

КАРТА 11

Резцы отрезные, прорезные, канавочные ЛИСТ 2

V m “  V „ .  K v n *  K vn* К уф * K y d *  K v t

№
поэн-
цнн

Обрабатываемый
материал

Скорость резания у :г, м/мнн, при подаче S, ми/об

0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 О.Оо 0.10 0,12 0,14 0,16 0.18

1 Сталь 57 49 44 40 36 31 28 25 22 21 18
2 Медные сплавы 89 79 71 65 60 52 46 42 39 36 32
3 Алюминиевые сплавы 112 125 112 101 93 81 71 65 59 54 47

Индекс а 6 в г д е Ж 3 и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
I. Обрабатываемого материала и твердости

Обоабатыоа- 
емый мате* Автомат­ Углеродис­

Легированная сталь Медный слал в Алю­
мини­

Твердость4^

риал ная сталь 
I группа

тая сталь 
II группа III группа IV  группа V груш и VI группа евый

сплав

НВ. ГПа
БРС т с БРС ТС БРС ТС БРС ТС БРС ТС Латунь Бронза

VII»
группа

о», Г П а \
Коэффициент К¥и

— 0.3 — — — — — — — — - — — — с

— 0.4 1.25
— 0.5 1,00

0,59—0,98 — 1.1 —
0,98— 1,47 — 0.8 —

До 1,28 — — — 2,20 1,53 — — — — —
До 1,53 — 1,88 1.47 1,65 1,29 — — — ■ — 0,26 0,3 —
До \,7Ъ — 1,50 1.28 1,32 1.13 1,02 0,92 0.79 0,70 1 —
До 2,13 — 1,09 1,06 0,96 0,93 0,78 0,76 0.59 0,58 0,6 —
До 2,24 — 1.00 1.00 0,88 0,88 0,72 0,72 0,55 0,55 —
До 2,36 — — — 0,81 0.84 0,67 0.68 0,51 0,52 —
До 2,63 — — — 0,67 0,75 0,58 0.6! 0,44 0.47 —
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и многошпин­
дельные автоматы

КАРТА 11

Резцы отрезные, прорезные, канавочные ЛИСТ 2 (продолжение)

2. Обрабатываемого материала и стойкости инструмента

Обрабатываемый материал
Стойкость Тр, мни

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кут

Сталь БРС 1,75 1,38 1,16 1 0,91 0,83 0,77 0,67 0,57 0,47

ТС 2,02 1,48 1.24 1 0.77 0,84 0,53 0,30 — —

Медный и алюмннн- БРС 1,60 1.34 1,14 1 0,95 0.89 0,85 0,78 0,68 0,62

евый сплав ТС 1,89 1,43 1,22 1 0,87 0,79 0,73 0,64 0,52 0,45

3 Материала режущей части инструмента

Быстрорежущая сталь Твердый сплав

Материал режущей 
части инструмента

производительность
ВК6М
ВК8

Т5КЮ Т14К8 Т15К6
нормальная повышенная

Коэффициент К „ 1,0 1.2 1.6 2,0 2,5 3,0

4. Вида проката

Вид проката Круглый Не круглый

Коэффициент Куф 1.0 0,85

5 Обрабатываемого диаметра

Обрабатываемый диаметр d, мм < 1 2 13—18 > 1 8

Коэффициент KTd 0,8 0.9 1.0

П р и м е ч а н и я ;  I. При обработке быстрорежущим инструментом использовать коэффициенты К¥1 
(БРС) и К«т (БРС), при использовании инструмента из твердого сплава — КУМ (ТС) н КУТ (ТС).

2 При обработке сталей I и И группы, легированных свинцом, скорость резания увеличивать в 1,2 раза 
по сравнению со скоростью резания при обработке аналогичных по химическому составу сталей равной твер­
дости.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпимдельние и ммосошпиндельные 
автоматы

КАРТА II

Резцы широкие фасонные ЛИСТ 3

Vh =  Vt- К,н-Куф-K,d- Kvo'Kvt' K,«- K,t

№
ПОЗИ­ Обрабатываемый

Скорость резания VT, м/мин, при подаче S, мм/об

ЦИИ материал 0,015 0,02 0,025 0.03 0,035 0,04 0,05 0.00 0,08 0,10 0.12 0.14

1 Сталь 71 66 62 59 56 53 49 45 40 36 33 29
2 Медные спла­

вы
100 92 85 80 76 71 64 59 50 44 38 35

3 Алюминиевые
сплавы

125 117 109 103 98 93 85 77 68 60 54 49

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от
1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Автомат­
ная сталь

Углероди­
стая
сталь

Легированная сталь
Медный 
сил а в

Алю-
ми-
ние-
вый

I группа П группа III группа IV группа V  группа VI группа
сплав

V II
rovn-

Твердость 
Н В , ГПа Б Р С ТС Б Р С Т С Б Р С Т С Б РС ТС Б Р С т с Л а ­

тунь
Брон­

за

1 yjll
па

<т„, Г П а \^ Коэффициент К«м

— 0.3 1,50

— 0.4 - - — . 1,25

— 0,5 — — : 1,00

0,59-0,98 — — — — — — — — — 1,1 —

0,98— 1,47 0,8 —

До 1,28 — — — 1,63 1*14 — — — — —

До 1,53 — 1,88 1.47 1,22 0,95 — — — — —

До 1,75 — 1,50 1,28 0,98 0,83 0,93 0,83 0,71 0,64 0,24 0,27 I 0,6 —

До 2,13 — 1,09 1,06 0,71 0,69 0,70 0,69 0,54 0,53 —

До 2,24 — 1,00 1,00 0,65 0,65 0,65 0,65 0,50 0 ,50 —

Д о 2.36 — — — 0,60 0,62 0,60 0,62 0,46 0,47 —

До 2,63 — — — 0,50 0,55 0,51 0.55 0,40 0,42 —

11 Г)



СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА И

Резцы широкие фасонные ЛИСТ 3 (продолжение)

2 Обрабатываемого материала и стойкости инструмента

Обрабатываемый материал
Стойкость Тр, мин

< 3 0 60 100 150 200 250 300 400 600 800 1000

Коэффициент К«т

Сталь БРС 1,57 1.30 1.12 1 0,91 0,85 0,81 0,73 0,63 0.55 0.48

ТС 1.80 1,38 1,15 1 0,83 0,74 0,67 0,56 0,40 0,24 —

Медный и алюминие- БРС 1,55 1,29 U 1 1 0,92 0,86 0,82 0,75 0,66 0,60 0,55

вый сплав ТС 1,76 1,36 1» 14 1 0,85 0,79 0,73 0,65 0,54 0,47 0,33

3 Материала режущей части инструмента

Материал режущей 
части инструмента

Быстрорежущая сталь Твердый сплав

производительность ВК6М
ВК8

T5KII) Т14К8 TI5K6

нормальна» повышенная

Коэффициент, К*ц 1.0 1.2 1.4 1,75 2.2 2,6

4. Вида проката 5 Профиля резца

Вид проката Круглый Не круглый Профиль резца Простой Сложный,
глубокий

Коэффициент Куф 1.0 0,85 Коэффициент К¥С 1.0 0,85

6. Обрабатываемого диаметра

Обрабатываемый диаметр d, мм < 1 2 13— 18 > 1 8

Коэффициент Kvd 0,8 0,9 1.0

7. Характера обработки

Характер обработки Чистовая Получ истова я Черновая

Коэффициент К,0 0.8 0,9 1.0

П р и м е ч а н и я  1 При обработке быстрорежущим инструментом использовать коэффициенты К .»  
(Б Р С )  и К«т (Б Р С ) , при использовании инструмента из твердого сплава —  (ТС) и К«т (ТС )

2 При обработке сталей I и II групп, легированных свинцом, скорость резания увеличивать в 1,2 раза 
по сраонению со скоростью резания при обработке аналогичных по тимическому составу сталей равной 
твердости.
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Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ КАРТА П

Сверла спиральные, центровочные ЛИСТ 4

V, =  V,- Kv« K v T - K v b *  K v L

№
пози­
ции

Подача SHi . 
им/об

Скорость резания VT, м/мнн, при обрабатываемом диаметре d, мм

3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 35 40

1 0,03 42 46 48 51 55 59 64 69 76 81 _

2 0,04 36 39 42 45 48 52 56 61 66 71 76 82
3 0,05 32 34 36 39 43 46 49 54 58 64 69 75
4 0,06 29 30 31 35 39 42 46 50 55 60 66 71
5 0,08 25 25 27 30 33 36 39 43 46 50 54 58
6 0,10 20 22 25 26 29 32 35 38 41 45 48 52
7 0,12 — 20 22 23 25 28 31 35 37 40 44 47
8 0,16 — — 18 19 22 24 26 29 31 34 37 41
9 0,20 — — — 16 18 20 22 25 27 30 33 35

10 0,25* — — — 15 16 18 20 22 24 26 28 30
и 0,30 — — — — 15 15 17 19 21 23 25 26
12 0,40 — — — — — — 14 15 17 19 21 —

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала н твердости

О б р а б а ­
тываемый

Автомат­
ная сталь

Углеро­
дистая

Легированная сталь Медные сплавы 
V I группа

Алюми­
ниевые

материал I группа сталь сплавы

Твердость 
НВ, ГПа

11 группа
III группа IV группа V  группа Латунь Бронза VII группа

о , ГЛ>>
Коэффициент КуМ

— 0,3 — — — — — — — 4,13
— 0.4 — — — — — — — 3,44
— 0,5 — — — — — — — 2,75

0,59—0,98 — — — — — 1,68 —

0,98— 1,47 — — — — — 1,22 —

До 1,28 — — 1,04 — — —

До 1,53 — 1.30 0.90 — — 0,29 1,53 —

До 1,75 — 1,23 0,80 0,80 0,64 0,92 —

До 2,13 — 1,05 0,68 0,68 0,55 —

До 2,24 — 1,00 0,65 0,65 0,52 —

До 2,36 — — 0.62 0.62 0,50 —

До 2,63 0,57 0,57 0,45
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и много шпиндельные 
автоматы

КАРТА 11

Сверла спиральные, центровочные ЛИСТ 4 (продолжение)

2. Обрабатываемого материала н стойкости инструмента

Обрабатываемый материал
Стойкость Тр, мин

^ 3 0 60 100 150 200 250 300 400 ; 600 800

Коэффицнент КуТ

Сталь
Медный и алюминиевый сплав

1.42
1,37

1,23
1,20

1,09
1.07

1
1

0,93
0,97

0,89
0,92

0,85
0,89

0,78
0,84

0,68
0,77

0,59
0,70

3 Материала режущей части инструмента

Быстрорежущ ая сталь

Обрабатываемый материал производительность

нормальная повышенная

Коэффициент Kvll 1.0 1.2

4 Длины отверстия

Длина отверстия 
в диаметрах до

< 2  d i 3 d i 4 d. 5 d i 6 d i 8 d.

Коэффициент KVi 1.0 0,9 0.8 0,7 0,65 0.6

П р и м е ч а н и е .  При обработке сталей I и II группы, легированных свинцом, скорости резания, 
увеличивать в 1,2 раза по сравнению со скоростью резания при обработке аналогичных по химическому 
составу сталей равной твердости.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Многошпиндельные и одношпиндельные 
автоматы

КАРТА II

Зенкеры ЛИСТ 5

V„ - VT* KvM ' K v r *  KvN

№
пози­ Подача Sutl мм/об

Скорость резания vT, м/мнн, при обрабатываемом диаметре di, мм

ции 10 12 16 20 25 32 н более

1 0,10 29 30 31 32
2 0,15 26 28 29 30 31 _ _
3 0.20 24 25 27 28 29 -_ _
4 0,25 23 23 24 25 26 27 28
5 0,30 21 22 23 23 24 25 26
6 0,35 19 20 22 23 23 24 25
7 0,40 17 19 20 21 22 23 23
8 0,45 16 17 19 20 21 22 23
9 0,50 — 16 IS 19 20 21 22

10 0,60 — — 16 17 18 19 20
М 0,70 — — — — — 17 18

Индекс а б в г 1 « с ж

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

I Обрабатываемого материала и твердости

Твердость, N.

Обра­
баты­
ваю-
МЫН
мате-

Автоматная 
сталь 

1 группа

Углеродистая 
сталь 

И группа

Легированная
сталь

Медный сплав 
VI 1 руина

Алю­
мини­
евые 
сила- 
вы VII 
1 руина

111 группа IV группа V группа Ла­
тунь

Бром-
ыНВ.ГПа X , РИ,1Л 

"н.ГПь

БРС т с БРС ТС Б PC ТС Б PC ТС БРС ТС

Коэффициент Kv«

— 0.3 _- — 4,73
— 0.4 — 3,94
— 0,5 — 3,15

0,59—0,98 — — — — — — — — — 1,93 —

0,98— 1,47 1,40 —
Д о 1,28 — — — 1,90 1,32 — — — —

—

Д о I.5J — 1,81 1,41 1,45 1,13 — — — -- —

Д о 1,75 — 1,46 1,27 1,17 1,00 1,07 0,91 0.81 0.68 0.26 0,3 1.74 1,05 —

Д о 2,13 — 1,09 1.05 0,87 0,84 0.79 0.77 0.60 0.58
—

Д о 2,24 — 1.00 1,00 ~Д80 0,80 0.73 0,73 0.55 0.55 —

Д о 2,36 — — — 0,74 0,76 0.67 0.70 0.51 0.53 —

Д о 2,63 — - - — 0,62 0,69 0,57 0,63 0,43 0,48
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Многошпиндельные и одношпиндельные 
автоматы

КАРТА И

Зенкеры ЛИСТ 5 (продолжение)

2. Обрабатываемого материала и стойкости инструмента

Обрабатываемый
Стойкость Тр, мин

материал
30 60 100 150 200 250 300 400 500 600 800 1000

Коэффициент К vr

С тал ь Б Р С 1.48 ! .26 M l 1 0.91 0.86 0.80 0,70 0 60 0.46
тс 1.52 1,28 М 2 1 0,91 0,86 0,81 0,74 0,69 0,64 0,58 0,52

Медный и алю- Б Р С 1.48 ! .26 M l 1 0,93 0.89 0.84 0.78 0,73 0,70 0,63 0,59
мннневый сплав тс 1,59 1,29 из 1 0,90 0,83 0,79 0,72 0,6 ТЩГ

3. Материала режущей части инструмента

М атериал реж ущ ей  части 

инструм ента

Б ы строреж ущ ая стал ь Тверды й сплав

п роизводи тел ьн ость В К 6 М
В К 8

Т 5К Ю Т 14К 8 Т 1 5 К 6

нормальная повы ш енная

Коэффициент К»я 1,0 1,2 1 ,4 5 1,75 2,2 2,6

Пр и м е ч а н и я  1. При обработке быстрорежущим инструментом использовать коэффициенты К̂ т 
(БРС) и К*м (БРС), при использовании инструмента из твердого сплава — К „ (ТС) и К*„ (ТС).

2 При обработке сталей I и II групп, легированных свинцом, скорость резания увеличивать 
в 1,2 раза по сравнению со скоростью резания при обработке аналогичных по химическому 
составу сталей равной твердости.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 11

Развертки ЛИСТ 6

Y . =  V ,.K ,M.K „ .K ..- K ,i.

№
пози­
ции

Подача 5щ, мм/об Скорость резания VT, м/мнк. при обрабатываемом диаметре di, мм

4 6 8 10 12 16 20 25 35 40 и более

1 0,10 17 20 22 22
2 0,15 14 17 19 21 22 _ _ _ __
3 0,20 12 14 16 IB 20 22 _ _ _ _
4 0,25 11 12 14 16 17 19 _ _ _ _
5 0,30 9 11 13 14 16 18 19 21 22 _
6 0,40 — 9 11 12 13 15 16 18 19 20
7 0,50 — — 9 11 12 13 14 16 17 18
3 0,60 — — — 9 10 12 13 14 15 16
9 0,80 — — — — — 10 12 12 13 14

10 1,00 — — — — — — S 10 П 12
11 1,50 — — — — — — — 8 9 9

Индекс а б а г д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

ч. Обрабатываемый 
^Ч материал

Автомат­
ная 

сталь 
I группа

Углеро­
дистая 
сталь 

II группа

Легированная сталь Медный сплав 
У1 группа

Алюми­
ниевый 
сплав 

VII груп­
па

Твердость, 
НВ, ГПа

о,. ГПК,

III группа IV группа V группа Латунь Бронза

Коэффициент КГ||

— 0,3 — — — — — — — 3,81

— 0.4 — — — — — — — 3,16

— 0.5 — — — — — — — 2,54

0,59-0,48 — — — — — 1,40 —

0,48— 1,47 — — — — — 1,02

До 1.28 — — 2,25 — — —

До 1,53 — 1.81 1,72 — — —

До 1.75 — 1.46 1,39 1,10 0,95 0,33 1.27 0,76 —

До 2,13 — 1,09 1,04 0,82 0,71 —

До 2,24 — 1,00 0,95 0,75 0,65 —

До 2,36 — — 0,88 0,69 0,60 —

До 2,63 — — 0,74 0,58 0.51 —

122



СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ
Одношпиндельные и многошпиндельные 

автоматы

КАРТА 11

Развертки ЛИСТ 6 (продолжение)

2. Обрабатываемого материала и стойкости инструмента

Обрабатываемый
материал

Стойкость инструмента Тр, мин

<30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кжт

Сталь
Медный и алюминиевый 
сплав

1,29
1,25

М 2
U 0

I
1

0,91
0,93

0,85
0,88

0,81
0,84

0,7-7
0,81

0,71
0,76

0,62
0,70

0,54
0,64

3 М атериала реж ущ ей  части инструмента

Быстрорежущая сталь

Материал режущей части производительность

нормальная повышенная

Коэффициент К,. 1.0 1.2

4 Длины отверстия

Длина отверстия в диаметрах до <2d,* 3d, 4d, 5di 6di 8di

Коэффициент К,/. 1.0 0.9 0.8 0,7 0,65 0.6

П р и м е ч а н и е .  При обработке сталей I и II групп, легированных свинцом, скорости резания увеличи­
вать в 1,2 раза по сравнению с аналогичными по химическому составу ствлями, равной твердости.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

№
по­
зи­
ции

Метчики машинные

Обрабатыва 
екая резьба

Д и а ­
метр

di.
мм

10

12

14

16

18

20

Индекс

Ш аг 
Р, мм

v 7 ^ V 7

Одношпиндельные и много сипин- 
________дельные автоматы_______

____________ КАРТА 11____________
Л И С Т  7

Кук
Скорость резания V ,, м/мин,в за ­
висимости от группы обрабаты­

ваемого материала

Авто ­
матная 
сталь 

(I труп 
па)

1.0

1.0

1.0
1.5

1.0
1.5

1.0
1.5
2.0

1.0
1.5
2.0

1.0
1.5
2.0

1.0
1.5
2.0

5.8

8,2

10,0
8,2

11,6
9,5

13.0
10,6
9.2

14.2
11,6
10,0

15.3
12,5
10.8

16.4
13.4
И,6

Углеро­
дистая
сталь

(II
группа)

5.3

6,1

8.4
6,9

10,2
8.3

11.7
9.6
8.3

13,1
10.7
9.2

14,3
П .7
10.1

15,4
12,6
10,9

Медный
сплав

(VI
груп­
па)

8,0

9.8

И,4
8,9

12,910,1
14,2
*1,2
9.4

15,5
12,2
10,2

16,7
13,1
11,0

17,9
14,0
11.8

Алю ми­
ниевый
сплав
(VII

группа)

П.1

14,4

17,4
13,3

20,1
15.4

22.6
17.4
14.4

25,0
19.2
15,9

27.3 
21,0
17.4

29,4
22,6
18.8

№
по-
зи-

О брабатыва­
емая резьба

Скорость резания V T, м/мин , в за ­
висимости от группы обрабаты­

ваемого материала

ЦИН
Д и а ­ Ш а г А вто ­ Углеро­ Медный Алю ми­
метр Р, мм матная дистая сплав ниевый

d,. сталь сталь (V I сплав
мм (I груп­ (П группа) (V II

па) группа) группа)

19 1.0 18,3 17,5 20,1 33,5

20 20 1.5 15,0 14,3 15,7 25,8

21 2,0 13,0 12,4 13.2 21,4

22 1.0 19,7 18,9 21,6 36,6
23 27 1.5 16.0 15,4 16,9 28,0
24 2.0 13,9 13,3 14,2 23,2

25 1.0 20,9 20,2 23,1 39,2
26 30 1.5 17,1 16,5 18,1 30,1
27 2.0 14.8 14,3 15,2 25,0

28 1.0 22,1 21,4 24,5 41,9
29 33 1.5 18,0 17,4 19,2 32,2
30 2.0 15,6 15,1 16,1 26,7

31 1.0 23,2 22.5 25.8 44,5
32 36 1.5 18,9 18,4 20,2 34,2
33 2.0 16,4 15,9 17,0 28.4

34 1.0 24,2 23,6 27,1 47,0
15 39 1.5 19,8 19,3 21,3 36,1
36 2.0 17,1 16,7 17.9 30,0

37 1.0 25,3 24,7 28.4 49,5
38 42 1.5 20,6 20,1 22,3 38,0
39 2,0 17,9 17,4 18,7 31,5

I Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
I. Обрабатываемого материала и твердости

Твердость

Обрабатываемый
материал

Автоматная 
и углеродистая 

стали
(1, 11 группы)

Медный сплав (VI группа) Алюминиевый
сплав

Л атунь Бронза (V II группа)

НВ, ГП а 1 а*.
Коэффициент К —

— 0,3 — _ _ 1,47
— 0,4 — — — 1,25
— 0,5 _ _ _ 1,00

0,59— 0,98 _ I 1, |
0.98— 1.47 — 0.8
До 1,53 — 1,10 _
До 1,85 — 1,05 _
До 2,13 — 1,00 _ 0.6
Д о  2,46 — 0.80 — —

2. Материала режущей части инструмента
Материал режущей части 

инструмента
Быстрорежущ ая сталь Углеродистая сталь Легированная сталь

Коэффициент К«к 1.0 0,50 0,60

П р и м е ч а н и е  Машинные метчики обычно!) конструкции при работе на многошпиндельных токарных 
горизонтальных автоматах применять для получения резьб не выше 7-й степени точности по ГО С Т  16093— 81 
При обеспечении повышенной точности резьбонареэания следует применять предназначенные для этой цели 
метчики специальной конструкции.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ
Одношпиндельные и много- 

шпиндельные автоматы

Метчики автоматные для нарезания 
точных резьб (ОСТ 84-2007— 82) VK— VT-K vn'K v

КАРТА И 
ЛИСТ 8

Обрабатыва­
емая резьба

Скорость резания vT, м/мин, в 
зависимости от группы обра­

батываемого материала

Обрабатыва­
емая резьба

Скорость резания vT, м/мин, в 
зависимости от группы обра­

батываемого материала
№ по- Диа- Шаг Авто- Углеро- Мед- Алю- № по­ Диа­ Шаг Авто­ Углеро­ Мед­ Алюми­
эиции метр Р, мм мат- диетая ный мини- зиции метр Р. мм мат­ дистая ный ниевый

di. мм иая сталь сплав евый di, им ная сталь сплав сплавстиль (II труп- (VI сплав сталь (II груп­ (VI (VII
(1 па) труп- (VII (I па) груп­ группа)

труп- па) труп- груп­ па)па) па) па)
1 1.0 12,2 10,7 13,9 22,3 18 1.0 20,6 19,8 23.3 40,5
2 12 1,5 9,9 8,7 10,9 17,1 19 27 1.5 16,8 16,2 18,3 31,1
3 1,0 13,6 12,3 15,4 25,1 20 2,0 14,6 14,0 15,4 25,8
4 14 1.5 11,1 10,0 12,0 19,3 21 1.0 21,9 21,1 24,9 43,6
5 2,0 9,6 8.7 10,1 16,0 22 30 1.5 17,9 17,3 19,5 33,5
6 1 0 14,9 13,7 16,7 27,8 23 2.0 15,5 14,9 16,4 27,8
7 16 1.Г» 12,2 11,2 13,1 21,3 24 1.0 23,1 22,4 26,4 46,6
8 2,0 10,5 9,7 U .0 17,7 25 33 1.5 18,9 18,3 20,7 35,8
9 1,0 16,1 15,0 18,1 30,3 26 2,0 16,4 15,8 17,4 29,7

10 18 1,5 13,1 12,3 14,2 23,3 27 1.0 24,3 23,6 27,8 49,5
11 2,0 11,4 10,6 11,9 19,3 28 36 1.5 19,9 19,3 21,8 38,0
12 1.0 17,2 16,2 19,3 32,7 29 2,0 17,2 16,7 18,4 31,5
13 20 1,5 14,0 13,2 15,1 25,1 30 1,0 25,4 24,8 29,3 52,3
14 2,0 12,2 П .4 12,7 20,8 31 39 1.5 20,8 20,2 22,9 40,2
15 1,0 19,2 18,3 21,6 37,3 32 2,0 18,0 17,5 19,3 33,3
16 24 1,5 15,7 15,0 17,0 28,6 33 1,0 26,5 25,9 30,6 55,0
17 2,0 13,6 13,0 14,3 23,8 34 42 1.5 21,6 21.1 24,0 42,2

35 2,0 18,7 18,3 20,2 35,0
Индекс а б в г Индекс а б в г
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1 Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатывае­
мый материал

и..

Автоматная и 
углеродистая 

стали
(I, 11 группы)

Медный сплав (VI группа) Алюминиевый
сплав

(VII группа)
Твердость 
НВ, ГПа

Латунь Бронза

Коэффициент Куи
— 0,3 _ — — 1.47
— 0,4 — — — 1,25
— 0,5 — — — 1,00

0,59—0,98 — — 1 и —

0,98—1,47 — — — 0,8 —

До 1,53 — 1.Ю — —

До 1.85 — 1,05 — 0,6 —

До 2.13 — 1,00 —

До 2,46 — 0,80 — —

2. Материала режущей части инструмента

Материал режущей части инструмента Быстрорежущая Углеродистая Легированная
сталь сталь сталь

Коэффициент КуИ 1,0 0,5 0,6

Пр име ч а ния  1. Метчики автоматные по ОСТ 84-2007—82 обеспечивают точность резьбы до 4-й 
степени по ГОСТ 16093—81. Имеют два исполнения, а — с режущими к ведущими перьями, б —с режущими н вы­
глаживающими перьями. Метчики второго исполнения обеспечивают шероховатость резьбовой поверхности 
5—1,25 по ГОСТ 2789—73.2 Производство метчиков по ОСТ 82-2007—82 освоено Свердловским инструментальным заводом.
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 11Jr шш

ЛИСТ 9

Плашки круглые (лерки) < ж II к , . •к„
Обрабатываемая резьба Скорость резания V T, м/мни, в зависимости от группы обрабатывае-

№ по- мого материала

знции Диаметр Шаг Р, мм Автоматная Углеродистая Медный сплав Алюминиевый
dt, мм сталь (I группа) сталь (VI группа) сплав

(II группа) (VII группа)

1 6 1.0 4.4 4,1 8.5 10,6

2 8 1.0 6.2 4.6 10.4 13,8

3 1 п 1.0 7.6 6.3 12.1 16.6
4 1U 1.5 6,2 5.2 9,5 12,8

5 12 1.0 8,8 7.7 13,7 19,2
6 1 А 1.5 7,1 6.3 10,7 14,7

7 ХА 1.0 9.8 8.9 15,1 21,6
8 1.5 8.0 7.2 11.9 16.6
9 2.0 6.9 6,3 10.0 13,8

10 1.0 10,7 9,9 16,5 23,9
11 16 1.5 8.8 8.1 12,9 18.4
12 2,0 7,6 7.0 10,9 15,2

13 1.0 11,6 10,8 17,8 26,1
14 18 1.5 9,5 8,8 13,9 20.0
15 2,0 8,2 7,6 П.7 16,6

Индекс а б в г
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатывае­
мый материал

Автоматная и Медный сплав (VI группа) Алюминиевый
углеродистая

стали
(I, 11 группы)

Латунь Бронза сплав
(VII группа)

Твердость НВ, ГПа Коэффициент К ,.

— 0,3 — — — 1.47
— 0.4 — — — 1,25
— 0,5 — — — 1,00

0,59— 0,98 — — Ю 1.0 —

0,98— 1,47 — — — 0.8 —

До 1,53 — 1.10 — —

До 1,85 — 1,05 — —

До 2,13 — 1.00 — 0.6 —

До 2,46 — 0,80 — —

2. Материала режущей части инструмента
Материал режущей части инструмента Быстрорежущая

сталь
Углеродистая

сталь
Легированная

сталь

Коэффициент К „ 1.0 0,5 0,6

126



СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Самооткрывающиеся резьбонарезные
головки с круглыми плашками V. =

Многошпиндельные и одно­
шпиндельные автоматы

КАРТА 11

ЛИСТ 10

K „*V r.Kv„

Nt по-
Обрабатываемая резьба Скорость резания VTI м/мин, в зависимости от группы 

обрабатываемого материала

знцни Диаметр Автоматная Углеродистая Медный сплав Алюминиевый
di, мм Шаг Р, мм сталь (I группа) сталь

(П группа)
(VI группа) сплав

(VII группа)

1 6 1,0 5.8 5,3 8.0 U .1

2 8 1.0 8.2 6,1 9,8 14,4

3 10 1,0 Ю.О 8,4 11,4 17,4
4 1,5 8,2 6,9 8.9 13,3

5 12 1.0 11,8 10,2 12,9 20.1
6 1.5 9,5 8,3 Ю,1 15,4

7 14 1,0 13,0 11.7 14,2 22,6
8 1.5 10,6 9,6 П .2 17,4
9 2,0 9,2 8,3 9.4 14,4

10 1,0 14,2 13,1 15,5 25,0
11 16 1,5 11,6 10,7 12,2 19,2
12 2,0 10,0 9,2 10,2 15,9

13 1,0 15,3 14,3 ' 16,7 27,3
14 18 1.5 12,5 11,7 13,1 21.0
15 2,0 10,8 Ю,1 11,0 17,4

16 1.0 16,4 15,4 17,9 29,4
17 20 1.5 13,4 12,6 14,0 22,6
18 2,0 11,6 10,9 11,8 18,8

Индекс

>

а б в г

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатывае­ Автоматная и Медный сплав (VI группа) Алюминиевый
мый материал углеродистая

стали
(I, II группы)

Латунь Бронза сплав
(VII группа)

Твердость НВ, ГПа ГПа Коэффициент K VH

— 0.3 — — — 1.47
— 0.4 — — — 1.25
— 0.5 — — — 1,00

0,59-0,98 — — I 1.0 —

0.98— 1,47 — — — 0.8 —

До 1.53 — 1,10 — —
До 1.85 — 1,05 — —
До 2,13 — 1,00 — 0,6 —

До 2,46 — 0,80 — —

2. Материала режущей части инструмента

Материал режущей части инструмента Быстрорежущая
сталь

Углеродистая
сталь

Легированная
сталь

Коэффициент К*. 1.0 0.5 0,6

127



СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Головки резьбонарезные 
автоматные 

(ОСТ 84-2043— 82)

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 11

ЛИСТ 11
v .  =  VT. K „ - K ,

К- Обрабатм- Скорость резании VTl м/мни, № Обрабаты­ Скорость резания VT, м/мии,
по- ваемая резь- в зависимости от группы обра- по- ваемая в зависимости от группы обра­
зи- ба батываемого материала зи* резьба батываемого материала

ции Диа- Шаг Автомат- Углеро- Мед- Алю-
ции

Диа­ Шаг Авто­ Углероди­ Медный Алюми­метр Р, мм кая сталь днотая ный ми- метр Р, мм мат. стая сплао ниевыйdi, (I труп- сталь сплап ние- di. ная сталь (V I1 руп- сплав
мм па) (П труп- (VI аый мм сталь Ш груп­ па) (VII груп­пн) труп- сплав (I па) па)

па) (VII груп­
груп­ па)
па)

1 1,0 18*> 16,9 20,2 34,4 16 1,0 24,2 23,5 27,6 48,9
2 20 1,5 14,7 13,8 15,8 26,4 17 33 1.5 19.8 19,2 21,6 37,6
3 2.0 12,7 12,0 13,3 21.9 18 2.0 17,1 16,6 18,2 31,2
4 1.0 19,1 18,1 21,4 36,8 19 1,0 25,4 24,7 29,1 51,9
5 22 1,5 15,6 14,8 16.8 28,3 20 36 1,5 20,8 20,2 22,8 39,9
6 2,0 13,5 12,8 14,1 23,4 21 2,0 18,0 17,5 19,2 33,1
7 1.0 20,1 19,2 22,6 39,1 22 1,0 26,6 25,9 30,6 54,9
8 24 1,5 16,4 15,7 17,7 30,1 23 39 1,5 21,7 21,2 24,0 42,2
9 2,0 14.2 13,6 14,9 24,9 24 2,0 18.8 18,3 20,2 35,0

10 1,0 21,6 20,7 24,4 42,5 25 1.0 27,7 27,1 32,0" 57,7П 27 1,5 17,6 16,9 19,1 32,7 26 42 1,5 22,6 22,1 25,1 44.4
12 2,0 15,3 14,6 16,1 27,1 27 2,0 19,6 19.1 21,1 36,8
13 1.0 22,9 22,1 26,0 45,8
14 30 1,5 18.7 18,1 20,4 35,2
15 2,0 16,2 15,6 17,2 29,2
Индекс а б в г Индекс а б в г

IIW Vk#nVIIV llrl WV J%«IVOnn VV|M»VVIHn

1 Обрабатываемого материала и твердости
Обрабатываемый

материал
Автоматная и 
углеродистые 

стали (1,
II группы)

Медный сплав (VI группа) Алюминиевый
сплав

(VII группа)
Твердость 
НВ. ГПа Г П а '" '\ ^

Латунь Бронза

Коэффициент К*„

— 0,3 _ _ 1.47
— 0,4 — — — 1,25
— 0,5 — — — 1,00

0 .5 9 -0 ,9 8 — .— 1 1,1
0,98— 1,47 — — — 0.8 ---_

Д о 1,53 — 1,10 — 0,6
Д о 1,85 — 1,05 — 0,6 _„
Д о 2,13 — 1,00 — 0,6 —_
Д о 2,46 — 0,80 — 0,6 —

2. Материала режущей части инструмента
Материал режущей части инструмента Быстрорежущая

сталь
Углеродистая

сталь
Легированная

сталь

Коэффициент Kv« 1.0 0,5 0,6

П р и м е ч а н и я .  1. Головки резьбонарезные автоматные по ОСТ 84-2043—82 имеют три исполнения.
1 — обеспечивают точность до 7-Й степени, а 11 и III — до 3-й степени точности по ГОСТ 16093—81 
Головки исполнения II имеют режущие и ведущие резьбообразующие элементы, а исполнения III — режущие 
н выглаживающие элементы. Головки последнего исполнения обеспечивают шероховатость резьбовой по­
верхности 5— 1,25 по ГОСТ 2789—73.

2 При обработке резьб в алюминиевых сплавах, нс склонных к налипанию, применять резьбонарезные 
головки (11-го исполнения по ОСТ 82-2043—82



5 Заказ №
571

УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ Многошпиндельные и одношпиндельные

Усилия резания для резцов проходных, подрезных, расточных, фасочных 

'  ' Р .-  Рг Кр.-К,,,

КАРТА 12

ЛИСТ 1

№ по- Глубина ре­
акции аания t, мм Подача S, мм/об

1 0,50 0,07 0,12 0,19 0,31 0,52 0,86 1.40 - _  ■
2 0,75 — 0,07 0,12 0,19 0,31 0,52 0,86 1,40 _
3 1.10 — — 0,07 0,12 0,19 0,31 0,52 0,86 1.404 1,70 — — — 0,07 0,12 0,19 0,31 0,52 0,865 2.50 — — — 0,07 0,12 0,19 0,31 0,526 3,80 — — — — — 0,07 0,12 0,19 0,317 5,60 — _ _ _ _ _ 0,07 0,12 0,196 8,50 — _ _ _ _ _ 0,07 0,129 12,50 — — — — — — — 0,07
Индекс а 6 в г д е ж 3 и

— — — — —

1,40
0,86

— — — —

1,40 _ _
0,52 0,86 1,40 — ___

0,31 0,52 0,86 1,40 —

0,19 0,31 0,52 0,86 1,40
0,12 0,19 0,31 0,52 0,86

к л м и о

Тангенциальное усилие Рт, н

автоматы

1.40

п

100 148 22?) 330 490 730 4090 1630 2440 3640 5430 8100 12100 18100 27900

Индекс а б В г д е ж 3 н К л м и о П

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый материал

Твердость НВ, ГПа

1,28 1,53 1,75 2,13 2,24 2,36 2,64

Коэффициент К ,.

Автоматная сталь (1. группа) — 0,90 0,95 и 1.15 — —
Углеродистая сталь (II группа) 0,75 0,87 0,92 1.0 1.Ю 1.13 1,25

Легированная сталь (III—V группы) — — 0.95 и U 2 1,15 1,27

Медный сплав (VI группа) 0,3

Алюминиевый сплав (VII группа) 0.5

2. Главного угла в плане
Главный угол в плане ф, град. 30 4 5 - 7 5 90

Коэффициент KPf 1,08 1,0 1,08



УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ Многошпиндельные и одношпиндельные 
автоматы

Усилия резания для резцов отрезных, прорезных, канааочных, широких фасонных КАРТА 12

ЛИСТ 2

P .=  P,-Kp.-K F.-K „

№
пози-

Ширина 
резца В,

Подача S i, мм/об

цин мм
0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 I 0,04 0.05 0,06 0,08 0,10 0.12 0,14 0.16 0,20

Тангенциальное усилие Рт, н

1 1.5 91 109 138 157 184 210 240 300 368 450 500 575 645 780

2 2,0 122 146 184 210 246 280 320 400 490 600 670 770 860 1040

3 2,5 152 182 230 264 307 350 400 500 613 750 836 963 1075 1300

4 3,0 183 219 276 315 369 420 480 600 735 900 1005 1155 1290 1560

5 5,0 305 365 460 525 615 700 800 1000 1225 1500 1675 1925 2150 2600

6 8,0 488 584 736 840 948 1120 1280 1600 1960 2400 2680 3080 3440 4160

7 10,0 610 730 920 1050 1230 1400 1600 2000 2450 3000 3335 3850 4300 5200

8 15,0 915 1095 1380 1575 1845 2100 2400 3000 3675 4500 5025 5775 6450 7800

9 20.0 1220 1460 1840 2100 2460 2800 3200 4000 4900 6000 6700 7700 8600 10400

10 25,0 1525 1825 2300 2625 3075 3500 4000 5000 6125 7500 8375 9625 10750 13000

И 30,0 1830 2190 2760 3150 3690 4200 4800 6000 7350 9000 10050 11550 12900 15600

12 40,0 2440 2920 3680 4200 4920 5600 6400 8000 9800 12000 13400 15400 17200 20800

13 50,0 3050 3650 4600 5250 6150 7000 8000 10000 12250 15000 16750 19250 21500 26000

14 60,0 3660 4380 5520 6300 7380 8400 9600 12000 14700 18900 20100 23100 25800 31200

15 70,0 4270 5110 6440 7350 8610 9800 11120 14000 17150 21000 23450 26950 30100 36400

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н о



УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ Многошпиндельные и одношпиндельные 
автоматы

Усилия резания для резцов отрезных, прорезных, канавочных, широких фасонных К А Р Т А  12

Л И С Т  2 (продолжение)

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости or.
1. Обрабатываемого материала и его твердости

Группы обрабатываемых материалов 
(марки материалов см. в карте 1)

Твердость обрабатываемого материала НВ, Г Па

1,28 1,53 1.75 2,13 2,24 2,36 2,64

Коэффициент Кри

Автоматные стали (I группа) — 0.90 0,95 и 1,15 — —

Углеродистые стали (II группа) 0,75 0,87 0,92 1,0 1,10 из 1,25

Легированные стали (III— V  группы) — — 0,95 1.1 1,12 1,15 1,27

Медные сплавы (VI группа) 0.3

Алюминиевые сплавы (VII группа) 0.5

2. Отношения конечного диаметра обработки к начальному

Отношение конечного диаметра обработки к  начальному 0,2 0,5 0,9

Коэффициент К рй 1.0 0,95 0,83

3. Тнпа резца

Типы резцов Отрезные, прорезные, канавочные Широкие, фасонные простые Фасонные сложные

Коэффициент К Рр 1,0 0,9 1,05



УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ Многошпинделъные и одношпиндельные автоматы

КАРТА 12

Мощность резания при обработке резцами ЛИСТ 3

Скорость 
резания V, Тангенциальное усилие резания Рг, кL

м/мин

53,0 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100

63,5 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500

76,0 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400

91.0 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800

109,0 320 365 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700

131,0 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900

157,0 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900

188,0 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600

226,0 159 165 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500

270,0 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600

324,0 108 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850

388,0 89 109 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 690 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200

465,0 74 89 109 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650

557,0 62 74 89 108 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850 2200

668,0 52 62 74 89 108 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540 1850

800,0 43 52 62 74 89 108 129 159 184 220 265 320 385 460 550 660 790 890 1070 1280 1540

Эффективная мощность N„ кВт

1 0,54 0,65 0,78 0,93 и 1,3 1,6 1,9 2.3 2,8 3,3 4.0 4,8 5.8 6,9 8.3 9.9 11,9 14,3 17,2 20,0

Индекс а б в Г А е ж 3 и к л м н о п Р с т У ф X



УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ

Мощность резания при обработке резцами

Скорость 
резания V, 

м/мин

М ногош пиндельные и однош пиндельны е автоматы

КАРТА 12

ЛИСТ 3 (продолж ение)

Тангенциальное усилие резания Р„ Н

5.0
6.0

6600
5500

7900
6600

8900
7900

10700
8900

12800
10700

15400
12800

18500
15400

22L00
18500

26600
22100

32000
26600

38400
32000 38400

—

7.2 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 11850 29100 26600 32000 38400
8,6 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400

10,3 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 128G0 15400 18500 22100 26600 32000 38400 — — — — — —
12,3 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22Ю0 26600 32000 38400 — — — — —
14.0 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400 — — — —
17,8 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400 — — —
21.4 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400 — —
25,6 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400 —

30,8 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000 38400

37.0 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600 32000

ЕИ 790 890 1070 1280 1540 1850 2200 2650 3200 3850 4600 5500 6600 7900 8900 10700 12800 15400 18500 22100 26600

1 1 1
Эффективная мощность N, кВт

0,54 0.65 0,78 0.93 U 1.3 1,6 1.9 2,3 2.8 3,3 4.0 4.8 5.8 6.9 8,3 9,9 И,9 14,3 17,2 20,0

Индекс ж ф



S УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ
Многошпиндельные и одношпиндельные автоматы

КАРТА 12

Моменты крутящие при сверлении ЛИСТ 4

№
по*
ЭИ*
кии

Подача
S,.

мм/об
Диаметр сверла d», мм

I 0,025 2 2.5 3,0 3.5 4.2 5,0 6.0 7.2 8.5 10,0 12,0 15 18 21 25 30

2 0,040 — 2.0 2.5 3.0 3,5 4.2 5,0 6,0 7.2 8.5 10,0 12 15 18 21 25 30

3 0.060 — — 2.0 2.5 3.0 3.5 4,2 5.0 6.0 7,2 8,5 10 12 15 18 21 25 30 — — — — —

4 0,090 — — — 2.0 2,5 3,0 3,5 4.2 5.0 6,0 7.2 8,5 10 12 15 18 21 25 30 — — — —

5 0,140 — — — — 2.0 2.5 3.0 3.5 4.2 5.0 6,0 7,2 8.5 10 12 15 18 21 25 30 — — —

6 0,220 — — — — — 2.0 2.5 3,0 3.5 4.2 5.0 6.0 7,2 8.5 10 12 15 18 21 25 30 — —
7 0,350 — — — — — — 2,0 2.5 3.0 3.5 4.2 5.0 6.0 7,2 8,5 10 12 15 18 21 25 30 —
8 0,530 — — — — — — — 2.0 2.5 3.0 3,5 4,2 5.0 6,0 7.2 8,5 10 12 15 18 21 25 30

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о л Р с т У ф X U ч
Крутящий момент Мт> нм

9 0,1 0,16 0.22 0.3 0,44 0,6 0,9 1.2 1.7 2,5 3,4 4,7 6,6 9.4 13,2 18.5 26,4 37 52 74 104 146 208
Индекс а б в г Д е ж 3 и К л м н о п Р С т У ф X Ц ч

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый материал

Твердость НВ, ГПа
1,28 1,53 1 1,75 2.13 2,24 2.36 2.64

Коэффициент КМ1(

Автоматная сталь (I группа) — 0,90 0,95 1.2 1,15 — —

Углеродистая сталь (II группа) 0,75 0,87 0,92 1.0 МО 1,13 1.25
Легированная сталь (III—V группы) — — 0,95 М М2 1,15 1.27
Медный сплав (VI группа) 0.3
Алюминиевый сплав (VII группа) 0.5



УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ
Многошпиндельные и одношпин­

дельные автоматы

КАРТА 12

Моменты крутящие при зенкеровании ЛИСТ 5

М .р^М т-К,,,

№ по­
зиции

Диаметр
зенкера

Подача !Si, мм/об

0,1 0.15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,40 0,45 0,5 0.6

Крутящий момент Мт. нм

1 10 1.6 2,0 2,6 3,2 3,6 4,0 4,4 4.8 5,8 6,3
2 14 2,2 2.9 3,7 4,5 5,0 5,6 6,2 6,7 7,2 8,9
3 20 3,2 4,0 5.2 6.4 7,2 8.0 8,8 9,6 10,4 12,6
4 28 4.4 5,8 7.4 9.0 10,0 И,2 12,4 13,4 14,4 17,8
5 40 6,4 8,0 10,4 12,8 14,4 16,0 17,6 19,2 20,8 25,2

Индекс а б в г д е ж 3 н к

Поправочные коэффициенты на измененные условна обработки я зависимости от:
1. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый
материал

Твердость НВ, Г Па

1.28 1,53 1,75 2,13 2,24 2,36 2,64

Коэффициент К*и

Автоматная сталь (1 группа) — 0,90 0,95 и 1,15 — —

Углеродистая сталь (II группа) 0,75 0,87 0,92 1.0 1,10 и з 1,25

Легированная сталь (III—V 
группы) — — 0.95 и 1.12 U 5 1,27

Медный сплав (VI группа) 0,3

Алюминиевый сплав (VII 
группа) 0,5
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УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ. МОМЕНТЫ. МОЩНОСТИ
М н огош п и н д ел ьн ы е  и о д  но ш п и н ­

д е л ьн ы е  автоматы

КАРТА 12

Моменты крутящие при резьбонареэании ЛИСТ 6

МКр «  МТ.КМ(1

№
по­
зи­
ции

Шаг резьбы,
ММ

Крутящий момент Mr. К-м при диаметре резьбы di, мм

5 6 8 10 12 14 16 20 24 27 30

1 0,80 2

2 1,00 — 2,9 4.87 5,84 7,80 10,71 12.66 16,56 22,40 25,32 29,0

3 1,25 — — 5,84 8,77 11,70 15,58 — — — — —

4 1,50 — — — 11,70 15,58 20,45 24,35 32,14 41,88 49,67 56,49

5 1,75 — — — — 18,50 — — — — — —

6 2,00 — — — — — 31,19 36,04 48,70 63,31 74,02 84,74

7 3,00 — — — — — — — — 119,5 140,0 159,7

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
I. Обрабатываемого материала и твердости

Обрабатываемый Автоматная сталь Углеродистая сталь Медный сплав Алюминиевый сплав
материал (I группа) (II группа) (VI группа) (VII группа)

Коэффициент Ким 0,85 и 0,6 0,4
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Много щриндельные и одношпиндельные автоматы
УСИЛИЯ РЕЗАНИЯ, МОМЕНТЫ, МОЩНОСТИ

Мощность резания при обработке мерным инструментом

КАРТА 12

ЛИСТ 7

X

3

с
3

о
Крутящий момент Мнр, Н м

£ Э* с

1 50 30,0 36,00 43 , o J 51.60 62.00 74,4 90,0 103,0 130,0 160,0 200,0 J _ i _
2 60 25,0 30,00 36,00 43,00 51,60 62,0 74,0 90,0 106,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — — — — — — — — —
3 70 21,0 25,00 30,00 36,00 43,00 51,6 62,0 74.4 90,0 108,0 130,0 160,0 200.0 — — — — — — — — — — — — — — —
4 65 17,50 21,00 25,00 30,00 36,00 43,0 51,6 62.0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — _ — — — — —

а 100 14,50 17.50 21.00 25.00 30,00 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90,0 J 08,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — — — — — —
6 120 12,00 14,50 17.50 21,00 25.00 30,0 36,0 43,0 51.6 62.0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — — — — —
7 140 10,00 12,00 14,50 17.50 21,00 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90.0 108,0 130,0 160,0 200,0
8 170 6,60 10,00 12,00 14,50 17,50 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — — —
9 200 7,20 6,60 10,00 12,00 14,50 17,5 21,0 25,0 30.0 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — — —

10 240 6,00 7,20 6,60 10,00 12.00 14.5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — — — — —
II 290 5,00 6,00 7,20 8,60 10,00 12,0 14,5 17.5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90.0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — — _ —
12 350 4.20 5,00  \  6,00 7.20 8,60 10,0 12.0 14,5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200.0 — — — — — — —
13 420 3,50 4,20 5,00 6.00 7,20 8.6 10,0 12,0 14,5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 J 90,0 108, 0 . 130,0 160,0 200,0 — — — — —
)4 500 2 .90 3 .50 4 .20 5,00 6,00 7.2 8.6 /0,0 / 2,0 (4,5 ( 7,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — — — — —
15 600 2,40 2.90 3,50 4,20 5,00 6.0 7,2 8,6 10.0 12,0 14,5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90,0 108,0 130,0 160,0 200.0 — —■ —
16 720 2.00 2,40 2,90 3.60 4,20 6,0 6.0 7,2 8,6 10,0 12,0 14.5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0 — —
17 660 1.65 2,00 2,40 2,90 3.50 4.2 5,0 6,0 7,2 8,6 10,0 12,0 14,5 17.5 21,0 25.0 30,0 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90.0 108,0 130,0 160,0 200,0 — —
16 1Q0Q 1,40 1,65 2,00 2,40 2^90 3.5 4.2 5,0 6,0 7,2 8,6 10,0 12,0 14,5 17,5 21,0 25,0 30,0 36,0 43.0 51.6 62.0 74,4 90,0 108,0 130.0 160.0 200,0 —
19 1200 1.15 1.40 1,65 2,00 2,40 2,9 3,5 4,2 5,0 6.0 7.2 8,6 10,0 12,0 14,5 17.5 21,0 25,0 30.0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0 160,0 200,0

20 (450 0,95 1,15 1.40 1,65 2,00 2,4 2,9 3,5 4,2 5,0 6,0 7.2 8,6 10,0 12,0 14,5 17,5 21,0 25.0 30,0 36,0 43 51,6 62,0 74,4 90,0 108,0 130.0 160.0

21 175Q 0,79 0,95 1.15 1,40 1,65 2,0 2.4 2.9 3,5 4,2 5,0 6,0 7,2 8,6 10,0 12,0 14,5 17.5 21,0 25,0 30.0 36 43,0 51.6 62,0 74,4 90,0 108,0 130,0

22 2100 0.66 0,79 0,95 U S 1.40 1.5 2.0 2,4 2.9 3,5 4.2 5,0 6,0 7,2 8,6 10,0 12.0 14.5 17,5 21.0 25,0 30 36,0 43,0 51,6 62,0 74.4 90,0 108,0

23 2500 0,55 0,66 0,79 0,95 1,15 1.4 1.6 2,0 2,4 2,9 3,5 4,2 5,0 6,0 7.2 8.6 10,0 12,0 14.5 17,5 21,0 25 30.0 36,0 43,0 51,6 62,0 74,4 90,0

24 3000 0,45 0,55 0.66 0,79 0,95 1.1 1,4 1,6 2,0 2,4 ; 2,9 3,5 4,2 5,0 6,0 7.2 8.6 10.0 12,0 14.5 17.5 21 25,0 30,0 3 6 ,0 43,0 51,6 62,0 74,4

Эффективная мощность N,, кВт

25 0,15 0,18 0.20 0,25 0,29 0,35 0,42 0,56 0,60 0,74 0.89 1,00 1.24 1,50 1,80

—

2,2 2.6 3.1 3.7 4.4 5.3 6.4 8.0 9,2 11,0 13,2 15,8 19,0 23,0

Индекс я
1-----

б в г д е ж S н к л н н о п Р с т У Ф X и ч ш щ в ю я
со
•̂ 1



CJ<x>
Р а з д е л  4

УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ
УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ Одношпиндельные автоматы

Диаметр прутка 6— 10 мм КАРТА 13

ЛИСТ 1
Содержание работы ---- - ■■ —  ■ № карты N» листа № позиции

1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки.подач 18 1 1

2. Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 2,3

3. Сменить державки инструмента в суппортах и револьверной головке 18 1 11, 12

4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15-32

5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 1.4

6. Обработка пробных деталей 23 12 —

7. Подготовительно-заключительная работа и организационное обслуживание 22 13 —
Количество инструментов для обработки Машинное время на цикл, с, до

№ по­
зиции

общее количество 
инструментов на

на них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360
операцию, до для обработ­

ки по IT9
реэьбона- Машинное iьремя на цикл, мнк. до

резных
0,33 0,50 0.75 1.0 1.5 2.0 3,0 4,0 5,0 6,0

Время на наладку, МИН

1 2 — 27 28 30 31 33 37 38 40 41 432 1 — 30 31 32 34 36 40 42 43 45 47
3 3 — ___ 31 33 34 36 38 42 44 45 47 49
4 1 — 34 36 37 39 42 46 48 50 52 54
5 — — 37 38 40 41 44 49 50 52 54 56

6 — 38 30 41 43 46 51 54 55 57 59

7 4 1 1 45 47 49 51 56 61 63 65 68 71



8 — 42 44 46 48 51 57 59 61 63 669 4 2 1 48 50 52 55 61 66 68 70 73 76
10 — — 38 39 41 43 46 50 53 55 57 59
11 1 — 43 45 47 49 52 57 60 62 64 6712 5 1 49 51 55 59 66 73 76 78 82 86
13 о ____ 45 47 49 51 55 61 64 65 68 7114 А 1 53 54 59 65 71 79 81 84 89 94
15 3 ____ 49 51 53 56 59 66 69 71 74 77
16 1 55 56 62 68 76 84 87 90 95 100

17 — — 47 49 51 53 56 61 64 66 68 71
18 _ 50 52 54 56 60 66 69 70 73 76
19 1 1 58 60 65 70 77 84 87 90 94 99

20 7 _ 53 55 58 60 64 71 73 76 78 82
21 2 1 61 63 69 75 82 90 93 96 101 107
22 2 66 68 74 81 89 99 102 106 112 118
23 — 55 57 59 62 66 73 76 79 82 8624 3 1 62 64 71 77 86 93 98 101 107 11325 2 70 72 79 87 96 98 Ш 114 121 128

26 — — 54 56 58 60 63 69 72 74 77 80
27 1 _ 56 58 60 63 67 73 76 79 82 84
28 1 64 66 72 78 85 93 96 99 104 109
29 - 63 65 68 70 75 82 85 88 91 94
30 9 2 1 64 66 73 79 87 95 100 103 109 115
31 2 74 76 84 91 101 109 115 119 125 132
32 ____ 63 66 68 71 76 84 87 91 94 98
33 3 1 71 73 80 88 96 105 110 114 121 126
34 2 77 79 87 96 106 Ml 122 127 135 140

Индекс а б в г Д е ж 3 и к
П р и м е ч а н и я :  1. Время на отдых н естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно перекрывается работой автомата при изготовлении проб­

ных деталей
2. При необходимости замьны или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, карта 18, позиция 6.
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные автоматы

КАРТА 13
Диаметр прутка 12— 20 мм ЛИСТ 2

Содержание работы № карты М листа № позиции
1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18
2. Сменить н отрегулировать кулачки 18 2, 3

3 Сменить державки инструмента в суппортах и револьверной головне 18 11, 12
4 Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 15— 32
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 14
6 Обработка пробных деталей 23 12

7 Подготовительно-заключительная работа и организационное об­
служивание

22

№

Количество инструментов 
на обработку Машинное время на цикл, с, ,до

ПО' 360ЭИ- общее ко из них 20 30 45 60 90 120 180 2401 300
ции лнчестпо

ннструмен- ДЛЯ Обра- рсэьбо- Машинное время на цикл, мин, ДО
тов на боткн по нарезных

операцию,
до

1Т9 0,33 0,50 0,75 1,0 1.5 2.0 3,0 4.0 5,0 6.0

Время на наладку, инк
1 2 — — 31 32 33 35 37 41 42 44 45 47
2 1 — 34 35 36 38 40 44 46 47 49 51
3 з — — 36 37 39 40 43 47 43 50 52 54
4 V 1 — 39 41 42 44 47 51 53 55 57 59
5 — — 40 42 43 45 48 52 54 56 58 60
6 4 1 — 44 45 47 49 52 56 59 61 63 65
7 1 51 52 55 57 62 67 69 71 74 77
8 9

— 1 48 50 51 54 57 62 65 67 69 71
9 £ — 54 56 59 61 67 72 75 77 80 83
10 — — 43 44 46 48 51 55 58 60 62 64
U 1 — 49 51 53 55 58 63 66 68 70 73
12 е 1 56 57 62 65 72 79 82 85 89 92
13 О — 51 53 55 57 61 67 70 72 74 77
14 2 1 60 61 66 72 78 86 88 91 96 101
15 — 55 57 60 62 66 73 75 78 80 84
16 6 1 62 63 69 75 83 91 94 97 102 107
17 — — 53 54 56 69 62 67 70 72 74 76
18 1 — 57 59 61 63 67 73 75 77 80 83
19 1 66 67 73 78 84 92 95 97 102 107
20 7 — 61 63 65 68 71 78 81 83 85 89
21 2 I 69 71 77 83 90 , 98 101 104 109 114
22 2 72 74 81 88 96 105 109 1)3 119 124
23 — 62 64 66 69 73 80 84 86 89 93
24 3 1 70 72 79 85 93 101 105 109 115 120
25 2 78 80 S8 95 105 107 119 123 129 136
26 — — 61 63 65 63 71 77 79 82 85 88
27 — 64 66 68 71 74 81 84 87 89 92
28 ! 73 74 80 86 93 101 (05 108 ИЗ 118
29 9 — 71 73 76 79 83 90 93 97 99 103
30 2 1 72 74 81 87 95 103 108 111 117 123
31 2 83 85 93 100 110 118 124 128 134 141
32 — 72 74 87 80 85 93 96 100 103 106
33 3 I 80 82 89 97 105 114 119 123 130 135
34 2 86 89 97 106 115 121 131 136 145 149

Индекс а б в г Д е ж 3 и к
Примечания I Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2. При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 

карта 18, позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ Одношпиндельные автоматы
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 13

Диаметр прутка ^4— 52 мм ЛИСТ 3
Содержание работы Л» карты № листа № поз.

I. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить и отрегулировать кулачки 1 8 -------1------ 2, 3
3. Сменить державки инструмента в суппортах и револьвер­

ной головке
18 1 ГГГТ2

4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 ----------1--------- 15—32
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14

6 Обработка пробных деталей 23 12 —
7. Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3

№ Количество инструментов 
по- на обработку

Машинное время на цикл, с, до
зя-ЦИК общее ко- КЗ них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360

личество
инструмен- для об- резьбо­

нарез­
ных

Машинное время на цикл, мин, ДОтив на one работки 
по IT9рацию до 0,33 0,50 0,75 U0 1,5 | 2.0 3,0 4.0 5.0 6,0

Время на наладку. мни
1 _ _ 36 38 39 40 43 46 47 49 51 52
2 2 I — 39 41 42 44 46 50 52 53 55 57
3 — 42 43 45 46 49 53 54 56 58 60
4 3 1 — 47 48 50 51 54 58 60 62 64 66
5 — — 47 49 50 52 55 59 61 63 65 67
6 1

— 51 53 54 56 59 64 67 68 70 72
7 4 1 59 61 64 66 71 76 78 80 82 85
8 — 57 58 60 62 66 71 74 75 77 80
9 2 I 63 65 68 71 76 82 84 86 89 92

10 — — 50 52 53 55 58 63 65 67 69 71
11 1

_ 57 59 61 63 66 72 74 76 78 81
12 с 1 65 66 71 74 81 89 91 94 98 102
13 э _ 61 62 64 67 70 76 79 81 83 87
14 2 1 70 71 77 82 88 96 99 101 106 111
15 _ 66 68 70 73 76 83 86 88 91 94
16 3 1 75 76 82 88 95 103 107 110 115 120
17 — — 63 65 67 69 72 77 80 82 84 87
18 1

_ 67 69 71 73 77 83 85 87 90 93
19 1 77 78 84 89 95 103 106 109 113 118
20 7 _ 72 74 76 79 83 89 92 94 97 101
21 2 I 81 83 89 95 102 110 113 116 121 127
22 2 85 87 94 101 109 118 122 126 131 137
23 — 73 75 78 80 85 92 95 97 100 ' 104
24 3 1 83 84 91 98 106 М3 118 121 127 133
25 2 91 93 101 108 118 120 132 136 142 149
26 — — 72 74 76 78 81 88 90 92 95 98
27 1

_ 75 77 79 82 85 92 95 98 101 103
28 1 85 97 93 99 106 114 117 120 125 130
29 9 — 84 86 89 92 96 103 106 110 112 116
30 2 1 85 87 93 100 108 115 120 123 129 135
31 2 98 100 107 115 124 133 139 142 149 156
32 _ 85 87 90 93 98 106 109 113 116 119
33 3 1 94 96 103 111 119 128 133 137 144 149
34 2 101 103 111 120 130 135 146 J50 159 164

Индекс а б в г Д е ж э н к
Прнме ча кня  1. Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата прн изготовлении пробных деталей.
2. При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 

карта 18, позиция 6
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У К Р У П Н Е Н Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И Четырехшпиндельные автоматы
НА Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В К А РТ А  14

Диаметр прутка до 25 мм Л И С Т  1

Содержание работы № карты № листа № поз.
1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 4
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 ГГГТ2
4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15—32
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14

6. Обработка пробных деталей 23 13 —
7. Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
2Й 3

Mr Количество инструмен Машинное время на цикл, с, ,до
no-
аи-

тов на обработку

общее из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480колимеет-
ВО ИИ'

струмен- 
тов на

для резь Машинное время на цикл, мин, до
обра- бона

операцию,
до

ботки 
по IT9

рез­
ных

0,33“ таг 0,70 1,0 1,5 2.0 3,0 4,0 5,0 6,0 ;,о т а з -

Время на наладку, мин

1 _ __ 48 50 53 56 62 69 71 74 78 81 85 882 5 1 — 50 53 56 60 67 74 76 80 84 87 92 95
3 о — 55 57 61 65 73 81 84 88 92 95 100 1054 1 72 75 79 84 92 102 105 ПО 114 118 124 130
5 — — 55 57 61 64 71 79 81 85 89 92 96 106
6 1 — 63 65 69 73 81 89 92 96 100 104 108 из"”
7 о — 69 72 76 81 89 98 101 105 110 114 N9 1258 7 Z 1 79 81 86 91 101 III 115 120 125 130 136 143
9 — h 7J 74 79 83 93 102 106 111 115 121 126 13210 3 1 80 83 88 94 105 115 119 126 131 137 143 15011 2 88 92 98 105 117 128 134 142 147 154 162 170

12 — — 741 77 81 85 92 100 103 107 111 115 120 125
13 1 — 77 80 84 89 97 (Об 109 113 118 122 127 (33
14 л — 86 89 93 98 108 117 121 126 130 135 141 14815

9
1 1 88 92 96 108 ИЗ 123 128 134 139 145 151 158

16 — 87 92 98 101 III 121 125 132 136 141 147 15417 3 1 92 98 104 108 119 131 135 143 148 155 161 16918 2 100 107 115 119 133 145 150 159 165 173 181 188
19 — 88 94 100 104 114 126 130 137 142 148 154 16220 4 1 99 101 108 112 125 138 143 151 157 163 171 18021 2 102 110 118 123 137 152 158 167 174 181 190 199
22 — — 87 89 94 98 107 115 118 123 127 132 137 142
23 1 - 881 91 95 100 109 119 123 128 132 137 154 150
24 11 — 94 97 102 108 118 128 133 138 142 148 155 162
25 2 1 103 107 113 119 131 143 148 154 159 166 174 182
26 98 104 109 ИЗ 124 136 140 146 151 157 164 172
27 3 1 106 113 120 124 136 150 155 163 168 175 183 192
28 2 114 121 129 133 148 164 170 178 184 193 201 216
29 __ 103 109 116 120 132 145 149 151 163 168 176 184
30 4 1 112 119 126 131 145 160 165 174 180 187 197 207
3! 2 118 126 135 140 155 174 180 189 196 204 214 228

Индекс а б в г д е ж э и к л м

П р и м е ч а н и я :  I. Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так 
оно перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей.

2 При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комшпмсскмл цп^ч«1 иаоа, 
карта 18, позиция 6.

142



У К Р У П Н Е Н Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И  
НА Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В

Диаметр прутка 26—40 мм

Четырехшпиндельные автоматы 
КАРТА 14 
ЛИСТ 2

Содержание работы № карты № листа № поз

1, Сменить шестерни коробки скоростей и коробки передач L8 1 1

2 Сменить н отрегулировать кулачки 18 1 4
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 11.12

4 Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 I 15—32
5. Регулировка упоров н других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13 —
7 Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —•

ЛГ* Количество инструмек- 
по- тов на обработку

Машинное время на цикл, с, до

зн- ----------I
цнн общее ко- из них 20 30 45 60 90 120 (80 240 300 360 420 480

ннстру- на резь- Машинное время на цикл. мин. до
ментов на обра-
операцию, ботку 

по 1Т9
реэ- 0.33 0.5 0.75 1.0 1.5 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0

Время на наладку, мин

1 _ _ 54 56 59 63 69 75 78 8! 84 87 91 95
2 С I — 57 59 63 66 73 81 83 87 91 94 98 102

3
О

о — 62 65 68 72 80 88 91 95 99 103 108 112
4

L 1 80 83 88 92 101 ПО 113 118 122 127 132 138

5 — — 69 71 74 78 85 92 95 98 102 105 ПО 114

6 1 — 72 74 78 82 90 98 101 104 108 112 117 122
7 о — 79 81 85 90 98 107 ПО 115 119 123 123 134
8 7

£. 1 88 91 96 100 111 120 124 129 135 140 145 152
9 — 81 83 88 93 102 115 115 121 125 130 136 142

10 3 1 89 93 98 103 115 125 129 136 141 146 153 160
11 2 98 102 108 114 127 138 144 152 157 164 171 179
12 — — 85 87 91 95 ЮЗ ПО 114 117 121 125 130 135
13 1 — 88 90 95 99 108 116 119 124 128 133 138 143
14 О — 97 100 105 ПО 119 128 132 137 U 1 147 152 159
15 1 99 103 108 114 124 135 140 145 150 156 162 170
16 — 99 104 109 ИЗ 123 133 137 143 147 153 159 166
17 9 3 1 103 109 116 119 (31 142 146 154 159 166 173 181
18 2 112 119 127 131 145 157 162 171 177 185 192 200
19 — 100 105 111 115 126 138 141 148 153 159 166 174
20 4 1 106 113 120 124 136 150 155 163 169 174 182 192
21 2 114 122 129 134 149 164 170 179 186 193 201 211
22 — — 99 102 106 ПО 119 127 131 135 140 144 149 155
23 1 — 100 102 107 112 121 131 135 140 144 149 155 161
24 — 107 110 115 120 131 141 145 150 155 161 168 175
25 11

Z. 1 116 119 125 132 144 155 160 166 172 179 187 194
26 — 111 117 123 126 137 149 153 160 165 171 177 185
27 3 1 120 127 134 137 150 164 169 177 181 189 197 206
28 2 127 135 142 147 162 177 183 192 198 207 214 229
29 — 116 123 129 135 145 158 162 170 176 182 190 197
30 4 — 127 134 141 146 159 175 180 189 195 201 211 222
31 2 132 140 149 154 169 (88 194 203 210 218 228 242

Индекс а 6 в г д е ж 3 и к л м
П р и м е ч а н и я :  I. Время на отдых н естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2. При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять нэ комплексных нормативов, 

карга 1В, позиция 6.
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка 41— 60 мм

Четырехшпиндельные автоматы 

КАРТА 14 ~

ЛИСТ 3 ~

Содержание работы № карты № листа № поз

1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить н отрегулировать кулачки 18 1 4,5
3 Сменить державки инструмента в суппортах 18 1 11, 12
4. Сменить н отрегулировать режущий инструмент 18 1 15-32
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13 —

7. Подготовительно-заключительная работа н организацион­
ное обслуживание

22 3 —

NI
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Количество инструмен­
тов на обработку

20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

Машинное время на цикл, мни, до

0,33 0,50 0,75 1.0 1.5 2.0 3,0 4,0 5,0 6.0 7,0 8.0

Машинное время на цикл, с. до

общее ко­
личество 
инстру­

ментов на 
операцию 

до

НЭ НИХ

для 
обра­
ботки 
но IT9

резь-
бока-
рез-
ных

Время на наладку, мин

I _ _ 72 73 77 80 86 93 95 98 102 104 109 112
2 С 1 — 75 77 80 84 91 98 100 104 108 111 116 119

3
О о — 81 83 87 91 99 h 107 п о 114 118 122 126 131

4
£ 1 102 104 108 113 122 131 134 139 143 147 153 159

5 — — 89 91 94 98 105 112 115 118 122 125 130 134

6 1 1 91 94 97 101 109 117 120 124 128 132 137 141

7 о — 99 102 106 110 119 127 131 135 139 144 149 155
8

£
1 ПО К З 118 123 133 142 146 151 157 162 168 174

9 7 — 101 104 109 114 123 132 136 141 146 151 156 162
10 3 1 111 114 120 125 136 147 151 157 162 168 175 182
11 2 121 124 130 137 149 161 167 174 179 186 194 202

12 — — 106 108 112 U 6 124 132 135 138 142 146 151 156

13 1 — 109 112 116 121 129 138 141 145 150 154 159 165

14 п — 120 123 128 132 142 151 155 160 164 169 175 182
15

л
1 122 126 131 137 147 158 163 168 173 179 185 193

16 9 — 121 126 132 136 145 155 159 166 170 175 181 188
17 3 1 126 132 139 142 154 166 170 178 183 189 196 204
18 2 136 143 151 155 168 181 186 195 201 209 216 224

19 — 123 128 134 138 149 161 165 171 176 182 189 197
20 4 1 130 137 144 148 160 174 179 187 193 198 206 216
21 2 140 148 156 161 175 190 196 205 212 219 227 237

22 — — 122 125 129 134 142 151 154 158 163 167 172 178

23 11 1 — 123 126 130 135 145 154 158 163 167 172 178 185

24
11

О — 131 134 139 144 155 165 169 174 179 185 192 199
25

£
1 140 144 150 157 168 180 185 191 197 203 211 219

26 — 135 141 147 150 162 173 177 184 189 195 202 210
27 3 1 145 152 159 162 175 189 194 201 206 214 222 231
28 2 154 161 169 173 188 203 209 218 224 233 241 255

29 — 141 147 154 158 170 183 187 195 201 207 214 222
30 4 1 152 160 167 172 185 201 206 215 220 227 237 248
31 2 160 168 176 182 197 215 221 231 238 246 255 270

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м
Примеча ния:  I. Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2 При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 

карта 18, позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Четырехшпиндельные автоматы

КАРТА 14
Диаметр прутка 61 — 100 мм ЛИСТ 4

Содержание работы № карты № листа № поз

1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1

2, Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4,5
3 Сменить державки инструмента в суппортах 18 I И , 12

4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15—32
5 Регулировка упоров н других частей станка 18 1 14
6. Обработка пробных деталей 23 13 —
7 Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

Jft
по­
зи­
ции

Количество инструмен­
тов на обработку

Машинное время на цикл, с, до

общее ко- 
лнчество 
инстру­

ментов на 
операцию, 

До

из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

ДЛЯ
обра­
ботки 
по IT9

резь-
бона-
рез-
ных

Машинное время на цикл, мин, до

0,33 0,50 0,75 1.0 1.5 2,0 3,0 4,0 5,0 6.0 7,0 8.0

Время на наладку, мин

5 1
— 82

86
84
88

87
91

91
95

97
102

103
109

106
112

109
115

112
119

115
122

119
127

123
131

2 1
93

П6
95 

119
99

124
103
128

111
137

119
146

122
149

126
154

130
159

134
163

138
169

143
175

7

— — 101 103 107 ПО 117 125 127 131 ^ 134 138 142 146
1 — 104 106 ПО 114 122 130 133 1371 141 144 149 154

2 1
114
127

116
130

121
135

125
139

134
150

142
159

145
163

150
168

154
174

158
178

164
184

169
191

3 1
2

117
128
140

119
131
143

124
137
149

129
142
156

138
153
168

148
163
180

151
168
186

156
174
193

161
179
198

166
185
205

172
192
213

177
199
221

9

— — 121 123 127 131 139 146 150 153 157 161 166 171
1 — 125 127 132 136 145 153 156 161 165 170 175 180

2 1
137
139

140
143

145
148

150
154

159
164

168
175

172
180

177 ' 
185

182
190

187
196

192
202

199
210

3 1
2

139
145
150

145
151
163

150
158
171

153
161
175

163
173
189

174
185
201

178
189
206

184
196
215

188
201
221

194
208
229

200
215
237

206
223
244

4 1
2

141
150
161

146
156
168

152
163
176

156
168
181

167
180
195

179
193
2(1

183
198
217

189
206
226

194
212
232

200
218
239

207
226
248

215
235
258

11

— — 139 142 146 150 159 167 171 175 180 184 189 195
1 — 140 142 147 152 161 171 175 180 184 189 195 201

2 1
149
161

153
165

158
171

163
177

173
189

184
201

188
206

193
212

198
217

204
224

210
232

217
240

3 1
2

155
166
176

160
173
183

166
180
191

170
184
195

181
196
210

193
210
226

196
215
232

203
223
240

208
228
246

214
235
255

221
243
263

229
252
278

4 1
2

1бГ
175
183

168
182
191

174
189
199.

179
194
205

190
207
220

204
223
238-

207
228
244

215
237
254

221
243
261

227
250
269

235
259
278

243
270
293

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

1
2
3
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

П р и м е ч а н и я  1 Время на отдых и личные надобности в карте не предусматривается, так как оно 
перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей

2. При необходимости замены или регулировки цайг время на это взять нз комплексных нормативов, 
карта 18, позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Шестишпиндельные автоматы

К А Р Т А  15

Диаметр прутка до 25 им ЛИСТ 1
Содержание работы № карты № листа № поз

1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18
2 Сменить и отрегулировать кулачки 18

3. Сменить державки инструмента в суппортах 18 11, 12
4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 5 - 3 2

5. Регулировка vnopoe и других частей станка 18 14

6 Обработка пробных деталей
7. Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание

23 13
22

№
по­
эм-

Количество инструмен­
тов на обработку

Машинное время на цикл. с. до

общее ко- 
личество 
инстру­

ментов на 
операцию, 

До

из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

для 
обра­
ботки 
по IT9

резь-
бона-
рез-
ных

Машинное время на цикл, мин, до

0,33 0,50 0,75 1,0 1.5 2.0 3,0 4.0 5,0 6.0 7,0 8.0

Время на наладку, мин

5
1

— 50
53

53
56

58
61

63
67

72
77

81
88

85
92

90
97

95
103

99
108

106
115

I I I
120

2 1
58
75

61
79

67
86

73
93

85
106

96
120

101
124

107
132

ИЗ
138

118
145

126
154

133
162

7

— — 63 66 71 77 87 98 102 107 113 118 125 130
1 — 66 69 75 81 93 Й)4 109 115 121 127 134 141

2
1

72
82

76
86

83
94

89
101

102
П6

115
130

120
136

126
144

133
152

140
160

147
168

156
179

3 1
2

74
83
93

79
В8
98

86
96

108

93
104
117

107
121
136

121
136
153

126
143
162

134
152
173

141
160
181

148
168
191

157
179
203

166
189
214

9

— — 77 81 86 92 104 116 121 126 132 138 145 153
1 — 80 84 91 97 П О 123 128 134 141 148 155 164

2
1

89
91

93
97

100
L05

108
113

122
129

136
145

142
152

149
161

155
168

163
177

172
186

182
197

3 1
2

91
96

105

99
105
116

107
115
127

111
120
133

127
138
154

142
155
173

148
161
180

158
173
193

163
180
202

172
190
214

181
201
226

191
212
237

4 1
2

92
99

108

101
109
119

109
119
131

115
126
138

132
144
159

149
165
183

155
172
191

165
184
205

173
193
215

181
201
225

192
213
238

203
228
253

11

— — 90 94 100 107 120 132 137 144 151 157 165 173
1 — 91 95 102 П О 124 137 148 151 157 165 174 184

2 1
98

107
103
И З

П О
122

118
132

134
149

149
167

156
174

163
183

170
192

179
202

189
214

200
225

3 1
2

102
111
199

п о
121
130

119
132
142

124
137
149

141
156
170

159
176
194

165
184
203

175
196
216

182
203
225

191
214
238

201
226
250

213
239
272

4 1
2

107
117
124

117
128
136

126
138
149

133
146
158

151
166
179

170
190
207

176
197
216

188
210
231

197
219
241

206
229
253

217
244
267

229
260
290

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м

П р и м е ч а н и я *  1 Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 
перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей.

2 При необходимости замены илн регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 
карта (8. позиция 6.
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Шеститпиндельные автоматы

КАРТА 15

Диаметр прутка 26—40 мм ЛИСТ 2
Содержание работы М  карты № листа М поз

1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 I П, 12
4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15-22
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13 —
7 Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

№
по-

Количество инструмен­
тов на обработку

Машинное время на цикл, с, до

ЦК и общее ко- ИЗ НИХ 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

иистру- для резь- Машинное время на цикл, мин, до

операцию, ботки реэ- 0.33 0,50 0.75 1.0 1.5 2,0 3,0 4,0 5,0 6.0 7.0 8.0
по 1Т9

Время на наладку, мин

1 _ — 56 59 64 69 79 88 92 96 102 106 112 117
2 5 1 — 60 63 68 73 84 95 99 104 ПО 115 121 127
3 О — 65 68 74 80 92 104 108 114 120 126 133 140
4 Z I 83 87 94 101 114 128 132 140 146 153 162 171
5 7 — — 71 74 80 85 95 106 110 116 121 126 123 139
6 1 — 74 78 84 90 101 113 118 124 129 135 142 150
7 О — 82 86 92 98 111 124 129 136 142 149 156 165
8

Лш 1 91 95 ЮЗ ПО 125 139 145 153 161 169 178 188
9 — 84 88 95 102 117 130 136 144 150 158 167 175

10 3 1 93 98 105 114 131 146 153 163 170 179 189 199
11 2 102 108 117 127 146 163 171 183 191 201 213 224
12 — — 87 91 97 103 114 126 131 136 142 148 155 163
13 1 — 91 95 101 108 121 133 138 145 151 158 166 174
14 о — 100 105 112 J 19 133 147 153 160 167 174 183 193
15 9

4 1 ЮЗ 109 116 124 141 156 163 172 180 188 197 209
16 — 102 110 118 123 138 153 159 169 175 184 “ 192 - щ -
17 3 1 107 116 126 131 149 166 172 184 191 202 212 224
18 2 117 127 139 145 166 185 192 205 214 226 237 249
19 — 104 112 121 127 143 161 166 177 184 193 203 215
20 А I 111 121 131 138 156 176 184 196 204 213 225 240
21 2 119 131 142 150 171 195 203 217 227 251 250 265
22 — — 102 106 112 119 132 144 149 156 163 169 177 186

23 1 — 103 107 114 122 Г 136 149 155 163 169 177 186 196

24 11 9 — ПО 115 123 131 146 162 168 176 183 192 202 212
25

4 1 120 126 134 144 162 179 187 195 204 215 226 232
26 — 115 124 132 138 154 172 178 188 196 204 214 226
27 3 1 125 135 145 151 170 190 198 209 217 228 240 253
28 2 133 144 155 162 184 208 216 230 238 252 263 285
29 — w 1Я0 140 146 1(>4 184 ~Т5СП Т П Г 219 231 242
30 ; 1 1 • s # [ 160 180 203 211 224 232 243 257 273I 1 — _ ± _ | м з ь . Р 7:: 221 230 245 255 267 281 304

\I а 11 « 11 »  11 Г 11 ж 3 и к л м
П р и м е м !  н и "  I. Врем» и . отдых и естеетиенные надои. поедусмотреио, так как оно

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей.
2. При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять и.» 

карта 18, позиция Ь
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Шестшипиндельные автоматы

К А Р Т А  15

Диаметр прутка 41—60 мм Л И С Т  3

Содержание работы К» карты № листа № поэ

1. Сменить шестерни коробки скоростей к коробки подач 18 I 1
2 Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4,5
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 I t . 12

4 Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 СЛ I кэ

5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13 —
7. Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

№
по-
зн-
цнн

К оличество инструмен­
тов  на обр а ботк у

М аш и н н ое врем| я на цикл, с, ДО

общ ее  ко- 
лкчестао 
ин стру­

ментов на 
операцию, 

д о

нз них 20 30 45 60 90 120 180 ) 240 300 360 420 480

для 
об р а ­
ботки 
по IT0

резь-
бон а-
рез-
ных

М аш и н н ое время иа цикл, мин, д о

0,33 0,50 0,75 1.0 1,5 2.0 3.0 4.0 5.0 6,0 7 ,0 8 ,0

Врем я на наладку, мин

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
2! 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

5

— — 74 77 81 8 6 96 105 109 ИЗ 119 123 129 135
1 — 77 80 85 91 101 112 116 121 127 132 139 144

2 1
84

104
87

108
93

115
99 

12 2
Ш
135

122
149

127
153

133
161

139
167

145
174

152
183

159
191

7

— — 91 94 100 105 115 126 130 136 141 146 153 159
1 — 94 97 103 109 121 133 137 143 149 155 162 169

2 I
102
113

106
118

112
125

119
132

132
148

144
162

149
168

156
176

169
191

163
184

177
200

185
210

3 1
2

105
115
125

109
120
130

116
128
140

123
136
149

137
153
168

151
168
185

156
175
194

164
184
206

171
191
213

179
200
223

187
210
235

196
221
247

9

— — 108 112 118 124 1 135 147 152 158 163 169 177 184
1 — 112 116 123 129 142 155 160 166 173 180 187 196

2 1
123
126

128
132

135
139

142
148

156
164

170
179

176
187

186
195

190
203

197
211

206
220

216
232

3 1
2

125
130
141

133
Н О
151

141
150
163

145
155
169

161
172
190

176
190
209

182
196
216

192
208
229

198
215
238

206
225
250

215
235
261

225
247
273

4 1
2

127
135
145

135
145
156

144
155
168

150
161
175

166
180
197

184
200
220

190
208
229

200
219
242

207
228
252

216
237
263

226
249
276

238
263
290

11

— — 125 129 136 142 155 168 173 179 186 193 200 209
1 — 126 130 137 145 159 173 178 186 193 200 209 219

2 1
134
144

139
150

147
159

155
169

1701 
186

186
204

192
211

200
220

207
229

216
239

226
251

236
263

3 1
2

140
150
159

148
160
170

157
170
182

162
176
188

179
195
210

196
215
234

2Q2
223
243

212
234
256

220
242
265

229
253
278

239
265
289

251
278
312

4 1
2

146
158
165

155
168
178

165
179
190

171
187
199

189
207
221

209
230
249

214
238
258

226
251
273

235
260
233

244
270
294

255
285
309

267
301
331

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м
П р и м е ч а н и я .  I Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой аромата при изготовлении пробных деталей.
2 При необход мены или регулировки иакг время на это взять нэ комплексных нормативов,

карта 18, позиция Ь
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Шестишгшндельные автоматы

КАРТА 15
Диаметр прутка 61 — 100 мм ЛИСТ 4

С одер ж ан и е работы № карты Ns листа № поз

1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2 Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4,5
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 11, 12
4 Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15—32
5 Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13 —
7. Подготовитель но-заключительна я работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

К ол и чество  ин струм ен ­
тов  на о б р а б о т к у

М аш и н н ое врея■я на цикл, с , ДО

о б щ ее  ко- 
л и ч ество 
ин стру­

ментов на 
операцию, 

д о

из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

для 
о б р а ­
ботк и  
по IT9

резь-
бон а -
рез-
ных

М аш и н н ое время на цикл, мин, д о

0 ,33 0,50 0,75 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7 ,0 8 ,0

В рем я на наладку, мин

5 1
— 84

88
87
91

92
97

97
102

107
112

116
123

120
127

124
132

130
138

134
143

140
150

145
156

2 1
96

119
99

124
105
131

111
137

123
151

135
165

139
169

145
176

151
183

157
189

164
198

171
207

7

— — 104 107 112 117 128 139 142 148 154 159 165 171
1 — 107 110 116 122 134 145 150 156 162 167 175 182

2 1
117 
130

121
135

127
142

134
149

146
165

J59
178

164
184

171
192

177
201

184
208

191
217

200
227

3 1
2

120
132
144

124
J37
149

131
145
159

138
153
168

153
170
187

166
185
204

172
191
213

180
201
225

186
208
232

194
217
242

202
227
254

211
238
266

9

— — 123 127 133 139 150 162 167 172 178 184 191 199
1 — 128 132 138 145 158 170 175 182 188 195 203 211
2 1

141
143

145
149

152
156

159
165

173
181

187
196

193
204

200
213

207
220

215
229

223
237

233
249

3 1
2

143
149
149

151
158
160

159
168
172

164
173
178

179
191
198

194
209
217

2 0 0
214
225

210
226
238

216
233
247

225
244
258

233
254
270

244 “
266
282

4 1
2

145
154
166

153
164
177

162
174
189

168
181
196

184
199
218

202
220
241

208
227
250

218
239
263

225
248
273

234
256
284

244
268
297

256
283
311

11

— — 142 146 152 159 172 185 190 196 203 209 217 226
1 — 143 147 154 162 176 ' 189 195 203 209 217 226 236

2 1
153
165

158
171

165
180

174
190

J89
207

204
225

211
232

218
241

226
250

234
260

245
272

255
283

3 1
2

159
171
183

167
181
194

176
192
206

181
197
213

198
216
234

216
236
258

221
244
267

232
255
280

239
263
289

248
274
302

258
286
314

270
299
336

4 1
2

166
180
189

175
190
201

185
201
214

191
209
222

209
229
244

229
252
272

235
260
281

247
273
296

255
282
306

264
292
318

276
307
332

288
323
354

Индекс а б в г д е ж э и к л м

№
п о­
з и ­
ции

П р и м е ч а н и я :  I. Время на отдых и естествен н ы е надобности в карте не п редусм отрен о, так как он о  
перекры вается р а ботой  автом ата  при изготовлении пробн ы х деталей.

2 При н еобход и м ости  замены или регулировки цаи г время на э т о  взять из комплексны х н орм ати вов , 
карта 18, позиция 6 .
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Восьмишпиндельные автоматыУКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка до 25 мм
КАРТА 16 
ЛИСТ I

Содержание работы М> карты № листа № позиции

1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2 Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4
3 Сменить державки инструментов в суппортах 18 I П , 12
4. Сменить и отре^лировать режуший инструмент 18 1 15--3 2
5 Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6 Обработка пробных деталей 23 13
7. Подготовительно-заключительная работа и организацией- 22 3

кое обслуживание

№ Количество ниструмеи- Машинное время на цикл, с. до
ПО* тоа на обработку
UH'
НИИобщее ко* ИЗ НИХ 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

личество
нистру- для резь- Машинное время на цикл, мин, до

обра- бон О- 1операцию, богкн рез- 0,33 0,50 0.75 1.0 1.5 1 2.0 3.0 4.0 50 6.0 7.0 8.0

Время на наладку, мин

1 _ _ 52 56 62 69 82 94 99 105 121 118 126 133
2 * 1 — 55 60 67 74 88 102 107 115 122 129 138 U5
3 О Л _ 60 65 73 81 96 112 118 126 134 141 151 161
4 1 1 78 83 93 102 119 138 144 154 162 171 183 195
5 — — 65 70 77 84 98 112 117 125 132 139 148 155
6 1 — 68 73 81 89 104 120 127 134 142 150 159 169
7 — 75 81 89 98 П5 Гз2 138 147 156 165 175 187
8 2 I 85 91 101 ПО (31 150 157 168 179 189 200 214
9 7 __ 78 84 93 Г 102 121 140 147 158 166 179 188 200

10 3 1 87 93 104 115 137 158 166 179 189 201 214 228
11 2 97 104 117 129 155 177 189 205 215 228 244 259
12 — — 80 85 92 100 116 131 138 145 153 161 171 180
13 1 — 83 89 97 106 123 140 147 155 164 173 183 195
14 о __ 92 98 108 117 136 [54 162 172 181 190 203 216
15 1 1 95 103 113 124 146 166 176 188 197 2Q9 221 237
16 9 __ 94 105 116 г 122 142 163 171 184 191 203 215 228
17 3 1 100 112 125 132 156 179 187 203 212 226 240 255
18 2 ПО 124 140 148 175 200 210 228 239 255 271 286
19 96 108 119 127 149 172 180 194 203 215 229 244
20 4 1 104 117 131 139 164 191 201 217 228 240 256 275
21 2 113 128 144 1S3 182 213 225 242 256 270 287 307
22 — — 93 98 107 115 133 149 156 165 174 183 192 204
23 11 1 — 94 too 109 119 138 156 164 174 183 193 192 204
24 f\ 101 108 118 129 149 170 179 188 198 210 224 237
25 2 1 111 119 131 144 167 191 200 212 224 238 253 269
26 _ _ 109 121 132 139 162 185 193 207 216 228 242 257
27 3 1 116 130 144 151 176 203 213 229 239 254 270 288
28 2 125 139 155 164 193 224 236 254 265 283 299 328
29 __ 112 124 137 146 169 196 204 219 231 243 258 274
30 4 1 122 136 151 161 188 219 229 246 258 272 291 313
31 2 130 146 163 175 204 241 253 272 286 302 321 351

Индекс а б в г д е ж 3 и к л и
Примеча ния:  1 Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

(ерекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2. При необходимости замены или регулировки цакг время на это взять из комплексных нормативов, 

карта 18, позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка 26— 40 мм

Восьмишпиндельные автоматы 

КАРТА 16 
ЛИСТ 2

Содержанке работы М карты № листа Ni поз

1. Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 1U12

4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 1 15-32
5. Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6. Обработка пробных деталей 23 13 —
7. Подготовительно-заключительная работа -и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

Л» Количество кнструмем- 
ло- тов на обработку

Машинное время на цикл, с, до

зм-
ЦМИ общее ко­

личество 
инстру­

ментов на 
операцию, 

до

из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 ЗЫ) \'Ц\ 480

ДЛЯ
обра­
ботки 
по 1Т9

резь-
6oira-
реэ-
ных

Машинное время на цикл, мин, до

0,33 0.50 0,75 1,0 (.5 2.0 3,0 4.0 5.0 6,0 7,0 8.0
Время на наладку, мин

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 
12
13
14
15
16
17
18 
(9 
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

5
— — 59 63 69 75 88 101 10Ь 112 119 124 133 140
1 — 62 66 73 80 94 103 114 121 129 135 144 152

2 1
68
86

72
92

80
101

88
ПО

104
128

119
146

126
152

133
162

141
171

149
179

158
191

168
203

7

— — 74 78 85 92 106 121 125 133 140 147 156 164
1 — 77 82 90 98 1*13 129 135 143 150 (58 168 178

2 1
84
95

90
100

98
110

107
120

124
140

141
159

148
167

157
178

165
188

174
198

184
210

196
224

3 1
2

87
97

107

93
104
114

102
114
127

112
125
139

131
147
165

149
168
187

156
177
199

167
190
214

176
199
224

186
211
238

197
224
254

209
238
269

9

— — 90 95 103 ПО 126 142 148 155 163 171 181 191
1 — 99 105 113 122 139 156 163 172 180 189 199 211
2

I
104
107

109
114

119
124

129
135

147
157

166
178

174
187

184
199

192
209

202
221

214
232

227
248

3 1
2

106
111
122

116
123
136

127
137
151

133
144
159

154
167
187

174
190
212

182
198
222

195
214
239

203
224
251

214
237
267

226
251
282

240
267
298

4 1
2

108
116
125

119
129
140

131
142
155

(38
151
165

160
175
194

184
203
225

191
213
237

205
226
254

215
240
268

227
252
282

240
268
299

256
287
319

11

— — 105 110 119 128 145 162 168 177 186 195 205 216
I — 106 112 121 131 150 163 176 186 195 205 230 239

2 1
114
124

121
132

131
143

141
IS6

162
180

182
203

191
213

201
225

211
236

223
250

236
266

250
282

3 1
2

119
129
137

131
143
152

142
157
167

149
164
176

172
189
205

195
217
237

203
226
248

216
242
266

~2%Г
252
278

238
267
295

252
283
311

267
301
340

4 1
2

125
136
144

138
150
160

151
164
177

159
175
189

183
201
218

209
232
255

217
242
267

233
260
286

244
272
300

256
285
316

272
305
335

287
326
365

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м
Примеча ния-  I Время на отдых н естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2 При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять кэ комплексных нормативов, 

карта 18, позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Восьмишпиндельные автоматы

КАРТА 16
Диаметр прутка 41—60 мм ЛИСТ 3

Содержание работы N» карты № листа № позиции

1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 1
2. Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4
3. Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 II. 12
4. Сменить и отрегулировать режущий инструмент 18 \ 15-32
5 Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6. Обработка пробных деталей 23 13 —
7. Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

№ Кол ячество нкструмен- Машинное в ре*1Я на цикл, с. до
по- тов на обработку
зи-
цнк общее ко- из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

инстру- для резь- Машинное время на цикл, мнк, до
ментов на обра-

реэ- 0,33 0,50 0,75 1.0 1.5 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7,0 8,0операцию. б от к И 
по IT)

Время на наладку, мин

1 — — 76 80 86 93 105 118 123 129 136 141 150 157

2 £ 1 — 79 84 91 98 112 126 131 139 146 153 162 169

3
о

п — 86 91 99 107 122 138 145 152 160 168 177 187
4

л
1 99 105 114 123 141 159 165 175 184 192 209 216

5 — — 94 98 105 112 126 141 145 153 160 167 176 184

6 1 — 96 101 109 117 133 148 155 162 170 178 187 197

7 о — 105 ПО 119 127 145 161 168 177 186 195 205 216
8 7

L ] 117 123 132 142 163 181 189 200 211 220 232 246

9 — 108 114 123 132 152 170 177 188 196 207 218 230
10 3 1 118 125 136 147 16& 190 198 211 221 233 246 260
11 2 129 137 149 162 187 210 221 237 247 260 276 292

12 — — 111 116 124 132 147 163 169 177 184 192 202 212

13 1 — 115 121 129 138 155 172 178 187 196 205 215 227

14 2 — 127 132 142 151 170 189 1% 206 215 225 237 250
15 9 ! 130 137 147 159 180 201 211 222 232 244 255 271
16 — 128 139 150 156 176 197 205 218 225 237 249 262
17 3 1 135 147 160 167 190 214 222 237 247 261 274 290
18 2 145 160 175 183 211 236 246 263 275 291 306 322
19 — 131 142 154 162 183 207 214 228 233 250 263 279
20 4 I 140 153 166 175 199 227 237 252 264 275 291 311
21 2 150 165 181 191 219 250 262 280 295 307 325 344
22 — — 128 134 142 151 168 185 192 200 209 218 228 240
23

11
1 — 129 135 144 154 173 191 199 209 218 228 253 262

24 О — 138 145 155 165 186 206 215 225 235 247 260 274
25 £ 1 149 156 168 181 204 228 238 249 261 275 291 306
26 — 144 155 167 173 196 219 227 241 251 262 276 292
27 3 1 154 168 182 189 214 242 251 267 277 292 308 326
28 2 164 179 195 204 233 264 276 293 305 323 338 368
29 — 150 163 175 184 208 234 242 258 269 281 297 312
30 4 1 162 176 191 201 228 259 269 287 298 312 332 353
31 2 171 188 205 216 246 283 295 314 328 343 363 392

Индекс а ; б в Г д е ж э и к л м
Примечания 1 Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей
2 При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 

ктрта 16, позиция 6
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Восьмишпиндельные автоматыУКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка 61— 100 мм

КАРТА 16 

ЛИСТ 4

Содержание работы № карты № листа № поз.

1 Сменить шестерни коробки скоростей и коробки подач 18 1 I
2. Сменить и отрегулировать кулачки 18 1 4.5
3 Сменить державки инструментов в суппортах 18 1 11, 12
4 Сменить н отрегулировать режущий инструмент 18 1 1 5 -3 2
5 Регулировка упоров и других частей станка 18 1 14
6. Обработка пробных деталей 23 13 —
7 Подготовительно-заключительная работа и организацион­

ное обслуживание
22 3 —

Л* Количество инструмен­
т а  тов на обработку

Машинное время на цикл, с, до
эй-
ими общее ко- к.* них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

личество
инстру- для резь- Машинное время на цикл, мин, до

бонз-W|/a *
операцию, ботки рез- 0,33 0.50 0,75 1.0 1.5 2,0 3.0 4.0 5,0 6.0 7.0 8.0

до по IT9 ных

Время на наладку, мнн

1 — — 87 91 97 103 116 129 134 140 147 152 161 168
2 5 1 — 91 95 102 109 123 138 142 150 157 164 173 181
3 2 — 98 103 111 119 135 150 157 164 172 180 189 199
4 1 123 128 138 146 164 183 188 198 207 216 227 239
5 — — 106 ПО 117 124 138 153 158 165 173 179 188 196
6 1 — 109 П4 122 130 145 161 167 175 183 190 200 210
7 О — 120 125 133 142 159 176 183 192 201 209 219 231
8 7

* 1 134 139 149 159 179 198 206 217 227 237 249 263
9 — 123 129 138 148 167 185 192 203 212 222 233 245

10 3 1 135 142 153 163 186 206 215 228 238 249 263 277
11 2 148 156 168 181 206 229 240 256 266 279 295 311
12 — — 126 131 139 146 162 ; 178 184 191 199 207 217 227
13 1 — 131 136 145 153 170 187 194 203 212 220 231 242
14 О — 142 147 157 166 185 204 211 221 230 240 252 265
15 Лт

1 147 155 165 176 197 218 228 239 249 261 273 288
16 9 — 147 157 168 174 195 215 233 236 244 255 267 281
17 3 1 153 165 179 186 209 233 240 256 266 280 293 309
18 2 166 180 196 203 231 256 266 283 295 311 326 342
19 — 149 160 172 180 201 225 233 246 256 268 281 297
20 4 1 159 172 186 194 219 246 256 272 283 295 311 330
21 2 171 186 202 212 240 271 283 301 314 328 346 365
22 — — 145 151 159 168 185 202 209 217 226 235 245 25Р
23

И
1 — 146 152 161 171 190 208 216 226 235 245 270 279

24 9 — 157 163 173 184 205 225 234 244 254 265 279 293
25 1 169 177 189 202 225 249 258 270 282 296 311 327
26 — 160 172 183 190 213 236 244 258 268 279 293 308
27 3 1 176 189 203 210 235 263 273 288 298 314 329 347
28 2 187 201 217 226 255 286 298 316 327 345 361 390
29 — 169 182 195 204 227 253 261 277 289 300 316 332
30 4 1 185 199 213 224 250 282 292 309 321 335 354 376
31 2 194 211 228 239 269 306 318 337 351 366 386 415

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м
П р и м е ч а н и я I. Время на отдых и естественные надобности в карте не предусмотрено, так как оно 

перекрывается работой автомата при изготовлении пробных деталей.
2 При необходимости замены или регулировки цанг время на это взять из комплексных нормативов, 

карта 18. позиция 6
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА ПОДНАЛАДКУ
АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и много- 
шпиндельные автоматы

КАРТА 17

Содержание работы

Смена затупившегося режущего инструмента н его регулировка а процессе работы

Тип автомата

№ по­
зиции

Количество инструмен­
тов прн обработке

Точность об ­
работки

Одношпнндсльный Четырехшпиндельный

детали
Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6 - 1 0 12— 20 24— 52 до 25 2 6 -4 0 41— 60 61— 100

Время, % к машинному времени

1
Д о пяти

1Т8— 1Т9 5.5 6,5 8,0 8,0 9,5 11,0 14

2 1Т11 — 1Т13 4.0 5.5 6,5 6,5 8,0 9,5 11

3
От шести до десяти

1Т8— 1Т9 6.5 8,0 9,5 9,5 п . о 14,0 16

4 1Т11 — 1Т13 5.5 6,5 8,0 8,0 9,5 11.0 14

5
Свыше десяти

1Т8— 1Т9 8.0 9,5 10,0 11,0 14,0 16,0 18

6 1T1I— 1TI3 6,5 8.0 9,5 9,5 11,0 14.0 16

Индекс а б в г д е ж

Примечания. I. Прн подналадке шестишпикдельных автоматов нормативное время для четырех­
шпиндельных автоматов умножать на коэффициент К— 1.3, пря подналадке восьмишпиндельных автоматов 
нормативное время для четырехшпнндельных автоматов умножать на коэффициент К — 1,5.

2. Нормативные данные карты используются прн нормировании для серийного производства и новых 
наладок для массового производства
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Р а з д е л  5
НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Н О Р М А ТИ В Ы  В Р Е М Е Н И  Н А  К О М П Л Е К С Ы  ПРИ ЕМ О В 
НА Н А Л А Д К У  АВТО М АТО В

Одношпиндельные и много- 
шпиндельные автоматы

КАРТА 18
ЛИСТ 1

№
по­
зи­
ции

Наименование комплексов 
приёмов 
наладки

Условия выполнения 
работы

№
карты

№
пози­
ция

Одно шпиндельные | Многошпиндельные
Наибольший диаметр обрабатывае­

мого прутка, им
6—
10

12-
го

24—
52

до 25 26—
40

41 — 
■60

6 1 —
100

Время, мни
1 Сменить шестерни ко­

робки скоростей и ко­
робки подач

23(1)
23(2)

1 — 12 
1 — 14 4,50 5.Ш 5,50 4,80 5,40 6,90 7,90

2
Сменить и отрегулиро­
вать кулачок револь­
верной головки

23(3)
23(11)

1—5
6 4,6 5.4 6,6 — — — —

3

4

Сменить и отрегулиро­
вать кулачки передне­
го. заднего и верхнего 
суппортов

два кулачка 23(3)
23(11)

3— 13
2 7,3 8,35 10.1 _ _

три кулачка 23 (3 )
23 ( 11)

1 — 19 
2 9,95 П,5 13,8 _ ___ _ _

5
Сменить и отрегулиро­
вать цилиндрический 
кулачок

23(4)
23(11)

1—9
2 — — — 6.4 7,4 8,65 10,45

б
Сменить и отрегулиро­
вать дисковый кулачок

— 2
23(11)

1 -8
2 — .— _ _ _ 8,35 10,05

7
Сменить н отрегулиро­
вать зажимную н по­
дающую цанги для од­
ного шпинделя

—
23(5)
23(6)
23(11)

1—20
1— 13

3
4,9 6.05 8,1 9.3 10,8 13,6 15,6

8
9

10
11

12

13

14
15

Сменить одну стойку- 
кронштейн в продоль- 
ном суппорте с крепле­
нием двумя болтами в 
Т-образный паз или 
«ласточкин хвост»

на плос­
кость

удобно
неудобно

23(7) 1.2

— ■
_ — 2,2

2,7
2,4
3,0

2,7
3,6

3.1
4.2

на ци­
линдри­
ческую 
поверх­
ность

удобно
неудобно — — —

2.3
2.8

2,6
3,1

3.0
4.1

3.6
4,8

на приз­
матиче­
скую по­
верх­
ность

удобно

неудобно — — —

1.8

2.4

2,0

2,6

2,6

3,6

3,1

4.5

в «лас­
точкин 
хвост»

удобно
неудобно

--“ — 2,0
2,4

2,2
2,8

2.7
3.7

3,3
4,5

16 Сменить одну стойку- 
кронштейн в попереч­
ном суппорте с крепле­
нием двумя болтами на 
плоскость в Т-образный 
паз

удобно 23(7) 3,4 2.4 2,7 3,7 5,0

17

18

Сменить инструмен­
тальный шпиндель с 
кронштейном н крепле­
нием двумя болтами на 
плоскость в Т-обраэный

удобно 23(7)
23(11)

5.6
5

— — — 17,4 19,5 27,4 39,7

неудобно 23(7) 5.6
'

240 28,1 40,1 56,3

Индекс а б в Г д е ж

155



Одношпиндельные и много-
НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ шпиндельные автоматы

НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 18

ЛИСТ I (продолжение)

Одкошпнкделькые Многошпнндельные

№
по*

Наименование комп­
лексов

Условия
выполнения

№
кар­

№
по-

Наибольший диаметр обрабатываемо­
го прутка, мм

ЭИ*
цин

приемов
наладки

работы ты зи-
цин

6—
10

12— 
20

2 4 -
52

до 25 26-|
40

4 1 -
1 60

61— 
100

Время, 1мин
паз регулировкой по 
длине хода и жесткого 
упора на окончатель­
ный размер

19 Сменить одну инстру­
ментальную державку 
в продольном суппорте 
с креплением двумя 
болтами в Т-образный 
паз или «ласточкин 
хвост»

на плос­
кость

удобно — 1 — — 0,9 1,0 1,3 1,8

20 неудобно — — , — . U 1,3 1,8 2,3

21 на цилин­
дриче­
скую по­
верхность

удобно — — — U 1,3 1,6 2,0

22 неудобно — — — 1,7 1,9 2,3 2,6

23 на приз- удобно 23(8) 1,2 — — — 1,0 1.1 1,6 2,2

24 скую по­
верхность

неудобно — — — 1,5 1,7 2.3 2,8

25 в «лас- 
точкин 
хвост»

удобно — — — 1.5 1,7 2,0 2.3

26 неудобно — — — 2,3 2,5 2,7 3,0

27 Сменить одну инстру­
ментальную державку 
в поперечном суппорте 
с креплением двумп 
болтами

на плос- удобно 1,3 1,5 1,7 1,5 1.7 1,9 2,1

28
кисть в
Т-образ­
ный паз

неудобно — — — 2,0 2,6 3,4 4,2

29 на плос-
VATTL П

удобно — — — 0,6 0,9 1,1 1,5

30
кисть о 
прямо­
угольный 
паз

неудобно 23(8) 3,4 — — — 1,0 и 1,5 1,9

31 на плос- 
кость по 
отвер­
стию

удобно 2,0 2.3 2,5 — — , — —

32 неудобно 2,8 3,1 3.4 — — —

33
34

Сменить одну инстру­
ментальную державку 
в стойке или револь­
верной головке в ци­

без пере-
ходиой
втулки

удобно
23/81 5,6

1,0 и 1,3 1,5 1.7 1.9 2,1

неудобно 1,4 1,6 1,8 2,0 2,5 2,8 3,1

35
линдрической направ­
ляющей и крепление 
одним болтом

с пере-
ходной
втулкой

удобно 23(8) 5,6 1,3 1.5 1,8 2,0 2,4 2,8 3,1

36 неудобно 23(9) 7 1,7 2,0 2,3 2,5 3,2 3.7 4,1

Индекс а б в г Д е ж
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Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 18

ЛИСТ 1 (продолжение)

Одношпнндельные Многошпнндельные

Л»
по-
зи-

Наименование
комплексов

приёмов
наладки

Условия
выполнения

оаботъг

№

карты
№
по­
зи­

Наибольший диаметр обрабатываемого 
прутка, мм

Н И И ции 6 -
10

1 2 -
20

2 4 -
52

до 25 2 6 -
40

41 —  
60

61—
100

Время, мин

37 Сменить одну ин­
струментальную дер­
жавку в инструмен-

без переходной 
втулки

23(8) 7,8 — — — 0,7 0,9 1.0 1.1

38
39
40

тальном шпинделе с 
цилиндрической на­
правляющей и креп­
ление одним болтом

с переходной втул­
кой

23(9)
23(8)

7
7,8

1.2 1.6 1,9 2,1

40 Отрегулировать упор 
лодачя материала

жесткий
23(11)

7 1,3 1.4 1,6 1,8 1,9 2,2 2,6
41 качающийся 7 1,5 1.7 2.0 1.9 2,2 2.5 3,0

42 Сменить и отрегули­
ровать один проход- 
ной резец или упор 
для проточки хана-

предварительная 
обработка н 1Т14

23(10) 1 1,8 2,1 2,5 3,1 3,5 4,0 4,5

43 1T1J — 1TJ3 23(9) 1 2,2 2,5 3,2 3,9 4.4 5,0 5.7

44
D Ul\

1Т8— 1Т9 3,6 4,0 4,9 6,2 6,9 7,7 9,0

45 Сменить и отрегули­
ровать люнетную 
державку в стойке 
или револьверной 
головке, в цилиндри- 
ческой направляю- 
щей с креплением 
одним болтом

удобно одного
ролика

1,2 1,3 1,4 1.4 1,7 1.9 2.2

46 (О
Sfiиоо.

двух
роликов

23(8) 5 1,3 1.3 1.5 1.6 1.8 2,1 2.9

47

неудоб­
но

S

а.

одного
ролика

23(11) 6,4 1,6 1,6 1,8 1,8 2.3 2,7 3,2

48 двух
роликов

1,7 1.7 1.9 2.0 2,5 2.9 3.4

49 Сменить и отрегули­
ровать одну центров­
ку, установленную в 
державку

23 С9) 
23(10)

4
Ю

1.4 1,6 2,1 2,4 2,6 3.1 3,5

50 То же, установлен­
ную в цанговый пат­
рон

23(9)
24(10)

8
10

1.3 1,5 1,9 1,9 2,2 2,6 3,0

Индекс 4 б в г Д е ж
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одноитиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 18

ЛИСТ I (продолжение)

Одношпнндельные М ногошпнндельные

№ Наименование Условия № № Наибольш ий диаметр обрабаты ваем ого
по- комплексов выполнения карты по- прутка, им

приёмов ЭИ*
пин наладки цкн 6— 1 2 - 24— до 25 26— 41 — 61—

10 го 52 40 60 100

Время, мин

51 Сменить и отрегули- Предварительная 23(9) 4 1,3 1,6 2,0 2,2 2,5. 2.9 3,2
ровать одно сверло, обработка н 1Т14

52 установленное в дер- 1Т11 — ITI3 24(10) 11 1.5 1,7 2,1 2,5 2,8 3.2 3,6
жавку

53 То же, установлен- Предварительная 23(9) 8 1.2 1,5 1.8 1.7 2.1 2,4 2,7
ное в цанговый пат- обработка и ITI4

54 рон 1Т11 — 1Т13 23(10) 11 1.4 1.6 ; 1,9 2,0 2 . 4 ; 2,7 3,4

55 Сменить и отрегули- Предварительная 23(9) 4 1,3 1.6 2.0 2,2 2.5 2.9 3,2
ровать один зенкер обработка н 1Т14

56 1Т11 — 1Т13 23(10) 13 1.8 2,0 2,4 2,8 3,1 3.7 3,9

57 Сменить и отрегули­ IT! 1 — 1Т13 23(9) 4 3.3 3,7 4,4 4.8 5.3 6,1 7,1
58 ровать одну разверт­ 1Т8— 1Т9 23(10) 12 5,9 6,6 8,4 8.1 9,1 10,3 12,5

ку, установленную а 
державку

59 Сменить и отрегули­ Предварительная 23(10) 2 2,0 2.3 2,7 3,6 4,0 4,4 5,0
ровать один подрез­ обработка и 1Т14

60 ной резец III 1 — 1Т13 23(9) 1 2.7 3,0 3,6 4,6 5,2 5.9 6 ,8

61 Сменить и отрегули­
ровать один фасоч­

1ТП— JT14 23(10)
23(9)

4 1.4 1.8 2 ,2 2.9 3,3 3,8 4,3
ный резец

62 Сменить и отрегули­ Предварительная 23(10) 5 2,1 2,5 3,0 3.1 3,9 4,4 4,9
ровать один резец обработка и 1Т14

63 расточный 1TII — 1Т13 23(9) 1 2,6 2.9 3.6 3.9 4,5 5,0 5,7
64 IT8— 1Т9 1 4.0 4.4 5,4 5,8 6.3 7.1 8.1

65 Сменить и отрегули­ Предварительная 23(10) 6 1.8 2,2 2.7 3.1 3,6 4,0 4.5
ровать один кана- обработка и 1Т14

66 вочный резец 1T1I — ITI3 23(9) I 2,4 2,8 3,3 3.9 4,4 4,9 5.6

67 Сменить и отрегули­ Предварительная 23(10) 7 2.1 2.7 3.0 3,6 4,0 4,3 4.9
ровать один фасон­ обработка и 1Т14

68 ный дисковый резец 1Т11— 1Т13 24(9) 2 3,0 3,4 3,9 4.2 4,5 5,3 6.0
69 1Т8— 1Т9 4,5 5,1 6 ,2 6 ,2 7,0 7,7 9,1

Индекс а б в Г д е ж
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Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ --------------------------------------------
ИА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 18

ЛИСТ I (продолжение)

№
по­
зи­
ции

Наименование
комплексов

приёмов
наладки

Условия
выполнения

работы

№
карты

№
по-
эи*
цни

Одкошпнндельные Многошпиндельные

Наибольший диаметр обрабатываемого 
прутка, мм

6—
10

1 2 -
го

24—
52

до 25 го­
ло

4 1 -
GO

61—
100

Время, мин

70 Сменить и отрегули- Предварительная 23(10) 8 2,2 2,6 3.1 3,6 4,1 4,4 4,9
ровать один фасон- обработка и 1ТН

71 ный призматический m i — 1Т13 о 2,8 3,3 3.9 4,4 5,0 5,4 6,2
72 резец 1Т8— IT9 о

4.4 5,0 6,2 6,5 7,3 8,0 9,4

73 Сменить н отрегули- 1Т11 — IT13 23(10) 9 2.8 3,2 3,8 4,2 4.8 5.3 6.074 ровать один фасон- 1Т8 — 1Т9 23(9) 3 4,3 4,9 6,0 6.3 7,1 7.8 8,9ный тангенциальный
(бреющий) резец

75 Сменить и отрегули­ 8 ст точности 23(10) 14 5.1 5,6 6,6 7,2 8,0 9,1 10,7
76 ровать один мет­ 6 ст. точности 23(9) 4 6.0 6,7 7,8 8.5 9.4 10,6 12,5

чик

77 Сменить и отрегу­ 8 ст. точности 23(10) 14 5,1 5,6 6,6 7,3 8,2 9,2 10,8
78 лировать одну круг­ 6 ст точности 23(9) 5 6,0 6.7 7,8 8,6 9.6 10,7 12,6

лую плашку

79 Сменить и отрегу­ — 23(10) 6 1.0 1.6 2.0 2,6 2,9 3,4 3,9
лировать одну на­ 23(9) 6
катку рифлений

80 Сменить и отрегу­ 8 ст. точности 23(10) 15 6,2 6,9 8.1 8,8 9.7 и.о 13,1
81 лировать резьбона­ 6 ст точности 23(9) 4 7,3 8,2 9,6 10,4 10.9 13.0 15,4

резную головку

82 Сменить и отрегу­ IT I1— 1Т14 23(10) 3 1.8 2.1 2,6 3,3 3.8 4.3 4,9
лировать один от­ 23(9) I
резной или прорез­
ной резец

Индекс а б в Г д е ж
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ  

ПРИЕМОВ НА П ОДНАЛАДКУ АВТОМАТОВ
Одношпиндельные автоматы

К А РТ А  19

Диаметр прутка 6— 10 мм Л И С Т  1

Содержание работы № карты N* листа -Ns поз

1. Смена режущего инструмента 24 1 1 - 8

2 Регулировка режущего инструмента 24 2 1 —  15

3 Обработка пробных деталей 24 3 —

№
по­
зи­
ции

Наименование
инструмента

Точность обработки
Машинное время на цикл, с, до

20 30 45 60 90 120 180 240 зоо 360

Машинное время на цикл.мнн, до

0,33 0.50 0,75 1.0 1.5 2.0 3.0 4,0 5.0 6,0

Время, мнн

1
2
3

Проходной ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и 1TI4

IT11 —  IT13 
IT8 —  1Т9

2,1
2,8
4,4

2.2
3,1
4,9

2.4
3.5
5.6

2,7
3,9
6,2

ЗЛ
4,8
7,4

3.5
5.6
8.7

3,7
5,9
9,2

3.8 
6.3
9.8

4.0
6,7

10,4

4.3
7.1

п л

4
5

Подрезной ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и IT14

IT U  —  1TI3
2.3
3.3

2,4
3,6

2,6
4,0

2,9
4,4

3.3
5.3

3,7
6,1

3,9
6,4

4,0
6,8

4.2
7.2

4.5
7.6

6 Отрезной резец 1TI2 —  1Т14 2,1 2,2 2,4 2,7 ЗЛ 3,5 3,7 3,8 4,0 4,3
7 Фасочный ре­

зец
1Т12 — 1Т14 1,7 1,8 2,0 2,3 2,7 3,0 3,2 3,3 3.5 3,8

8
9

10

Расточный ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

ГГ И  —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

2,4
3,2
4,8

2.5
3.5 
5,3

2,7
3.9
6.0

3,0
4.3
6,6

3,4
5,2
7,8

3,8
6.0
9.1

4,0
6.3
9,6

4,1
6,7

10,2

4|3
7.1

10,8

4,6
7,5

11,5

11
12

Канавочный
резец

Предварительная обра­
ботка и IТ 14

IT1I —  1Т13
2 Л 
3.0

2.2
3,3

2,4
3,7

2.7
4,1

ЗЛ
5,0

3.5
5,8

3.7
6,1

3,8
6,5

4.0
6,9

4.3
7.3

13
14
15

Фасонный дис­
ковый резец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1Т13 
IT8 —  1Т9

2,4
3,6
5.3

2,5
3,9
5,8

2,7
4,3
6,5

3.0 
4,7
7.1

3,4
5,6
8,3

3.8
6,4
9,6

4,0
6,7

ю л

4,1
7Л

10.7

4,3
7,5

11,3

4,6
7.9

12,0

16
17
18

Фасонный 
призматиче­
ский резец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1ТП —  1TI3 
1Т8 —  1Т9

2,5
3.4
5,2

2.6
3.7
5.7

2,8
4,1
6,4

3,1
4,5
7,0

3,5
5,4
8,2

3,9
6,2
9,5

4,1
6,5

10,0

4,2
6,9

10,6

4,4
7.3

П .2

4.7
7.7 

И ,9
19
20

Тангенциаль­
ный (брею­
щий) резец

IT I I —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

3,4
5,1

3,7
5,6

4.1
6,3

4.5
6,9

5,4
8,1

6.2
9,4

6,5
9,9

6,9
10,5

7,3
п л

7,7
П ,8

21 Центровка — 1.7 1,8 2.0 2,3 2,7 3.1 3,3 3,4 3,6 3,9

22
23

Сверло Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1ТП —  1Т13
*,б 
2 Л

1,7
2,4

1.9
2,8

2,2
3.2

2,6
4Л

3,0
4,9

3.2
5.2

3,3
5,6

3,5
6,0

3,8
6,4

24
25

Развертка 1Т11 —  1TI3 
m  —  iT 9

3,9
6.7

4.2
7.2

4.6
7,9

5,0
8,5

5,9
9,7

6,7
U .0

7,0 
И ,5

7,4
Ш

7,8
\2,7

8,2
13,4

26
27

Зенкер Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1TI3
Кб
2,4

1.7
2.7

1.9
ЗЛ

2,2
3,5

2,6
4,4

3,0
5,2

3,2
5,5

3,3
5.9

3,5
6,3

3,8
6.7

28
29

Метчик,
плашка

8 степень точности 
6 степень точности

5,9
7,5

6.4
8,1

7Л
9.2

V
10.3

М
12,4

"ГОТ
14,5

жг
15,4

Т У Т
16.2

П ,9
17.1

таг
17,9

30
31

Резьбонарез­
ная головка

8 степень точности 
| 6 степень точности

7,0
8,8

А  5
9,4 10,5

#,8 
И ,6

Т 5 Т
13,7

п т
15,8

Т Г Т
16,7

“1 S T
17.5

т а г
18.4

ТЭ Т
19,2

| Индекс а б В г д е ж 3 и к
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Одношпиндельные автоматыН ОРМ АТИ ВЫ  ВРЕМ ЕН И  НА КОМ П ЛЕКСЫ  

П РИ ЕМ ОВ НА П ОД Н А Л А Д К У  АВТО М АТО В К А Р Т А  19

Диаметр прутка 12— 20 мм ЛИСТ 2
Содержание работы № карты № листа № поз

1. Смена режущего инструмента 24 1 1— 8

2 Регулировка режущ его инструмента 24 2 1 —  15

3 Обработка пробных деталей 24 3 —

№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Наименование
инструмента

Точность обработки
Машинное время на цикл, с, до

20 30 45 60 90 120 180 240 300 360

Машинное время на цикл. мни. до

0,33 0,50 0,75 со 1,5 2.0 3,0 4,0 5.0 6,0

Время, мин

1
2
3

Проходной ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

2,4
3.!
4.8

2.5
3.4
5,3

2.7
3.8 
6,0

3,0
4.2
6,6

3,4
5,1
7,8

3.8
5.9 
9,1

4,0
6.2
9,6

4,1
6,6

10,2

4,3
7,0

10,8

4,6
7.4

11.5

4
5

Подрезной ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и 1TI4

1Т П  —  1Т13
2.6
3,6

2,7
3,9

2,9
4,3

3,2
4,7

3.6
5.6

4,0
6,4

4,2
6,7

4,3
7,1

4.5
7.5

4.8
7.9

б Отрезной резец 1Т 12 —  1TI4 2,4 2.5 2,7 3,0 3,4 3,8 4,0 4,1 4,3 4,6
7 Фасочный ре­

зец
1Т12 —  1Т14 2,1 2,2 2,4 2,7 3,1 3,5 3,7 3,8 4,0 4.3

8
9

10

Расточный ре­
зец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

IT U  —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

2,8
3,5
5,2

2,9
3,8
5.7

3.1
4.2 
6,4

3.4
4,6
7,0

3,8
5,5
8,2

4.2
6.3 
9,5

4,4
6,6

10,0

4,5
7,0

10,6

4,7
7,4

М,2

5,0 
7,8 

11.9

11
12

Канавочный
резец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1TI3
2,5
3,4

2,6
3,7

2,8
4,1

3,1
. 4,5

3,5
5,4

3,9
6,2

4,1
6,5

4.2
6,9

4,4
7.3

4.7
7.7

13
14
15

Фасонный дис­
ковый резец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

IT 1 1 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

3.0
4.0
5,9

3.1
4.3
6.4

3.3
4.7
7,1

3.6 
5.1
7.7

4.0
6.0 
8,9

4.4
6,8

10,2

4.6
7,1

10,7

4,7
7.5

11,3

4.9
7.9 

11,9

5.2
8.3 

12,6

16
17
18

Фасонный 
призматиче­
ский резец

Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1TI3 
1Т8 —  1Т9

2.9
3.9 
5,8

3.0

Ч

3,2
4,6
7,0

3.5 
5,0
7.6

3.9
5.9 
8.8

4,3
6,7

10,1

4,5
7,0

10,6

4,6
7,4

11,2

4.8
7.8 

11,8

5.1
8.2 

12,5
19
20

Тангенциаль­
ный (брею ­
щий) резец

I T U  —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

3,8
5,7

4.1
6.2

4,5
6,9

4,9
7,5

К  5,8 
8.7

6,6
10,0

6,9
10,5

7,3
П .1

7.7
11.7

8,1
12,4

- 4 Г21 Центровка — 1,9 2,0 2,2 2,5 2,9 3,3 3,5 3,6 3,8

22
23

Сверло Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1Т11 —  1Т13
1,9
2,3

2,0
2,6

2.5
3,4

2,9
4,3

2,9
4,3

3.3
5,1

3,5
5,4

3.6
5.6

3.8
6.2

4,1
6,6

24
25

Развертка 1Т11 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

4.3
7.4

5,0
8.6

5,4
9,2

6,3
10,4

6.3
10,4

7,1 
И ,7

7.4
12,2

7.8
12.8

8.2
13,4

8,6
14,1

26
27

Зенкер Предварительная обра­
ботка и 1Т14

1ТП  —  1Т13

1,9
2,6

2,0
2.9

2,2
3.3

2,5
3,7

2.9
4,6

3.3
5.4

3.5
5,7

3.6
5.9

3,8
6,5

4.1
6,9

28
29

Метчик»
плашка

8 степень точности 
6 степень точности

6,4
8.2

6,9
8.8

7.6
9.9

8,2
П .0

9,4
13,1

10,7
15,2

П .2
16,1

11,8
16,9

12,4
17,8

13.1
18,6

30
31

Резьбонарез­
ная головка

8 степень точности 
6 степень точности

7.7
9.7

8.2
10,3

8,9
U .4

9,5
12,5

10,7
14,6

12,0
16,7

12.5
17.6

13.1
18.1

13,7
19,3

14,4
20,1

Индекс а б в г д е ж 3 И к
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Н О Р М А Т И В Ы  ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ 
П Р И Е М О В  Н А  П О Д Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В

Многошпиндельные автоматы

КАРТА 20
Диаметр прутка до 25 мм ЛИ СТ 1

Содержание работы №  карты № листа № поз

1. Смена режущего инструмента 24 1 1—8

2. Регулировка режущего инструмента 24 2 1 — 15
3. Обработка пробных деталей 24 4 —

№ Нанменова- Точность
Машинное время1 на цикл, с , до

20 30 45 60 90 120 160 240 300 360 420 480по-
эн-
UHI

ние инстру­
мента

i

обработки

М аш инное время на цикл, мин, до

0,33 0.50 0,75 1,0 1.5 2.0 3,0 4,0 5,0 6,0 7.0 8,0

Время, мин

Проходной Предварительная
3.51 резец обработка и IT  14 3,7 4.0 4.3 4.9 5.5 5.7 6.0 6,4 6.7 7,0 7,4

2 I T l l  —  1Т13 4.7 5.1 5.8 6,3 7.5 8.7 9.2 9.7 Ю.З 11.0 И ,6 12,4
3 1Т8 —  1Т9 7.4 8.0 9.0 9.8 П .6 13.3 14.0 14,7 15.6 16.4 17,3 18.1

Подрезной Предварительная
4 резец обработка н 1Т14 4.0 4.2 4.5 4.8 5.4 6.0 6.2 6.5 6.9 7.2 7,5 7,9
5 1Т11 —  1Т13 5,3 5.7 6.4 6.9 8,1 9.3 9.8 10,3 10,9 П .6 12,2 13,0
6 Отрезной

резец
1Т12 —  1Т 14 3.7 3,9 4.2 4.5 5.1 5.7 5,9 6.2 6,6 6,9 7.2 7.6

7 Фасочный
резец

IT 12 —  1Т14 3.3 3.5 3.8 4.1 4,7 5,3 5,5 5.8 6,2 6.5 6,8 7,2

Расточный Предварительная
8 резец обработка и 1Т14 3.5 3.7 4,0 4,3 4,9 5,5 5,7 6.0 6,4 6.7 7.0 7.4
9 IT II  — 1TI3 4,7 5.1 5.8 6.3 7,5 8.7 9.2 9.7 10,3 п .о 11,6 12.4

10 1Т8 —  1Т9 7.0 7,6 8.6 9.4 11,2 12,9 13,6 14,3 15,2 16,0 16,9 17,7
Канавочный Предварительная

М резец обработка и IT 14 3,5 3,7 4.0 I -3 4.9 5,5 5,7 6.0 6,4 6.7 7.0 7,4
12 I T l l  —  IT I3 4.5 4.9 5.6 6.1 7.3 8,5 9.0 9,5 10,1 10.8 11.4 12,2

13
14

Фасонный Предварительная
дисковый обработка и 1Т 14 4.0 4.2 4,5 4.8 5.4 6,0 6.2 6,5 6,9 7.2 7,5 7,9
резец !Т П  —  IT13 5.0 5.4 6.1 6.6 7.8 9,0 9.5 10,0 10,6 м ,з П .9 12,7

15 1Т8 —  1Т9 7.4 8.0 9.0 9.8 11.6 13,3 14,0 14.7 15,6 16,4 17,3 18,1
Фасонный Предварительная

16 призматиче­ обработка н 1Т14 4,0 4.2 4,5 4.8 5,4 6,0 6,2 6,5 6.9 7.2 7,5 7,9
17 ский резец 1Т11 —  1Т13 5.2 5.6 6.3 6,8 8,0 9,2 9,6 10,2 10,8 П .5 12,1 12,9
18 1Т8 —  IT9 7,7 8.3 9,3 10,1 П .9 13,6 14,3 15,0 15,9 16,7 17,6 18,4
19 Тангенци­ I T l l  -  1Т13 5.0 5,4 6,1 6,6 7,8 9.0 9.5 Ю.О 10,6 11.3 11.9 12,7
20 альный (бре­

ющий) резец
ITS —  IT9 7.5 8.1 9.1 9,9 11.7 13.4 14.1 14.8 15,7 16,5 17.4 18,2

21 Центровка — 2.8 3,0 3,3 3,6 4.2 4,6 4,8 5,1 5,3 5,6 5.9 6,3
Сверло Предварительная

22 обработка к IT 14 2,6 2.8 3,1 3,4 4,0 4,4 4,6 4,9 5.1 5,4 5.7 6,1
23 I T l l  —  1Т13 3.3 3,7 4.4 4,9 6.1 7,3 7.8 8,3 8,9 9.6 10,2 11,0
24 Развертка I T l l  —  IT13 5.6 6.0 6.7 7.2 8.4 9,7 10,1 10,6 11.2 11,9 12,5 13,3
25 1Т8 —  IT9 9,3 9,9 10,9 11.7 13,5 15,2 15,9 16,6 17,5 18.3 19,2 20,0

Зенкер Предварительная
26 обработка и 1Т14 2,6 2,8 3,1 3,4 4,0 4,4 4,6 4,9 5.1 5.4 5,7 6,1
27 I T l l  -  1Т13 3.6 4.0 4.7 5.2 6,4 7,6 8.1 8,6 9.2 9.9 10,5 11.3
28 Метчик, 8 степень точности 8.4 9.0 10,0 10,8 12,6 14.3 15,0 15,7 16,6 17,4 18.3 19,1
29 плашка 6 степень точности 10.5 11.5 13.2 14.5 17.9 20,4 21.3 23.0 24,7 26,4 28.1 29,8

30 Резьбона­ 8 степень точности 10,0 10,6 И .6 12.4 14,2 15,9 16,6 17,3 18,2 19.0 19,9 20.7
31 резная

головка
6 степень точности 12,4 *3,4 (5,1 (6.4 (9.8 22,3 23,2 24.9 26,6 28,3 30,0 31.7

Индекс а б в г Д е ж э и к л м

П р и м е ч а н и е  Нормативное время дано для подналадки четырех шпиндельных автоматов. При под- 
наладке шестншггнндельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент 1,3, при подналадке 
восъмншпнндельных автоматов нормативное время умножать ка коэффициент К=» 1,5.
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М ногошпиндельные автоматыНОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ
ПРИЕМОВ НА ПОДНАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка 26— 40 мм

КАРТА 20 

ЛИСТ 2

Содержание работы № карты № листа Л поз

t Смена режущ его инструмента 24 1 1— 8
2. Регулировка режущ его инструмента 24 2 !— 15
3 Обработка пробных деталей 24 4 —

М аш инное время на цикл, с, до
Л-
по­
зи ­
ции

Н аимено­
вание ин­
струмента

Точность
обработки 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

М аш инное время на цикл, мин, до

0 33 0 50 0,75 1.0 1.5 2,0 3.0 4.0 5.0 6.0 7 D 8 0

Время, мин

1
2
3

П роходной
резец

П редварительная  
обработка  и 1Т14 

1Т11 —  IT  13 
IT 8  -  IT9

3.9
5.2
8.1

4,1
5.6
8.7

4.4
6.3
9.7

4.7
6.8 

10,5

5.3
8,0

12,3

5.9
9.2

14,0

6,1
9,6

14.7

6.4 
10.2
15.4

6,8
10.8
16.3

7.1 
11,5
17.1

7.4
I U
18,0

7.8
12.9
18,8

4
5

Подрезной
резец

П редварительная  
обработка  н 1Т14 

1Т11 —  1Т13
4.4
6.0

4,6
6.4

4.9
7,1

5.2
7,6

5.8
8.8

6.4
10,0

6,6
10,5

6,9 
1 1,0

7.3 
11,6

7,6
12,3

7.9
12.9

8,3
13,7

б Отрезной
резец

IT  12 —  1Т14 4,2 4.4 4,7 5,0 5.6 6,2 6.4 6,7 7.1 7,4 7.7 8,1

7 Ф асочный
резец

1Т 12 —  1Т14 3,7 3.9 4.2 4.5 5,1 5,7 5,9 6,2 6,6 6.9 7.2 7.6

8
9

10

Расточной
резец

П редварительная  
обработка  н IT14 

1T1I —  IT13  
IT 8  —  IT9

4.3
5.3 
7,5

4.5
5.7
8,1

4.8
6.4
9.1

5.1
6.9
9.9

5.7
8.1

П .7

6.3
9.3 

13.4

6,5
9.8

14.1

6,8
10,3
14.8

7.2
10.9
15,7

7.5
М .6
16.5

7.8 
122 
17.4

8.2
13.0
18.2

И
[2

Канавочный
резец

П редварительная  
обработка  н IT14 

IT1 1 —  1Т13
4.0
5.2

4.2
5,6

4.5
6.3

4.8
6.8

5.4
8,0

6.0
9,2

6.2
9.6

6,5
10,2

6.9
10,8

7.2 
11.5

75
12.1

7.9
12,9

13
14
15

Фасонный
дисковый
реэец

П редварительная  
обработка  и 1T I4  

IT  11 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

4.4
5,3
8.2

4.6
5.7
8.8

4,9
6.4
9.8

5.2
6.9

Ю.6

5.8
8.1

12.4

6.4
9.3

14.1

6.6
9,7

14.8

6.9
10.3
15,5

7.3
10.9
16,4

7.6
П .6
17,2

7.9
122
18.!

8.3
13.0
18.9

16
17
18

Ф асонны й 
призматиче­
ский  резец

П редварительная  
обработка  н 1Т14 

1Т11 —  1Т13 
1Т8 —  IT 9

4.5 
5.8
8.5

4,7
6.2
9.1

5.0
6,9

10,1

5.3
7.4 

10,9

5.9
8,6

12.7

6,5
9,9

14.4

6,7
10.3
15,1

7,0
10,8
15.8

7.4
11.4 
16,7

7.7
12,1
17.5

8,0
12,6
18,4

8.4
13,5
19.2

19
20

Тангенци ­
альный (бре­
ющий) резец

1Т11 —  IT I3  
1Т8 —  1Т9

- .6
8.3

6,0
8.9

6.7
9.9

7.2
10,7

8.4
12,5

$.7
14.2

10,1
14.9

10,6
15,6

П .2
16.5

11,9
17,3

12J5
182

13,3
19,0

21 Ц ентровка — 3.0 3.2 3.5 3.8 4.4 5.0 5,2 5.5 5.9 6.2 65 6.9

22
23

Сверло П редварительная  
обработка  н 1Т 14 

1Т11 —  1T I3
2.9
3.6

3.1
4,0

3.4
4.7

3.7
5,2

4.3
6.4

4.9
7.6

5.1
8.1

5.4
8,6

5.8
9,2

6,1
9.9

6,4
105

6.8
11.3

24
25

Развертка I T U  —  1Т13 
1Т8 —  IT9

6.1
10,3

6.5
10,9

7.2
11,9

7.7
12.7

8.9
14,5

10.2
16,2

10.6
16,9

11.1
17,6

11,7
18,5

12.4
19.3

135
202

13.8
21.0

26
27

Зенкер П редварительная  
обработка  н 1Т14 

1Т11 —  1Т13
2.9
3.9

3.1
4.3

3.4
5,0

3.7
5.5

4.3
6,7

4.9
7.9

5.1
8.4

5.4
8.9

5,8
9.5

6.1
10,2

6.4
10,8

6.8
11.6

28
29

М етчик,
плаш ка

8 степень точности  
6 степень точности

9.2
4 , 4

9.8
12,4

10,8
14.1

11,6
15,4

13.4
18,8

15,1
21,3

15.8
22.2

16.5
23,9

17,4
25,6

18,2
27,3

19.1
295

19.9
30.7

30
31

Резьбона­
резная го ­
ловка

8 степень точности  
6 степень точности

10.9
12.9

П .5
13.9

12.5
15.6

13,3
16,9

15,1
20.3

16,8
22,8

17,5
23,7

18.2
25,4

19.1
27.1

19,9
28,8

20.8
305

21.6
32.2

И ндекс а б в г д е ж а и к л м

П р и м е ч а н и е  Нормативное время дано для  подналадки четырехш пиндельных автоматов При полка- 
тадке ш есткш пнкделькы х автоматов нормативное время умнож ать на коэффициент К »  1.3. прн подкаладне 
восьмнш пнндельных автоматов нормативное время умнож ать на коэффициент К »  J 5
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ 
ПРИЕМОВ НА ПОДНАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Диаметр прутка 41—60 мм

Много шпиндельные автоматы 

КАРТА 20 
ЛИСТ 3

Содержание работы № карты № листа № поз.

1 Смена режущего инструмента 24 1 1 - 8
2 Регулировка режущего инструмента 24 2 1 -1 5
3 Обработка пробных деталей 24 4 —

Маш инное время на цикл, с, до
№
по­
зи­
ции

Наимено­
вание ин­
струмента

Точность
обработки 20 30 45 60 90 120 160 240 300 360 420 480

М аш инное время на uniкл, мин, до

0,33 0,50 0,75 1.0 1.5 2.0 3.0 4,0 5.0 6,0 7.0 8.0

Время, мни

1
2
J

Проходной
резец

Предварительная 
обработка и 1ТМ

1ТП  —  1Т ! 3 
1Т8 — 1Т9

4.4
5.4 
8.9

4.6
5.6 
9,5

4.9
5.9 

10,5

5.2
6.2 

11,3

5.8
6.8 

13,1

6.4
7.4 

14,8

6,6
7,6

15.5

6.9
7.9 

16,2

7.3
8.3 

17,1

7.6
8.6 

17,9

7.9
8.9 

18,8

8.3
9.3 

19,6

4
5

Подрезной
резец

Предварительная 
обработка н 1Т 14 

IT 1 1 —  1Т13
4,8
6,7

5.0
7.2

5.3
7,7

5.6
8,2

6,2
9.5

6,8
10,7

7,0
11.2

7,3 
11,7

7.7
12,3

8.0
13,0

8,3
13,6

8,7
14.2

6 Отрезкой
резец

IT I 2 —  ITI4 4.7 4.9 5,2 5.5 6.1 6,7 6.9 7.2 7 6 7,9 8,2 8,6

7 Фасочный
резец

1Т 12 —  IT 14 4,2 4.4 4,7 5,0 5.6 6,2 6,4 6.7 7,1 7,4 7.7 8,1

8
9

10

Расточкой
резец

Предварительная 
обработка и 1Т14 

IT 11 — 1Т13 
ITS -  1Т9

4,8
6,7
8,3

5,0
7.2
8.9

5,3
7.7
9,9

0,6
8,2

10,7

6.2
9.5

12,5

6,8
Ю.7
14,2

7,0
П .2
14,9

7,3
11.7
15,6

7,7
12,3
16,5

8.0
13,0
17,3

8,3
13,6
18,2

8.7
14,2
19,0

11
12

КакавочныЙ
резец

Предварительная 
обработка и IT 14 

! Т 11 —  1Т13
4,4
5.7

4,6
6.1

4.9
6,8

5.2
7.3

5.8
8,5

6,4
9,8

6.6
10,2

6,9
10,7

7.3
П .3

7.6
12,0

7.9
12,6

8.3
13,4

13
14
15

Фасонный
дисковый
резец

Предварительная 
обработка и IT 14 

1Т11 -  1TJ3 
1Т8 -  1Т9

4.7 
6 1 
8,9

4.9
6.5
9.5

5.2
7.2 

10,5

5.5
7,7

и , э

6.1
8.9

13,1

6.7
10,1
14,8

6,9
10,6
15,5

7.2 
11,1
16.2

7.6
11.7
17.1

7.9
12,4
17.9

8.2
13.0
18,8

8.6
13,8
19.6

16
17
18

Фасонный 
призматиче­
ский резец

Предварительная 
обработка и 1Т14 

IT 1 1 —  IT13 
1Т8 —  IT9

4.8
6.2
9.2

5.0
6.6
9.8

5.3
7.3 

10,8

5,6
7.8

П .6

6,2
9.0

13,4

6,8
10,2
15,1

7,0
10.7
15.8

7,3 
И , 2 
16,5

7,7
11.8
17.4

8.0
12,5
18,2

8.3
13.1
19.1

8.7
13.9
19.9

19
20

Тангенци­
альный (бре­
ющий) резец

1Т11 —  IT13 
1Т8 —  1Т9

6.1
9.2

6.5
9.8

7.2
10,8

7.7 
11,2

8.9
13,4

10,1 
1S.!

10,6
15,8

П .1
16,5

П .7
17,4

12.4
18,2

13.0
19.1

13.8
19.9

21 Центровка — 3.5 3,7 4.0 4,3 4,9 5.5 5.7 6.0 6.4 6.7 7.0 7,4

22
23

Сверло Предварительная 
обработка и 1Т14 

1T1I -  1Т13
3,3
4,0

3.5
4.4

3,8
5.1

4,1
5,6

4.7
6.8

5,3
8,0

5.5
8.5

5.8
9,0

6.2
9.6

6,5
10,3

6.8
10,9

7,2
11.7

24
25

Развертка JT11 —  1Т13 
1Т8 -  1Т9

7.3
11,5

7.9
12.1

8.9
13.1

9,7
13,9

11.5
15.7

13,2
17.4

13,9
18,1

14,6
18,8

15,5
19,7

16,3
20,5

17.2
21,4

18,0
22,2

26
27

Зенкер Предварительная 
обработка н I I I 4 

1Т11 — 1Т13

3.3
4,9

3.5
5,3

3,8
6,0

4.1
6,5

4.7
7.7

5,3
8,9

5.5
9,4

5.8
9.9

6.2
10.5

6,5
11.2

6,8
11.8

7,2
12.6

28
29

Метчик,
плашка

8 степень точности 
6 степень точности

10,3
12,6

10.9
13,6

П .9
15,3

12,7
16,6

14,5
20.0

16,2
22,5

(6.9
23,4

17,6
25,1

18,5
26,8

19,3
28,5

20,2
30,2

21,0
31,9

30
31

Резьбонарез­
ная головка

8 степень точности 
6 степень точности

12,2
15,0

12,8
16,0

13,8
17,7

М ,6
19,0

16.4
22.4

18,1
24,9

18,8
25,8

19.5
27.5

20,4
29,2

21.2
30,9

22,1
32,6

22,9
34,3

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м

П р и м е ч а н и е .  Нормативное время дано для четырехшпиндельных автоматов. При подналадке шести* 
шпиндельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К=* 1,3, при подналадке восьмишпнк* 
дельных автоматов нормативное время умнож ать на коэффициент К=* 1,5
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Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И  Н А  К О М П Л Е К С Ы Многошпиндельные автоматы
П Р И Е М О В  Н А  П О Д Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В

Диаметр прутка 61 —100 мм
КАРТА 20 
ЛИСТ 4

Содержание работы ДГ> карты № листа № поз.

1 Смена режущего инструмента 24 1 I - S
2 Регулировка режущего инструмента 24 2 1 — 15
3. Обработка пробных деталей 24 4 —

Машинное время на цикл, с, до
№
по
эи-
цни

Наимено­
вание ин­
струмента

Точность
обработки 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

Машинное время на цикл, мин, до

0,33 0.50 0.75 1,0 1.5 2,0 3.0 4.0 5.0 6,0 7,0 8.0

Врем я, мин

1
2
3

Проходной-
резец

Предварительная 
обработка и IT 14 

1Т11 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

4.9
6.5

10.2

5.1
7,0

10,8

5.4
7.5 

11.8

5.7
8.0

12.6

6.3
9.3 

14.4

6.9
10.5
16,1

7.1
П .0
16,8

7.4
И .5
17,5

7.8
12.1
18,4

8,1
12,8
19,2

8.4
13,4
20,1

8,8
14,0
20.9

4
5

Подрезной
резец

Предварительная 
обработка и IT  14 

IT 1 1 -  1Т13
5.4
7,6

5,6
8.2

5,9
9,2

6,2
10,0

6,8
11,8

7.4
13,5

7,6
14.2

7.9
14.9

8,1
15,8

8,4
16,6

8.7
17,5

9.1
18,3

6 Отрезной
резец

1Т12 —  I T U 5.3 5,5 5,8 6,1 6.7 7.3 7,5 7,8 8,2 8.5 8.8 9 ,2 '

7

В
9

10

12

13
14
15

16
17
18

Фасочный
резец

IT12 —  1Т14 4.7 4,9 5.2 5.5 6.1 6.7 6.9 7.2 7.6 7.9 8,2 8.6 ‘

Расточкой
резец

Предварительная 
обработка н 1Т14 

1T1I —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

5.3 
6,5
9.3

5,5
7,0
9,9

5,8
7,5

10.9

6.1
8.0

11.7

6,7
9.3

13,5

7.3
10.5
15,2

7.5
п.о
15,9

7.8 
И , 5 
16,6

8.2
12.1
17.5

8,5
12,8
18,3

8.8
13.4
19,2

9.2
Н .О
20,0

Канавочный
резец

Предварительная 
обработка и I I I 4 

1Т11 -  1Т13
4 9 
6.4

5.1
6,9

5.4
7.4

5,7
7.9

6,3
9,2

6,9
10,4

7,1
10,9

7,4
П .4

7,8
12,0

8,1
12,7

8,4
13,3

8.8
13,9

Фасонный
дисковый
резец

Предварительная 
обработка и IT M  

1Т11 -  IT13 
1Т8 -  1Т9

5.3
6,8

10,3

5,5
7.3

10,9

5.8
7.8 

П ,9

6,1
8,3

12.7

6.7
9,6

14,5

7.3
10,8
16,2

7.5
11,3
16,9

7.8
11,8
17.6

8.2
12.4
18.5

8,5
13,1
19,3

8,8
13,7
20,2

9.2
14,3
21,0

Фасонный 
призматиче­
ский резец

Предварительная 
обработка и IT  14 

1Т11 —  1Т13 
1Т8 —  1Т9

5.3
7,0

10.6

5.5
7.5 

11,2

5,8
8,0

12,2

6,1
8,5

13,0

6.7
9.8 

14.8

7.3 
11,0 
16,5

7.5
11.5 
17,2

7,8
12,0
17,9

8,2
12,6
18,8

8,5
13,3
19,6

8,8
13,9
20,5

9.2
14,5
21,3

19
20

Тангенци­
альный (бре­
ющий) резец

IT  11 —  IT 13 
1T8 —  1T9

6,8
10,1

7.3
10,7

7.8
М .7

8.3
12,5

9.6
14,3

10.8
16,0

11,3
16,7

П .8
17.4

12,4
18,3

13.1
19.1

13,7
20.0

14,3
20,8

21 Центровка — 3.9 4.1 4.4 4.7 5.3 5.9 6.1 6.4 6,8 7.1 7,4 7,8

22
23

Сверло Предварительная 
обработка и 1114 

1Т11 —  1Т13
3.6
4.4

3.8
4.8

4,1
5.5

4.4
6.0

5.0
7.2

5.6
8.4

5.8
8.9

6.1
9.4

6.5
10,0

6,8
10.7

7,1
11,3

7.5
12.1

24
25

Развертка i T i i  -  т з  
1T8 -  1T9

7,9
13.7

8.5
14.3

9.5
15,3

10,3
16,1

12,1
17,9

13,8
19,6

U .5
20,3

15.2
21.0

16.1
21,9

16.9
22,7

17,8
23,6

18,6
24,4

26
27

28 
29

Зенкер Предварительная 
обработка и 1Т 14 

I T U  -  1Т13
3.6
4.7

3.8
5,1

4.1
5.8

4,4
6,3

5,0
7.5

5.6
8.7

5.8
9,2

6.1
9,7

6.5
10,3

6.8
П.О

7.1
П .6

7.5
12,4

Метчнк,
плашка

8 степень точности 
6 степень точности

11.9
U .5

12.5
15.5

13.5
16.5

14,3
18,5

16,1
21,9

17,8
24.4

18,5
25,3

19,2
27,0

20,1
28,7

20,9
30,4

21,8
32,1

22,6
33,8

30
31

Резьбона­
резная го­
ловка

8 степень точности 
6 степень точности

14.3
17.4

14,9
18,4

15,9
20,1

16,7
21.4

18,5
24,8

20,2
27,3

20,9
28.2

21,6
29,9

22.5
31.6

23.3
33.3

24,2
35,0

25,0
36,7

Индекс а б в г д е ж э и к л м

П р и м е ч а н и е  Нормативное время дано для четырехшпиндельных автоматов. При подналадке шести* 
шпиндельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К  =>1.3; при подналадке восьми- 
шпиндельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К — 1,5
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НОРМ АТИВЫ  В С П О М О ГА ТЕЛ ЬН О ГО  ВРЕМЕНИ НА КОМ П ЛЕКСЫ  ПРИЕМОВ
Одношпиндельные и много шпиндельные автоматы

К АР ТА  21

Установка прутка в автомат Л И С Т  1

Содержание работы

1. Разж ать цангу для освобождения остатка прутка и отбросить остаток прутка
2. Взять пруток, поднести к станку на расстояние до 3000 мм н вставить пруток в трубу
3. Заправить пруток в патрон и закрепить
4. Пуск и остановка станка

№ по­
зиции

Тип авто­
мата

С ече­
ние

прут­
ка

Д ли-
на

прут-
ка,

мм, до

Д иаметр прутка D, мм, до

5 8 10 12 14 17 20 25 30 55 40 45 50 55 60 65 70 76 81 86

Время на одни пруток, мин

1

2

3

4

5

6

7

8

9

Одношлнн*
дельный

I 2000

3000

4500

6000

0,34

0,38

0,41

0,47

0,38

0,41

0,47

0,51

0,41

0,47

0,51

0,55

0,47

0,51

0,55

0,58

0,51

0,55

0,58

0,62

0,55

0,58

0,62

0,70

0,58

0,62

0,70

0,80

0,62

0,70

0,80

0,91

0,70

0,80

0,91

0,80

0,91

1,00

0,91

1,00

1.12

1.00

М 2

1,25

М 2

1,25

1,44 —

— —

—

—

— —

II 2000

3000

4500

6000

0,41

0,45

0,50

0,55

0,45

0,50

0,54

0,61

0,50

0,54

0,60

0,67

0,54

0,60

0,65

0,73

0,60

0,65

0,71

0,79

0,65

0,71

0,76

0,85

0,71

0,76

0,84

1,00

0,76

0,84

1,00

0,08

0,84

1,00

1,12

1,00

1,12

1,28

М 2

1,28

1,44

1,28

1,44

1,57

1,44

1,57

1,76 — —

—

—

— — —

III 2000 — — 0,30 0,34 0,38 0,41 0,46 0,51 0,55 0,62 0,66 0.72 0,80 — — — — — — —



10 Ш 3000 — — 0,34 0,38 0,41 0,46 0,51 0,55 0,62 0,66 0,72 0,80 0.93 — — — — — — —
и 4500 — — 0.38 0,41 0,46 0,51 0,55 0,62 0,66 0,72 0,80 0,93 1,02 — — — — — — —

12 IV 2000 1,00 1,00 1.20 1,40 1,50 1,70 1,80 1,90 2,10 2,40 2,70 3,10 3,40 — — — — — — —
13 3000 1,10 1,20 1.40 1,50 1,70 1,80 1,90 2,10 2,40 2,70 3,10 3,40 3,80 — — — — — — —
14 4500 1,20 1,40 1,50 1,70 1,80 1,90 2,10 2,40 2,70 3,10 3,40 3,80 4,30 — — — — — —

15 Много- I 2000 _ - __ . 0,58 0,63 0,67 0,76 0,84 0,92 1,00 М2 1,32 1,44 1,60 1,76 1,92 2,08 2,31
шпиндель-

16 ный 3000 — — — — — 0,63 0,67 0,76 0,84 0,92 1,00 1.12 1,32 1,44 1,60 1,76 1,92 2,08 2,32 2,56
17 4500 — — — — — 0,67 0,76 0,84 0,92 1,00 1.12 1,32 1,44 1,60 1,76 1,92 2,08 2,32 2,56 2,80

18 II 2000 — — — — — 0,66 0,73 0,80 0,90 1,00 Т.20 1,40 1,50 1,70 1,80 2,00 2,20 2,50 2,70 3,00
19 3000 — — — — — 0,73 0,80 0,90 1,00 1.20 1,40 1,50 1.70 1,80 2,00 2,20 2,50 2,70 3,00 3,30
20 4500 — — — — — 0,80 0,90 1.00 1,20 1,40 1,50 1,70 1,80 2,00 2,20 2,50 2,70 3,00 3.30 3,60

21 Ш 2000 — — 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,53 0,58 0,64 0,70 0,78 0,84 0,92 1,00 М2 1,23 1,36 1,50 1,60

22 3000 — — 0,36 0,40 0,44 0,48 0,53 0,58 0,64 0,70 0,78 0,84 0.92 1,00 U2 1,23 1,36 1,50 1,60 1,76

23 4500 — — 0,40 0,44 0,48 0,53 0,58 0,64 0,70
1

0,78 0,84 0,92 1,00 1,12 1.23 1.36 1,50 1,60 1.76 2,00

24 IV 2000 — — — — — 1,80 1.90 2,00 2.30 2,60 2,80 3,00 3,70 4,00 .4,30 4,80 5,30 5,80 6.30 7,00

25 3000 — — — — — 1,90 2,00 2,30 2,60 2,80 3,00 3,70 4,00 4,30 4.80 5,30 5,60 6,30 7,00 7,70
26 4500 — — — — — 2.00 2,30 2,60 2,80 3,00 3,70 4,00 4,30 4,80 5,30 5,80 6,30 7,00 7,70 8,40

Индекс а б в г
1 А

е ж 3 и к л м н 0 П Р с J т У
1 Ф

П р и м е ч а н и я -  1.В случае необходимости протирки прутка нормативное время поданной карте умножать на коэффициент К =  1,1.
2 В случае необходимости установки заглушки в трубу {при установке прутка из трубы) к нормативному времени по данной карте добавить время t ** 0,1 мин.
3 При установке прутка большой массы пользоваться подъемником согласно действующему законодательству



ИЛАИ ATIIDLV пГ П п и Л Г  ATP TlLtlAfA DbtUClJli 11 А JU П П R V f  LI П Dll С 14 Л D
Одношпиндельные и многошпиндельные автоматы

ItUPMAT ИHЫ BLUUnVUI Л I CJIottUl U D r t /n tn  л г!A lyviVinJI l Kv DI II г п tlViU В
КАРТА 21

Установка прутка (время рассчитано на одну деталь) ЛИСТ 2

Содержание работы

1. Разжать цангу для освобождения остатка прутка и отбросить остаток* прутка 
2 взять пруток, поднести к станку до 3000 мм к вставить пруток в трубу
3. Заправить пруток в патрон, установить для подрезки, проверить регулировку зажима и закрепить 
4 Пуск и остановка станка

I

№
па­
зи*

Длина прутка, идущего на изготовление одной детали, мм, до
Тип автомата

одношпиндельный многошпн кдельный
цнн

15 16,5 18 20 22 25 28 31 34 38 42 51 56 62 68 75 83 91 100' Сеченне прутка

Диаметр прутка D, ми, до 1 11 III IV I II III IV

Время на деталь, мин

1 5 0,0020 0,0025 _ 0,0056 _
2 8 5 0,0023 0,0027 — 0,0060 — — — —
3 12 8 5 0,0026 0,0031 0,0019 0,0068 — — — —
4 14 12 8 5 0,0028 0,0033 0,0021 0,0075 — .— — —
5 17 14 12 8 5 0,0031 0,0036 0,0023 0.0080 0,0035 0,0040 0,0028 0,0096
6 20 17 14 12 8 5 0,0034 0,0038 0,0026 0,0096 0,0038 0,0045 0,0031 0,0104
7 25 20 17 14 12 8 5 0,0038 0,0043 0,0028 0,0104 0,0044 0,0050 0,0034 0,0112
8 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0042 0,0048 0,0030 0,0112 0,0046 0,0054 0.0038 0,0128
9 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0046 0,0053 0,0034 0,0128 0,0051 0,0059 0,0042 0,0144

10 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0051 0,0064 0,0037 0,0136 0,0056 0,0065 0,0046 0,0152
11 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0057 0,0070 0,0040 0,0152 0,0062 . 0,0071 0,0051 0,0168
12 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0062 0,0078 0,0045 0,0168 0,0067 0,0078 0,0057 0,0192
13 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0069 0,0088 0,0050 0.0184 0,0074 0.0088 0,0062 0,0208
14 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0076 0,0104 0,0054 0,0200 0,0080 0,0096 0,0067 0,0232
15 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0088 0,0120 0,0060 0,0224 0,0088 0,0104 0,0076 0,0256
16 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0096 0,0128 0,0066 0,0248 0,0096 0,0112 0,0088 0,0260
17 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0104 0,0144 0,0073 0,0270 0,0104 0,0128 0,0096 0,0304
18 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0,0112 0,0160 0,0088 0,0300 0,0 П 2 0,0144 0,0104 0,0340

Индекс a 1 « 1 Р г д 1 е ж 3



НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Установка прутка (время рассчитано на одну деталь)

Одношпиндельные и много шпиндельные автоматы

КАРТА 21
ЛИСТ 2 ( п р о д о л ж е н и е )

Примечания 1. Время в карте рассчитано по формулам Т « т =

Т
«  * АКТ

время на одну деталь, Тпр — время на установку прутка, Lnp — общая длина прутка, / j — сумма длин зачистки н остатка израс­
ходованного прутка; f „ i  — длина прутка, идущего на изготовление одной детали, q — количество деталей

№ Длина прутка, идущего на изготовление одной детал и, мм, до Тип автомата
ПО-
ЭИ- 15 16,5 18 20 22 25 28 31 34 38 42 51 56 62 68 75 83 91 100 одношпиндедьный многошпиндельный
цни Сечение npytiка

Диаметр прутка D, мм, до I 11 III IV I 11 III IV
Время на деталь, мин

19 86 81 76 70 65 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8 5 0.012 0,018 0,009 0,034 0,012 0,016 0 011 0.037
20 86 81 76 70 85 60 55 50 Ч 40 35 30 25 20 17 14 12 8 0,013 0,019 0,010 0,037 0,013 o]oi8

Д 1
0,012 0*04121 86 В1 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 0,014 0,022 0,010 0,041 0,014 0.0)9 0013 0,04522 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 0,016 0,024 0,011 0,045 0,016 0,021 0,014 0Д4923 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 0,018 0,026 0,013 0,050 0,018 0*023 o|oi6 о!05424 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 0,019 0,029 0,014 0,054 0,019 0,026 0,018 0,05925 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 0,021 0,032 0,016 0,060 0,021 0.028 0,019 0,07426 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 0,023 0,035 0,018 0,066 0,023 0,030 0,021 0,07627 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 35 0,026 0,039 0,019 0,074 0,026 0.034 0.023 0.07928 86 81 76 70 65 60 55 50 45 40 0,028 0,043 0,021 0,080 0,028 0.037 0,026 0,08829 86 81 76 70 65 60 55 50 45 0,031 0,048 0,023 0,088 0,031 0,040 0,028 0,09630 86 81 76 70 65 60 55 50 0,034 0.053 0,026 0,096 0,034 0,044 0,031 0,10431 86 81 76 70 65 60 55 — — — 0,104 0,038 0.048 0,034 0,12032 86 81 76 70 65 60 — — — 0,120 0,042 0,053 0,038 0,12833 86 81 76 70 65 — — — 0,128 0,046 0.058 0,042 0,14434 86 81 76 70 — — — 0,144 0,050 0,063 0,046 0,152

35 86 81 76 — — — 0,160 0,055 0,070 0,050 0,16836 66 81 — — — 0,176 0,060 0,076 0,055 0,19237 86 — — — 0,192 0,067 0,080 0,060 0,208
Индекс а б в г д е ж 3

2, Время в карте рассчитано при длине прутка 3000 мм, при другой длине прутка нормативное время умножать на коэффициент

L 2000 3000 4500

К и 1.0 0,9
3 В случае необходимости протирки прутка нормативное время по данной карте умножать на коэффициент К 1,1
4 В случае необходимости установки заглушки в трубу (при установке прутка из трубы) к нормативному времени по данной карте добавить время 

“  t *= 0,1 мин (время дано на один пруток). VJ 1
со 5* При установке прутка большой массы пользоваться подъемником согласно действующему законодательству



НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

К А Р Т А  21

Контрольные измерения Л И С Т  3

Содержание работы

1. Взять измерительный инструмент
2 Вынуть деталь из корыта станка
3 Промерить деталь
4. Положить инструмент и деталь на место

№
по­
зи­
ции

Измерительный
инструмент

Точность
измерении

Измеря­
емый 

размер, 
мм. до

Длина измеряемой поверхности, мм, до

10 25 50 100 200

Время, мин

1 Скоба односторонняя 1Т11 —  IT13 10 0,025 0,030 0,035 0,040 0,05
2 предельная 25 0,030 0,035 0,040 0,045 0,06
3 50 0,035 0,040 0,045 0.050 0,07
4 100 0,040 0,045 0,050 0,060 0,08

5 1Т7—  1Т10 10 0,045 0.055 0,060 0,070 0,08
6 / т ] 25 0,055 0,060 0,070 0,080 0,11
7 50 0,060 0,075 0,080 0,100 0,13
8

\  ^

100 0,090 0,100 0,120 0,130 0,16

9 Скоба двусторонняя 1Т11— IT13 10 0,040 0,045 0,050 0,060 0,07
10 предельная 25 0,045 0,055 0,060 0,070 0,08
и 50 0,050 0,060 0.080 0,090 0,10
12

г ~ . 1
100 0,060 0,080 0,090 0,100 0,12

13 1Т7— 1Т10 10 0,060 0,070 0,060 0,100 0,11
14 г * ч 25 0,070 0,090 0,100 0,120 0,14
15 1 , ) 50 0,080 0,100 0.120 0,140 0,16
16 10О 0,100 0,120 0,140 0.170 0,19

17 Ш тангенциркуль 0,05 мм 10 0,130 0,150 0,18
18 25 0,160 0,190 0,23
19 50 0,180 0,220 0,26
20 100 0,210 0,260 0,31

21 0,01 мм 10 0,070 0,070 0,08
22 25 0,080 0,080 0,10
23 50 0,100 0,120 0,14
24 100 0,110 0,140 0.16

Индекс а б в г Д

П р и м е ч а н и е .  При измерении скобами нескольких поверхностей одинаковых размеров одной детали на 
каждую следующую поверхность время по карте следует умножать на коэффициент К =«0,6
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НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 21
Контрольные измерения ЛИСТ 3 {продолжение)

№
пози­
ции

Измерительный инструмент
Точность НЗМере-

ННЯ, ММ, ДО

Измеряв

25

иый размер, мм, до 

50 100 

Время, мин

1
2

Шаблон или скоба линейная односторонняя

d — Пг"—̂
0,2— 0,5 
0,5— 1.0

0.D5
0,04 о

 о
 

о
 о

СЛ
 СТ

)

0,07
0,06

3
4

Шаблон или скоба линейная двусторонняя 0.2— 0,5 
0 .5 -1 ,0

0,06
0,05

0,07
0,06

0,08
0,07

5 Шаблон фасонный простого профиля

is--------------J
0,15— 0,25 0,07 0,08 0,09

6 Шаблон фасонный сложного профиля

сзэ
0,15— 0,25 0,10 0,11 0,13

Индекс а б в

Л
пози­
ции

Измерительный инструмент Точность
измерения

Измеряемый 
размер, 
мм, до

Длина измеряемой поверх­
ности, мм, до

10 1 2D 4D
Время, мнн

7 Калибр-пробка гладкая двусторонняя 1Т11— 1Т13 10 0,045 0,05 0,055
8 25 0,070 0,08 0,090
9 50 0,090 0,10 0,150

10 100 0,120 0,18 —
11 1Т7— 1Т10 10 0,070 0,08 0,090
12 25 0,100 ОМ 0,130
13 50 0,130 0,15 0,220
14 100 0,180 0,27 —

Индекс а б в
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Од но шпиндельные и много­
шпиндельные автоматыНОРМАТИВЫ ВСП ОМ ОГАТЕЛЬН ОГО ВРЕМЕНИ  

НА КОМ ПЛЕКСЫ  ПРИЕМОВ
К А Р Т А  21

Контрольные измерения Л И С Т  3 (продолжение)

л *
ПОЗИ­

ЦИИ
Измерительный инструмент

Измеряемый 
размер, мм, 

до

Длина измеряемой поверхности, мм, до

5 10 15 20 30 40 50

D S Время, мин

1 Калибр-пробка резьбовая двусто- 5 0 . S 0,25 0,45 0,65 0,85 — _ _
ронняя

2 0,5 0,28 0,50 0,70 0,90 — — —

3 10 1.0 0,15 0,28 0,40 0,50 0,70 — —

4 1,5 0,11 0,20 0,28 0,36 0,50 — —

5 s 1,0 0,17 0,31 0,44 0,55 0,80 _ _
б К

20
1,5 0,12 0,22 0.31 0,40 0,57 0,73 0,89

7 2,0 0,09 0.17 0,24 0,31 0,43 0,55 0,70
8 2,5 0,08 0,14 0,20 0,26 0,37 0,47 0,55

9 1.0 0,19 0,35 0,49 0,64 0,90 U 5 1,40

10
40

1,5 0,13 0,24 0,35 0,45 0,65 0,80 1,00

» 1 2.0 0,10 0,19 0,27 0,35 0,50 0,64 0,78
12 1 2,5 0,09 0,16 0,23 0,29 0,41 0,55 0,65
13 1 3.0 — 0,14 0,19 0,25 0,35 0,45 0,55

1 А 1 . 3.5 — 0,12 0,17 0,22 0,31 0,40 0,48

.5  11
4.5 — 0,10 0,14 0,17 0,25 0,32 0,39

16 1.0 0,20 0,37 0,55 0,70 1,00 1,25 1,50
17 1,5 0,14 0,26 0,37 0,48 0,70 0,85 1,05
18 2.0 0,11 0,20 0,29 0,37 0,55 0,70 0,83
19 60 3,0 — 0,14 0,21 0,26 0,38 0,48 0,60
20 5,0 — — 0,13 0,17 0,24 0,31 0 ,3&
21 5.5 — — — 0,16 0,22 0,29 0,35

22 1,0 0,21 0,39 0,55 0,71 1,00 1,30 1,60
23 1.5 0,15 0,27 0,39 0,50 0,70 0,90 Г,10
24 80 2.0 — 0,21 0,30 0,39 0,55 0,70 0,85
25 3,0 — 0,15 0,21 0,28 0,39 0,50 0,60
26 4,0 — — 0.17 0,22 0,31 0,39 0,48
27 6,0 — — — 0,15 0,22 0,28 0,34

28 1,5 0,15 0,28 0.40 0,50 0,75 0,95 1,15
29 2,0 — 0,22 0,32 0,41 0,60 0,75 0,90
30 100 3,0 — 0,16 0,22 0,29 0,41 0,50 0,65
31 4,0 — — 0,17 0,23 0,32 0,41 0,50
32 6.0 — — —  . 0,16 0.22 0,29 0,35

Индекс а б в г д е ж
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Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматыНОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ
КАРТА 21

Контрольные измерения ЛИСТ 3 (продолжение)

№
пози­
ции

Измерительный инструмент

Измеряемый раз­
мер, мм, до

Длина из(меряемой поверхности, мм. до

5 10 15 20 30 40 50

D S Время, мин

1 Калибр-кольцо резьбовое 0.5 0,200 0,36 0,50 0,65 _ _ _
2 проходное 10 1,0 0,110 0,19 0,27 0,35 0,50 0,64 0,78

3 1.5 0,070 0,13 0,19 0,24 0,35 0,45 0,55

4 1,0 0,120 0,22 0,32 0,41 0,60 0,75 0,90

5 1,5 0,085 0,15 0,22 0,28 0,40 0,50 0.63

6 20 2.0 0,070 0.12 0,17 0,22 0,31 0,40 0,48

7 2,5 0,050 0,10 0,14 0,18 0,25 0,33 0,40

8 1,0 0,140 0,26 0,37 0,47 0,65 0,86 1,05

9 1,5 0,100 0,18 0,25 0,33 0,46 0,60 0,70

10 2,0 0,080 0,14 0,20 0.25 0,36 0,46 0,55

П 40 2,5 0,060 о .п 0,16 0,21 0,29 0,38 0,46

12 3,0 — 0,10 0,14 0,17 0,25 0,32 0,39

13 3,5 — 0,08 0,12 0,15 0,22 0,28 0,34

14 £ — tuum J
4,5 — 0,07 0,09 0,12 0.17 0,22 0,27

15 §888? 1.0 0,150 0,28 0,40 0,50 0,75 0,95 1.15

16 1,5 о .и о 0,19 0,28 0,36 0,50 0,65 0,80

17 2.0 0,080 0,15 0,21 0,27 0.39 0,50 0,60

18 60 3,0 — 0,10 0,15 0,19 0,27 0,35 0,40

19 5,0 — — 0,09 0,12 0,17 0,22 0,27

20 5.5 — — — 0,11 0,16 0,20 0,24

21 1.0 0,160 0,30 0,42 0,55 0,75 1,00 1,20

22 1.5 0,110 0,21 0,29 0,38 0,55 0,70 0,85

23 2.0 — 0,16 0,23 0,29 0,41 0,53 0,65

24 80 3,0 — 0,11 0,16 0,20 0,29 0,37 0,45

25 4,0 — — 0,12 0,16 0,22 0,28 0,35

26 6,0 — — — 0 .U 0,15 0,20 0,24

27 1.5 0,120 0,22 0,31 0,40 0,55 0,70 0.90

28 2,0 — 0,17 0,24 0,31 0,43 0,55 0,70

29 100 3,0 — 0,12 0,17 0,21 0,30 0,39 0,47

30 4,0 — — 0,13 0,16 0,23 0,30 0,36

31 5,0 — — — 0,13 0,19 0,24 0,30

32 Калибр-кольцо резьбовое 20 0 ,5— 1,5 0.050 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05

33 непроходное 40 1— 4,5 0.070 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0.07

34 60 1— 5,5 0,080 0,08 0,08 0,08 0,08 0.08 0,08

35 100 1,5— 6,0 0,100 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0.10

Индекс а б в г Д е Ж

П р и м е ч а н и е .  При определении нормы времени на одну деталь необходимо учитывать коэффициент 
периодичности измерений К =  0.02 — 0.04
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НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 21

Выборка мелких деталей из стружки ЛИСТ 4

Содержание работы

1. Взять яшик с деталями и стружкой
2 Высыпать содержимое ящика в металлический грохот
3 Грохотовать до возможно большего отбора крупной стружки из грохота
4. Высыпать остатки на стол и тщательно отобрать детали из оставшейся стружки в специаль­

ную тару
5 Остаток стружки высыпать в ящик металлоотходов

№ Длина прутка, Масса детали, г, до
пози­ мм, до 1 3 5 8 15 25ции

Время на одну деталь, мин

1 2000 0.014 0,011 0.009 0,005 0.004 0.003
2 3000 0,015 0,012 0,009 0,006 0,005 0.004
3 4500 0,017 0.013 0.010 0,007 0,006 0.005

Индекс а б в Г д е

Сбор деталей в тару ЛИСТ 5
Содержание работы

1 Взять тару и поставить на станок
2 Собрать детали со станка в тару без укладки или переложить из тары в тару
3 Взять тару с деталями, перенести к столу и поставить или высыпать детали

М  пози- 
цнн

М асса  летали, кг, до

0.10 0,20 0,35 0,50 0,75 1.0 2,0 3,0 4.0 5,0 6.0

Время на одну деталь, мин

1 0,0069 0,0076 0,0084 0,0092 0,0102 0,0112 0,0125 0,014 0,016 0,018 0.020

Индекс а б в г Д е ж 3 н к л

Активное наблюдение за работой автомата ЛИСТ б
Содержание работы

1. Внешний периодический осмотр детали
2 Наблюдение за исправностью режущего инструмента
3 Наблюдение за окончанием обработки прутка
4. Своевременное удаление сливной стружки от рабочих узлов автомата и режущего инструмента 
5 Переходы автоматчика от одного автомата к другому

Л* пози­
ции Тип автомата

Количество режущих инструментов
2 Г  « 6 1 8 10 12

Время на <одну деталь, % к машинному времени

1 Одношпиндельный 4,7 5.4 6.2 7.0
2 Четырехшпинделькый 6.2 6.8 7.6 8.9 10,3 11.7
3 Шестншпнндельный — 7.5 8,1 10,0 11.7 14,0
4 Восьмишпиндельный — — 10,2 11,2 13.1 17.2

Индекс а б в г д е
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НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

Одношпиндельные и много­
шпиндельные автоматы

КАРТА 21

Уборка стружки со станка ЛИСТ 7

Содержание работы

1. Выбрать стружку из корыта автомата в тележку
2. З а п е н и т ь  т е л е ж к у  с о  стружкой крючком к о т в е з т и  ее н а  б а з у  м е т а л л о о т х о д о в  
3 Высыпать стружку из тележки и привезти тележку на место

Диаметр прутка, мм, до Коэффициент отхода материала 
□ сгружку, до

XДя«о
12 14 17 20 24 29 35 42 50 60 72 90 0,25 0 36 0,52 0,75

с
£ Длнла-прутка, идущего на изготовление одной детали Время на деталь, мин

1 15 0,0003 0,0004 0,0005 0,0007
2 22 15 0,0004 0,0005 0,0007 0,0011
3 33 22 15 0,0005 0,0007 0,0011 0.0015
4 50 33 22 15 0,0007 0,0011 0,0015 0,0023
5 75 50 33 22 15 0,001! 0,0015 0,0023 0,0032
6 ПО 75 50 33 22 15 0,0015 0,0023 0,0032 0,0047
7 ПО 75 50 33 22 15 0,0023 0,0032 0,0047 0,0068
8 ПО 75 50 33 22 15 0,0032 0,0047 0,0068 0,0100
9 ПО 75 50 33 22 15 0,0047 0,0068 0,0100 0,0150

10 ПО 75 50 33 22 15 0,0068 0,0100 0,0150 0.0230
11 100 75 50 33 22 15 0,0100 0,0150 0,0230 0,0320
12 ПО 75 50 33 22 15 0,0150 0,0230 0,0320 0,0470
13 ПО 75 50 33 22 0,0230 0.0320 0,0470 0,0680
14 ПО 75 50 33 0,0320 0,0470 0,0680 0,0900
15 ПО 75 50 0,0470 0.0680 0.0900 0.1300
16 ПО 75 0,0680 0,0900 0,1300 0,1800
17 по 0,0900 0,1300 0,1800 0,2600

Индекс а б в г

П р и м е ч а н и я '  I Время включается в корму а тех случаях, когда работа по уборке стружки выполняется 
автоматчиком

2 Время в карте рассчитано при длине прутка 3000 мм, при других длинах прутка время умножать 
на коэффициент:

L 2000 2500 3000 3500 4000 4500

К 0.4 0.7 1.0 1.4 2.0 2,9

3 Коэффициент отхода материала в стружку определяется по формуле К — -jj*. где р — масса обрабо­
танной детали, Р — масса заготовки на одну деталь. "

4. Расстояние перемещения тележки принято равным 20 м
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НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ ОРГАНИЗАЦИОННОГО 
ОБСЛУЖИВАНИЯ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н д е л ь н ы е  
а в т о м а т ы

Подготовительно-заключительное время организа­
ционного обслуживания для автомата КАРТА 22

Содержание работы ЛИСТ I
f Время ожидания запуска автомата в начале работы
2 Время холостой работы автомата при израсходовании прутка
3 Время осмотра и проверки автомата в процессе работы, смазка его в начале работы
4 Запуск автомата в начале работы

№
пози­
ции

Число
шпинделей

Тип автомата

одношпнндельный многошпнндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6— 10 12— 20 24— 52 до 25 26— 40 41— 60 61— 100

Время, % к оперативному времени

1 1 4,0 4.5 5,0 . _
2 4 — — — 4,5 5.0 5,5 6.0
3 6 — — — 5,0 5.5 6.0 6,5
4 8 — — — 5.5 6.0 6.5 7,0

Индекс а 6 в г л е ж

Подготовительно-заключительное время, время организационного обслуживания 
рабочего места и время на отдых и личные надобности для автоматчика

Содержание работы ЛИСТ 2
I. Ознакомление с работой н получение инструмента
2 Подсчет деталей я сдача их на контроль
3 Заливка масла, эмульсин
4 Смазка станка а процессе работы
5 Раскладка о начале смены и уборка в конце смены инструмента

№ Затраты времени Тип автомата
пози­
ции одношлиндельный M н ого ш п и идея ьны й

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм
6— 10 12— 20 24— 52 до 25 26— 40 4 1 -6 0 6 1 -

т о
1 Подготовительно-заключительное время и время 

организационного обслуживания рабочего места 
Отдых и личные надобности

9 8,4 8.0 6.7 6,0 5.5 5,0

2 4 4,0 4,0 4.0 4.5 4,5 5.0
Индекс 3 б в г Д е ж

П р и м е ч а н и е  При централизованной заливке масла подготовительно-заключительное время н время 
организационного обслуживания поданной карте умножать на коэффициент К =  0.9

Подготовительно-заключительное время, время организационно- 
технического обслуживания, время на отдых и личные надобности

для наладчика
ЛИСТ 3

№ Содержание работы Тип автомата
пози­
ции одно­ много-

шпин­ шпин­
дельный дельный
Время. %  к опера­
тивному времени

наладки
I Подготовительно-заключительное время

1 1 Получение н сдача технологии н ознакомление с работой 2 2
2 2 Получение н сдача инструмента, материала, приспособлений, подбор при­ 4 6

способлений н инструмента
II Время организационно-технического обслуживания3 I Раскладка и уборка инструментов и приспособлений, уборка и смазка станка 3 4

4 2 Предъявление годных деталей контролеру, передача наладки автоматчику 2 3
и инструктаж автоматчика

5 Ш Время на отдых н личные надобности 4 5
6 И т о г о 15 20

Индекс а б



Р а з д е л  б
ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ

ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельлые и многошпинделъные 
автоматы
КАРТА 23

С м е н а  о д н о й  п а р ы  ш е с т е р е н  к о р о б к и  п о д а н ЛИСТ I
№

ко­
ли
ЦК*

Наименование работы

6—10 12—20 24—52 ДО 25 26-40 41-60 61 — toe

Время, мин

] Снять крышку и отложить 0.3 0.3 0.4 0.5
2 Взять ключ, отвернуть 2 гайки крепления шестерни 

и отложить гайки, шайбы и ключ
— — — 0,2 0.3 0.3 0.4

3 Снять кожух с коробки подач и отложить 0.2 0,3 0.3 — — — —

4 Взять ключ, отвернуть болт и освободить гитару 0.3 о.З 0.3 — — — —

5 Отвернуть 2 гайки, снять гайки и шайбы, отложить 0.3 0.3 0.3 — — — —

6 Снять 2 шестерни с валов 0.2 0.2 0.2 0,2 0,2 0.2 0.27
3 Промьггь 2 шестерни в масле и отложить 0.4 0,5 0.6 0.5 0.6 0.7 0.8

Взять 2 шестерни, осмотреть их н надеть на вачы 0,2 0,3 0,3 0,2 0.3 0.3 0.4
9 Взять 2 гайки и шайбы, надеть, навернуть гайки и 

закрепить гайки ключом
0.3 0.3 0,3 0,3 0,3 0.4 0,5

10 Ваять крышку, установить на коробку подач — — — 0,3 0.3 0.4 0,5
11 Взять ключ, повернуть гитару и установить, закре­

пить болт гитары и отложить ключ
0.3 0.3 0.3 '

12 Взять кожух и установить на коробку подач 0.3 0.3 0,3 —• — —

И то го 2,5 2.8 2.9 2.0 2.3 2.7 3.3

Индекс а б в г Д е ж

Тип автомата

одкошпиидельный много шпиндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

С м е н а  о д н о й  п а р ы  ш е с т е р е н  к о р о б к и  с к о р о с т е й  \  ЛИСТ 2

№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Наименование работы
Тип автомата

одкошпиидельный много шпиндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6— 10 12— 10 24— 52 до 25 26— 40 41— 60 61 — 100

Время, мни

, Открыть крышку коробки скоростей 0,2 0.2 0,3 _
2 Сиять крышку коробки скоростей — — — — 0,3 0,3
3 Заклинить шестерни, отвернуть гайки к отложить 0,3 0,3 0,3 — 0,3 0,3
4 Расклнннть, вынуть подкладки н отложить 0,1 0,1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
5 Отвернуть болты, снять крышку я отложить болты — — — 0.2 0,3 0.5 0.7

и крышку
6 Отвернуть гайки, снять шайбы и отложить — — — 0.3 0,3 0.3 0,3
7 Снять 2 шестерни, промыть их и отложить 0,7 0,8 0.9 0,7 о.§ 0,9 0.9
8 Взять 2 шестерки, осмотреть н надеть на валы — — — 0.3 0,3 0,3 0.3
9 Взять шайбы, гайки и навернуть гайки — — — 0,3 0.3 0,3 0,3

10 Заклинить шестерни к затянуть гайки ключом 0.4 0.5 0.6 0,4 0,5 0 ,6 0.7
11 Расклинить шестерни и отложить подкладки 0,1 0,1 0.1 0.1 0.1 0,1 0.112 f О Взять крышку к надеть иа коробку скоростей _ 0,3 0.3 0,4 0.5131 А Закрыть крышкой коробку скоростей 0,2 0 3 0,314 Закрепить крышку коробки скоростей болтами — — 0.1 0.1 оТ. 0,1

И т о г о . . 2.0 2,3 2.6 2.8 3.1 4.2 4,6

Индекс а б в г д е ж
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные автоматы

КАРТА 23

Смена кулачков ЛИСТ 3

№ Наибольший диаметр обрабатывае­
поз и- Наименование работы мого прутка, мм
цни

6—10 12—20 24-52

Время, мни

I. Сменить кулачок револьверной головки
1 Взять ключ, отвернуть прихват кулачка револьверной

головки, положить ключ 0,10 0,15 0,25
2 Снять шайбу и кулачок с револьверной головки и

отложить 0,45 0,55 0,60
3 Промыть кулачок в масле и отложить 0,20 0,25 0,30
4 Взять кулачок, осмотреть и установить на вал 0,45 0,55 0,60
5 Взять шайбу и ключ, надеть шайбу иа вал, прижать

прихват, закрепить кулачок ключом и отложить ключ 0,20 0,25 0,30

И т о г о 1,40 1,75 2,05
II. Сменить кулачки переднего, заднего и верхнего
Л\|«П ПГУТАО

б
vyiUlupTUo
Взять молоток, выбить клин, крепящий муфту, и отло­ 0,15 0,20 0,25
жить молоток

7 Снять соединительную муфту н отложить 0,20 0,25 0,30
8 Взять ключ, отвернуть корончатую гайку ключом 0,45 0,55 0,60
9 Отвести задний суппорт вручную с помощью ключа и 0,20 0,25 0,30

отложить ключ
to Снять шайбу н кулачок заднего суппорта и отложить 0,40 0,45 0,50
11 Взять ключ, отвести передний суппорт, отложить ключ 0,35 0,40 0,45
12 Снять шайбу, муфту и кулачок с переднего суппорта и 0,40 0,45 0,50

отложить
13 Взять ключ, отвести передний суппорт 0,20 0,25 0,50
14 Поставить кулачок на вал и шпильку 0,40 0,45 0,55
15 Взять шайбу н муфту, надеть на вал 0,35 0.40 0,45
16 Взять ключ и отвести задний суппорт 0,20 0,25 0,30
17 Поставить кулачок на вал 0,40 0,45 0,55
18 Взять корончатую гайку н ключ, закрепить гайку на 0,75 0,85 1.00

19
валу
Отвернуть гайку верхнего суппорта 0,20 0,25 0,30

20 Снять кулачок верхнего суппорта и отложить 0,40 0,45 0,55
21 Поставить кулачок верхнего суппорта 0,45 0,55 0,60
22 Взять шайбу и гайку, надеть на вал, закрепить гайкой 0,75 0,85 1,00

и шайбой кулачок на валу верхнего суппорта
23 Надеть соединительную муфту 0,35 0,40 0,45
24 Взять молоток, выдвинуть шпонку, заклинить шпонку 0,15 0,20 0,25

молотком, отложить молоток

И т о г о  на сиену двух кулачков (номера, входящие 4,10 4,75 5,70
в итог: с 9 по 19)
И т о г о  на смену трех кулачков (номера, входящие 6,75 7,90 9,40
в итог: с 7 по 25)

Индекс а б В
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Многошпиндельные автоматы

КАРТА 23

Смена кулачков ЛИСТ 4

Кв
по­
зи­
ции

Наименование работы Наибольший диаметр обрабатываемого 
прутка, мм

до 25 5 1 о 41—60 О
» Г о о

Время, мин

I Сменить цилиндрический кулачок
I Снять кожух с копнрного барабана и отложить 0.2 0,25 0,30 0.40
2 Взять штурвал и надеть на рабочий вал 0,2 0,25 0,30 0,40
3 Повернуть копирный барабан штурвалом до требуе- 0,3 0,30 0,40 0,45

мого положения на один оборот
4 Взять ключ, открепить болты, крепящие кулачок на 0,7 0,75 1,05 1,30

копирном барабане, и отложить ключ (2 шт )

5 Снять кулачок с копнрного барабана и отложить 0,2 0,25 0,30 0,40
6 Взять другой кулачок, осмотреть, протереть тряпкой 0.1 0,10 0,15 0,25

и отложить тряпку
7 Поставить кулачок на барабан 0,2 0,25 0.30 0,30
8 Взять ключ и болты, закрепить кулачок 2 болтами, 0,9 1,00 1,15 1,35

отложить ключ
9 Взять кожух, надеть на копирный барабан 0.2 0,25 0,30 0,40

\\  Т 0 Г О 3,0 3,40 4,?5 5,25
II. Сменить дисковый кулачок

10 Отвести суппорт вручную (рычагом) — — 0,25 0,30
11 Взять молоток, выбить клин из распределительного — — 0,40 0,45

вала
12 Отодвинуть втулку ударами молотка и отложить — — 0,70 0,80

молоток
13 Снять кулачок с распределительного вала — — 0,45 0,50
14 Взять тряпку и кулачок, протереть кулачок и отложить — — 0,30 0,40
15 Осмотреть и поставить кулачок на распределитель­ — — 0,50 0,60

ный вал
16 Взять втулку н прижать кулачок втулкой — — 0,75 0.90
17 Взять клин и молоток, заклинить кулачок ударами — — 0,60 0,75

молотка, отложить молоток

И т о г о — — 3,95 4,70

Индекс а б в г

П р и м е ч а н и е .  Время на смену цилиндрических кулачков предусматривает крепление кулачка двумя 
болтами, прн креплении кулачка большим количеством болтов к нормативному времени прибавлять 0,5 мни 
на каждый последующий болт

179



Э Л Е М Е Н Т Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И  
Н А  Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В

О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ш п и н д е л ь н ы е  
а в т о м а т ы

К А Р Т А  2 3

С м е н а  о д н о й  з а ж и м н о й  ц а н г и ЛИСТ 5

К»
по
JH
ЦКН

Наименование работы

б— 12 12-24\ 24—Si1 до 25 26—4(М 1 -6 () 61 — 100

Время, мин

I Повернуть шпиндель в удобное положение — — — 0,7 0.9 0,3 0,3
2 Взять ключ, отвернуть гайку зажимной трубы, 

отложить ключ и гайку
— 0,7 0.9 1.0 1,2

3 Вынуть трубу зажимной цангой из шпинделя — — — 0,3 0,3 0,4 0,5
4 Взять ключ, отвернуть прижимное кольцо и 

отложить ключ и кольцо
0,5 0,7 0,9 •ЧП» — ““““

5 Вынуть цангу со стаканом из шпинделя о,з 0.3 0,4 0,3 0,3 0,4 0,5
6 Вынуть цангу из стакана 0,1 0.2 0,3 — — 0,3 0,3
7 Перейти с трубой к слесарным тискам до 3 м — — — 0,3 0.3 0,3 0.4
8 Закрепить в тиски трубу с зажимной цангой — — — 0,3 0,3 0,3 0,3
9 Взять ключ, отвернуть зажимную цангу и от­

ложить ключ
— ""— ■ 0,4 0,5 0,6 0,8

10 Промыть зажимную цангу в масле и отложить — — — 0,3 0,3 0,3 0,3

И Промыть стакан и зажимную цангу в масле и 
отложить

0,3 0,3 0,3 —1

12 Взять тряпку, перетереть посадочное место в 
шпинделе и отложить тряпку

0,4 0,5 ! 0,5 0,4 0,4 0,5 0,7

13 Взять стакан и вставить в шпиндель 0,2 0,2 0,3 0.3 0,3 0,3 0,3
14 Взрть цангу и вставить в шпиндель или 

стакан
0,1 0,1 0,2 0,1 0.2 д з 0,3

15 Взять прижимное кольцо, ключ, навернуть 
кольцо и отложить ключ

0,5 0,6 0,7 0,5 0,6 0.7 0.8

16 Взять цангу и ключ, навернуть цангу н отло­
жить ключ

— 0,6 0,8 0,9 0,9

17 Открепить и вынута» трубу с цангой из тисков — — — 0,2 0,2 0,3 0.3
18 Перейти с трубой к станку на расстояние до 

З м
Вставить трубу с зажимной цангой в шпиндель

— — 0,3 0,3 0,3 0,4

19 — — — 0,3 0,4 0,5 0,6
20 Взять гайку к ключ, навернуть гайку на трубу и 

отложить ключ
0,5 0,6 0,7 0,8

Индекс а I б в | г д ж

Тип автомата

одною пин дельны А многошпиндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

П р и м е ч а н и я  1 Время дано для четырехшпиндельных автоматов.
2. Прн смене зажимной цанги в шестншпнндельном автомате нормативное время умножать на коэффи­

циент К =«1.5. при смене в восьмкшпннделькых автоматах нормативное время умножать на коэффициент 
К =  2,0
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Э Л Е М Е Н Т Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И  
НА  Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

К А Р Т А  23

Смена одной подающей цанга ЛИСТ 6

1 
с

 v
 э

*
 *

 ?
 £

 
1

Наименование работы

Тип автомата

одношпнндельный м когош п и мдел ь н ы А

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6— (5! 12— 211 24— 521 до 25 26—  4<) 41— 6<) 61— 100

Время, мин

1 Разжать зажимную цангу 0 ,08 0,09 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

2 Взять ключ, отвернуть болт каретки заднего 0,08 0,09 0,12 — — — —

моста, вынуть болт и отложить
3 Откинуть хомутик и вынуть подающую трубу 0,09 0,12 0,20 — — — —

4 Вынуть подающую трубу из шпинделя — — 0,15 0.17 0,25 0,35

5 Поднести подающую трубу к слесарным тискам 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05

б Закрепить в тиски подающую трубу 0,10 0 ,15 0 ,25 0 ,20 0,25 0,35 0,40

7 Взять ключ, отвернуть подающую цангу и от­ 0 ,40 0 ,5 0 0 ,70 0,60 0,70 0,90 0,90

ложить ключ
& Промыть подающую цангу в масле и отложить 0 ,1 0 0,15 0,25 0,20 0,25 0,35 0,40

9 Взять цангу и осмотреть, навернуть цангу на 0 ,40 0 ,50 0 ,80 0,60 0 ,70 0,90 1,00

подающую трубу и отложить ключ
10 Открепить и вынуть подающую трубу из тисков 0,10 0,15 0,25 0,20 0,25 0,35 0,40

11 Поднести подающую трубу к станку до 3 м 0,05 0,05 0 ,05 0,05 0,05 0,05 0,05

12 Вставить подающую трубу в шпиндель 0 .08 0,10 0,15 0 ,10 0 ,15 0,25 0,35

13 Взять болты и ключ, накинуть хомутик и за­ 0.08 0 .10 0 .1 0 — _ _ _
крепить болтом каретку заднего моста

м Переключить барабан с рабочего на холостой — — — _ _ 0 ,70 0,80
ход для поворота шпинделя

15 Освободить стопорный штифт для поворота — — — 0 ,35 0,40 — _
шпиндельного барабана

16 Повернуть шпиндель на 1/6 оборота механи­ РавноI циклу машинного време!1И
чески I

17 Повернуть шпиндель на 1/4 оборота вручную — — — 0,20 0 ,25
-

—

И т о г о .. без пунктов 14, 15, 16, 17 1,60 2 ,05 3.0 2,30 2,70 3,60 4,00

Индекс
а

б в г Д е Ж
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Многошпиндельные автоматы

КАРТА 23

Смена стоек-кронштейнов ЛИСТ 7

Содержание работы

1. Установить II. Снять

1 Взять стойку-кронштейн I Взять ключ
2 Установить на продольный или поперечный 2. Открепить два болта

суппорт 3. Снять стойку*кронштейн и отложить
3. Взять ключ 4 Отложить ключ
4 Закрепить двумя болтами
5 Отложить ключ

№
по­
зи­
ции

Наименование работы Условия выполнения оаботы
Наибольший диаметр обра­

батываемого прутка, мм
до 25 26 -

40
41 — 
60

61 — 100

1
2

3
4

5
6

7
8

Установить одногнездовую» двух­
гнездовую или л ю нет ну ю стойку 
на плоский, цилиндрический, приз- 
матическкА, четырехгранный или 
шестигранный продольный суп­
порт и закрепить двумя болтами

На плоскую поверх­
ность в Т-образный 
паз

удобно
неудобно

1.2
1.4

1,3
1.6

1.4
2,0

1.6
2.3

На цилиндрическую 
поверхность в Т-об­
разный паз

удобно
неудобно

1,2
1.5

1.4
1.7

1,6
2.3

1,9
2,7

На призматическую 
поверхность в Т-об­
разный паз

удобно
неудобно

1.0
1.3

и
1.4

1.4
2,0

1,6
2,6

В «ласточкин хвост* удобно
неудобно

и
1.2

1.2
1.5

1.4
2,1

1.7
2.5

9
10

И
12

13
14

15
16

Раскрепить два болта и снять од- 
ногиездовую, двухгнездовую или 
люнетную стойку с плоского ци- 
лнндрического или шестигранного 
продольного суппорта

На плоскую поверх­
ность в Т-образный 
паз

удобно
неудобно

1.0
1.3

М
1.4

1.3
1.6

1,5
1,9

На цилиндрическую 
поверхность в Т-об­
разный паз

удобно
неудобно

1,1
1.3

1.2
1.4

1.4“ 1,7
2,1

На призматическую 
поверхность в Т-об­
разный лаз

удобно
неудобно

0,8
1,1

0.9
1.2

1,2
U

1,5
1,9

В «ласточкин хвост» удобно
неудобно

0.9
1.2

1.0
1,3

1.3
1.6

1,6
2,0

17 Установить стойку в поперечный 
суппорт (передний или задний) и 
закрепить двумя болтани

На плоскость в Т-об- 
разиый паз Удобно 1.3 1.4 2.1 2.9

18 Раскрепить и снять стойку из 
поперечного суппорта (переднего 
иля заднего) н отложить

удобно 1.1 1.3 1.6 2,1

19
20

Установить инструментальный 
шпиндель с кронштейном-стойкой 
и закрепить двумя болтами

На плоскость удобно
неудобно

8,1
П.1

9,0
13,5

12,8
19,4

18,5
27,0

21
22

Раскрепить болты и снять инстру­
ментальный шпиндель схронштей- 
ном стойкой и отложить

В Т-образный паз удобно
неудобно

7,2
10,8

8,1
12,2

11,9 
18,0

17.1
25.2

Индекс а б в Г Ж
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и много- 
шпиндельные автоматы

КАРТА 23

Смена инструментальных державок ЛИСТ 8

Содержание работы
I. Установить II. Снять

1. Взять державку
2. Установить в револьверную головку, 

суппорт, стойку или инструментальный шпин­
дель

3. Взять ключ
4. Закрепить державку одним болтом
5. Отложить ключ

]. Взять ключ
2. Открепить болт
3. Вынуть державку из револьверной голов­

ки, стойки, суппорта или инструментального 
шпинделя и отложить

4 Отложить ключ

Тип автомата
№
по-
эн- Наименование работы Условия выполнения работы одношпнндельный много шпиндельный
ЦНГ

Наибольший диаметр обрабатываемого
прутка, мм

6— 1 2 - 24— до 25; 2 6 - 4 1 - 61 —
10 го 52 40 60 100

Время, мин

I Установить инструмен- На плоскость в удобно ___ ___ ___ 0.5 0,5 0,7 1.0
2 тальную державку в про­ Т-образный паз неудобно — — — 0,6 0,7 1.0 1.3

дольный суппорт и закре­
пить одним болтом

3 На цилиндриче­ удобно — — — 0,6 0,7 0,9 1.2
4 скую поверхность неудобно — — — 0,9 1,0 1.3 1.5

в Т-образный паз

5 На призматиче­ удобно .— ___ ___ 0,5 0»6 0,8 и6 скую поверхность неудобно — — — 0,8 0,9 1,1 1,4
в Т-образный паз

7 В «ласточкин удобно ___ _ _ ___ 0,8 0,9 и 1.3
8 хвост» неудобно — — — 1,2 1.3 1,4 1.6

9 Раскрепить болт и снять На плоскость в удобно ___ ___ ___ 0,4 0.5 0,6 0,8
10 инструментальную дер- Т-образный паз неудобно 0,5 0,6 0,8 1,0

жавку из продольного
11 На цилиндриче­суппорта и отложить удобно — — — 0,5 0,6 0,7 0,8
12 скую поверхность неудобно — — — 0,8 0,9 1.0 1.1

в Т-образный паз

13 На призматиче­ удобно — ___ ___ 0.5 0.5 0,8 и14 скую поверхность неудобно — — — 0,7 0,8 1,2 1.4
в Т-образный паз

15 В «ласточкин удобно ___ ___ _ _ 0,7 0,8 0,9 1,0
16 хвост» неудобно — — — 0.8 1.2 1.3 1.4

17 Установить державку в На плоскость в удобно 0,7 0,8 0.9 0.8 0,9 1.0 1.1
18 поперечный суппорт (пе- Т-образкыЙ паз неудобно — — — и 1.4 1.8 2.3

редний или задний) верх-
19 ний суппорт и закрепить На плоскость в удобно — — — 0,3 0,5 0,6 0,8
20 одним болтом прямоугольный паз неудобно — — — 0,5 0,6 0,8 1.0

21 На плоскость по удобно 0,9 и 1,2 ___ ___ _ _

22 отверстиям неудобно 1,4 1,5 1.6 — — —
Индекс а б в Г д е ж
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и много- 
шпиндельные автоматы

КАРТА 23

Смена инструментальных державок ЛИСТ 8 (продолжение)

№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Наименование работы Условия выполнения работы

Тип автомата

одношпиндельный иногошпкндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого 
прутка, мм

б—
10

1 2 -
го

24—
52

до 21> 2 6 - 
40

41 —
60

61 — 
too

Время, мин

23
24

25
26

27
28

Раскрепить один болт н 
снять инструментальную 
державку с поперечного 
суппорта и отложить

На плоскость в 
Т-образный паз

удобно
неудобно

0,6 0,7 0,8 0,7
0.9

0,8
1.2

0.9
1,6

1.0
1,9

На плоскость в
прямоугольный
паз

удобно
неудобно

—
— —

0,3
0,5

0,4
0,5

0,5
0,7

0,7
0,9

На плоскость по 
отверстиям

удобно
неудобно

и
1,4

1,2
1,6

1.3
1,8

— — — —

29
30

31
32

Установить многоннстру- 
ментальиую, одной метру- 
ментальиую или люиет- 
ную державку в стойку 
или револьверную голов­
ку и закрепить одним 
болтом

С цилиндрической 
направляющей

удобно
неудобно

0,5
0.6

0,5
0,7

0,6
0,8

0,7
0,9

0,8
1. 1

0,9
1.3

1.0
1.4

Раскрепить один болт и 
снять державку из стойки 
или револьверной голов­
ки и отложить

удобно
неудобно

0,5
0,8

0,6
0.9

0,7
1.0

0,8
и

0,9
1.4

1,0
1.5

и
1.7

33

34

Установить инструмен­
тальную державку и ин­
струментальный шпин­
дель

С цилиндрической 
направляющей

0,4 0,5 0,5 0,6

Раскрепить одни болт и 
снять державку из ин­
струментального шпинде­
ля и отложить

0,3 0,4 0,5 0,5

Индекс а б в г д е ж

Пр и м е ч а н и е  При хреллении несколькими болтами на каждый последующий болт прибавлять 0.3 мин
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 23
Смена режущего инструмента в державках ЛИСТ 9

Содержание работы

1 Установить II. Снять
1. Взять и закрепить державку в тисках (для 

многоцшиндельных автоматов)
2 Взять и установить режущий инструмент 

в державку и закрепить двумя болтами
3 Раскрепить и вынуть державку из тисков и 

отнести к станку (для многошпиндельных автома­
тов)

1. Взять и закрепить державку в тисках 
(для многошпинделькых автоматов)

2. Открепить два болта и вынуть режу­
щий инструмент из державки

3. Раскрепить тиски и вынуть державку из 
тисков н отнести к станку (для многошпин­
дельных автоматов)

Тип автомата
№

по- Наименование инструмента Выполняемая
одношпинделькый иногошпнндельныЙ

зи-
ЦИ1

работа Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мы

6 -1 2 12—24г 24-52; до. 25 26—4С1 41—6СI 61 — 100

Время. мин

Резец проходной отрезной, Установить 0,2 0,3 0,4 0,6 0,7 0,8 0,8
подрезной, фасочный, расточ­
ный и какавочнын

Снять 0.2 0,2 0,3 0,5 0,6 0.7 0,8

1 Резец фасонный дисковый Установить 0,4 0,5 0,5 о д 0,8 0,8 0,9
2 Снять 0.3 0,4 0,5 0,6 0.7 0,8 0.8

3 Резец фасонный призматиче­ Установить 0,3 0,4 0,5 0,7 0,8 0,8 0.9
4 ский Снять 0,2 Ь,з 0,4 0,6 0.7 0.8 0.8

5 Инструмент для обработки от­ Установить 0.2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8
6 верстий: зенкер, развертка, 

сверло, центровка, метчик с 
креплением одним болтом

Снять 0,2 0.2 0.3 0.5 0,5 0,7 0,7

7 Круглая плашка с креплением Установить 0,2 0,3 0.4 0,6 0,7 0,8 0,8
8 одним болтом Снять 0,2 0,2 0.3 0,5 0,6 0,7 0,8

9 Накатка Установить 0,2 0,3 0,4 0.6 0.7 0,8 0.8
10 Снять 0,2 0.2 0,3 0,5 0.6 0,7 0,8

11 Переходная втулка Установить 0.2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,5 0.5
12 Снять 0.1 0,2 0,2 0.2 0,3 0.4 0,5

13 Установка и снятие инструмен­ Установить 0.2 0.2 0,3 0,3 0.4 0,5 0,5
14 та в цангу Снять 0,1 0,2 0,2 0,2 0,3 0,4 0,5

Индекс а б в г д е ж

П р и м е ч а н и я  1 Время предусматривает установку к крепление инструментов в державки для одно­
шпиндельных автоматов непосредственно на автомате, а для иногошпккдельных — в тисках, при установке н 
креплении инструментов в тисках к нормативному времени на одношпнндельные автоматы прибавить 0,5 мин 

2 При креплении инструментов несколькими болтами на каждый последующий болт прибавлять 0,2 мин, 
при раскреплении 0,1 мин.
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 23
Регулировка режущего инструмента ЛИСТ 10

Содержание работы

1. Взять необходимый для регулировки инструмент
2. Отрегулировать положение рабочего инструмента на требуемый размер путем перемещения 

инструмента, инструментальной державки установкой упоров, ограничивающих движение инструмента, 
до получения необходимого размера по позиции

3. Отрегулировать положение шлангов для подачи охлаждающей жидкости
4. Произвести необходимые промеры по каждой позиции инструмента 
5 Окончательный промер готовой детали по контрольным позициям 
6. Отложить необходимый инструмент

Тип автомата

№ Наименование Условия выполнения
работ

одкошпикдельный многошпнндельный
по­
зы-

инструмента Наибольший диаметр обрабаты ваем ого прутка, мм
ции 6— 12 12— 24 24— 52 д о  25 26— 4С 41— 6С

1 ©
 

ог3

Время, мин

1
Проходкой резец Предварительная обработ­

ка н 1Т14 1.4 1,6 1.8 2.0 2.2 2,5 2.9
2 1Т 1 1 —  1TI3 1.8 2,0 2.5 2.8 3,1 3,5 4,1
3 1Т8 —  1Т9 3,2 3,5 4.2 5.1 5,6 6,2 7,4

Подрезной резец Предварительная обработ­
2.0 2,5 2.7 2.94 ка и 1Т14 1.6 1.8 3,4

5 IT U  —  1Т13 2.3 2.5 2.9 3,5 3,9 4.4 5.2
6 Отрезной резец 1TI2 —  1Т 14 1.4 1.6 1.9 2,2 2.5 2.8 3,3
7 Фасочный резец 1Т12 —  1Т14 1.0 1.3 1.5 1,8 2.0 2,3 2.7

8
Расточный резец Предварительная обра бот­

ка н 1Т14 1.7 2,0 2,3 2.0 2,6 2.9 3,3
9 1Т11 -  IT13 2.2 2.4 2,9 2Д 3,2 3,5 4,1

10 1 Тв — 1Т9 3,6 3.9 _ 4.7 4.7 5.0 5.6 6,5
Канэвочный резец Предварительная обра бот­

2,0 2,3 2,5 2.911 ка и IT14 1.4 1,7 2.0
12 IT U  —  1TI3 2,0 2.3 2,6 2,8 3,1 3,4 4.0

13
Фасонный дисковый 
резец

Предварительная обра бот­
ка н 1TI4 1.4 1.8 2.0 2.3 2.5 2.7 3,2

U 1Т11 —  1Т13 2.3 2,5 2.9 2.9 3,0 3.7 4,3
15 1Т8 —  1Т9 3.8 4.2 5.2 4.9 5,5 Ь, 1 7,4

16
Фасонный призматиче­ Предварительная обра бот­

2.2 2,6 2,8 3,2ский резец ка и 1TU 1.7 1.9 2.3
17 1T1I —  IT13 2,3 2,6 3,0 3.1 3,5 3.8 4,5
18 1Т8 — 1Т9 3,9 4.3 5.3 5.2 5.8 6.4 7.7

19 Тангенциальный 1Т11 —  1Т13 2,3 2,5 2.9 2,9 3.3 3,7 4.3
20 (бреющ ий) резец 1Т8 —  1Т9 3.8 4.2 5.1 5,0 5,6 6.2 7,2
21 Центров к д — 1.0 и 1.4 1,4 1.5 П .7 2,0

Сверло Предварительная обра бот­
0,9 и 1.3 1.422 ка н 1TI4 1.2 1.5 1.7

23 1Т11 —  1Т13 1,1 1.2 1,4 1.5 1.7 1.8 2,1
24 Развертка ITI * —  1Т13 2.9 3,2 3,7 3.8 4,2 4.7 5,6
25 1Т8 —  1Т9 5.5 6.1 7.7 7.1 8,0 8.9 11.0

Зенкер Предварительная обработ­
0.9 1.1 1.3 1.4 1.5 1.726 ка н 1TU 1.2

27 1T1I —  1Т13 1.4 1.5 1,7 1.8 2,0 2.3 2.4

28 Метчик клн плашка 8 ст точности 4,7 5.1 5,9 6.2 6,9 7.7 9,2
29 6 СТ. ТОЧНОСТИ 5,6 6,2 7.1 7,5 8.3 9.2 11,0
30 Р езьбон ар езн ая  г о ­ 8 ст точности 5.8 6.4 , 7.4 7 .8 8.6 9.6 П .6
31 ловка 6 ст точности 6,9 7.7 8.9 9.4 9,8 11.6 13,9

Индекс а б а г Д е ж
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы
КАРТА 23

Регулировка кулачков, упоров и механизмов ЛИСТ 11

Содержание работы

1. Взять инструмент
2. Отрегулировать кулачки, упоры, муфты путей подвертывания, отвертывания винтов или 

гаек с проверкой действия регулировки
3. Закрепить окончательно регулируемый механизм
4. Положить инструмент

К*
по*

Тип автомата

Наименование
приема

Условия регулировки одно шпиндельный многошпиндельный
Э И -

Ц Н Н
Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6— 12 12 24 24-52 до 25 26—40|41— 60 61 — 100

Время, мин

1 Регулировка упора 
суппорта или ре-

По длине хода стола или 
суппорта

0,4 0,5 0,5 0.5 0,6 0.7 0.8

2 вольверной головки 
винтом

По длине хода револь­
верной головки

0,5 0,5 0.6

3 Регулировка кулач­ Продольного суппорта 1,4 1,6 2,0 1.6 1.8 2,0 2,4
4 ков начала и конца 

рабочего и ускорен­
ного хода

Поперечных суппортов 1,8 2.0 2,4 1.8 2,2 2.4 2.8

5 Регулировка подаю­
щих и зажимных 
цанг

Регулировка зажима с 
установкой прутка клю­
чом
Регулировка зажима с 
установкой прутка муф­
той

0,6 0.7 0.9 0.8 0.9 1,0 1,2

6 Регулировка подачи 
прутка

0.3 0.4 0.6 0,4 0,5 0.6 0,7

7 Регулировка люнет- Одного ролика 0.1 0.2 0.2 0.1 0,2 0,2 0.4
8 ных роликов клю­

чом
Двух роликов 0,2 0,2 0,3 0.2 0,3 0,4 0,6

9 Регулировка инстру­ Длины хода — — — 1,0 1.1 1,3 1.9
10 ментального шпин­

деля винтом
Жесткого упора на ко­
нечный размер ~

и 1.3 1,4 2,2

11 Регулировка кулач­
ков ключом

Для переключения ре­
вольверной головки

0.6 0.6 0,6 — — — —

12 Для подачи и зажима 
материала

0,6 0,6 0,6 —■ — — —

13 Для переключения ско­
рости

0.6 0,6 0.6

14 Регулировка упора Жесткого 1.3 1.4 1,6 1.8 1,9 2,2 2,6
15 подачи материала Качающегося 1.5 1.7 2,0 1,9 2,2 2,5 3.0

Индекс а б в г д е ж

П р и м е ч а н и е  Для определения времени полной длительности регулировки к суммарному норматив­
ному времени,взятому по позиции 3, 4, 5, 6, 11, 12,13, добавлять время, равное трем полным циклам обработки 
детали.
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ Одношпиндельные автоматы
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 23
Обработка пробных деталей ЛИСТ 12

Содержание работы

1. Машинное время, в течение которого производится наблюдение за работой налаживаемого 
автомата

2. Измерение пробных деталей при наладке автомата

№
по­
зи­
ции

Количество инструмента 
для обработки М ашинное время на цикл, с , до

общ ее коли­
чество ин­
струментов 
иа опера­
цию, до

из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360

на о б р а ­
ботку 

по IT9

резьбо-
нарез­

ных

М ашинное время на цикл, мин, до

0 ,33 0,50 0,75 1.0 1,5 2,0 3.0 4,0 5,0 6,0

Время на пробны е детали, мин

1

2
2

— — 1.0 2.8 3,8 5,2 7,3 10,2 П .5 13.2 14,5 16,2

1 — 2,0 3.1 4.3 5.8 8.1 П .5 13,0 14,5 16,2 17.8

3

4
3

— — 2,0 3,1 4,3 5.8 8,1 11,5 13,0 14,5 16.2 17,8

1 — 2,1 3.4 4.7 6,4 8.9 12,8 14,5 16,2 17,8 19,6

5

6
7

8 
9

4

— — 2,1 3,4 4.7 6.4 8,9 12,8 14,5 16,2 17,8 19,6

1 1
2,4
3 .0

3.7
4.7

5,2
6,8

7.1
8,9

9.8
13.6

14,0
17,9

16,2
19,6

17,9
21,3

19,6
23,8

21.3
26.4

2 I
2,6
3.2

4.1
5.1

5,7
7,5

7.8
9.8

10,7
14,9

15.5
19.6

17,9
21,7

19.6
23,8

21.3
26.4

23.8
28.9

10

11
12

13
14

15
16

5

— — 2,4 3,7 Э,1 7,1 9.6 13,6 16.2 17,9 19,6 21,3

1 1
2,6
4,3

4.1
5,5

5.7
9.8

7,8
12,8

10,6
19.1

15,3
2 5 ,5

17,9
28,1

19.6
40.6

21,3
34,0

23,8
37,4

2 1
2,9
4,7

4,5
6,0

6.3
10,8

8.5
15,7

11,6
21,3

17.0
28.1

19.6
30.6

21,3
33,2

23.4
37.4

26,4
41,7

3 1
3.2
5.2

4,9
6,6

7,0
11,9

9,4
17,4

12,8
23,8

18,7
31,0

21,3
34,0

23,4
36,6

25,5
41,2

28.9
45.9

17

18
19

20 
21 
22

23
24
25

7

— — 2 ,6 4.1 5,7 7,8 10.6 15,3 17,9 19,6 21,3 23,8

1 1
2 ,9
4,7

4.5
6,0

6,3
10,8

8,5
15,7

П ,6
21,3

17.0
28.1

19.6
30.6

21,3
33,2

23,8
37,4

26,4
41.7

2 1
2

3.2
5.2 
6 .0

4.9
6,6
7,7

7.0
11.9
13,6

9,4
17,4
20,0

12,8
23,8
27,2

18.7 
31 ,0
35.7

21,3
34.0
39.1

23.4 
36,6
42.5

25.5 
41.2
47.6

28.9
45.9
52,7

3 1
2

3 .6
5 .6  
в ,5

5.4 
7.3
8.5

7,7
13.2
15.3

10,2
19.1
22.1

14,0
26,4
30,6

20.4 
33,2
32.5

23.4
37.4
43.4

25.5
40,4
46,8

28,1
45.9
52,7

31,9
51,0
58,7

26

27
28

29
30
31

32
33
34

9

— — 2.8 4,4 6,3 8,5 11.5 17,0 19,1 21,3 23,8 26,4

1 1
3.1
5.2

4.9
6.6

7,0
П .9

9,4
17.4

12.8
23,8

18,7
31,0

21,3
34,0

23,8
36,6

26,4
41,2

28.9
45.9

2 1
2

3.5
5 .6  
6 .5

5.4 
7,3
8.5

7,7
13.2
15.3

10,2
19.1
22.1

14,0
26,4
30,6

20,4
33.2
38.3

23.4
37.4
43.4

26.4
40.4
46,8

28.9
45.9 
52,7

31,9
51,0
58,7

3 1
2

3,8
6,2
7,1

6.0
8,1
9.4

8.5
14.5
16.6

11,1
21,3
24.7

15,3
28.9
33,2

22.5
36.6  
38,3

25.5 
41.2
47.6

28.9 
45,1
51.9

31,9
51.0
59,5

34,9
56,1
63.8

Индекс а 6 в г д е ж а и к

П р и м е ч а н и е  Нормативное время учитывает выполнение других р а бот  в течение маш инного времени 
при цикле свыше 2 мин.
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ Многошпиндельные автоматы
НА НАЛАДКУ АВТОМАТОВ КАРТА 23
Обработка пробных деталей ЛИСТ 13

Содержание работы

1. Машинное время, в течение которого производится наблюдение за работой налаживаемого 
автомата

2. Измерение пробных деталей при наладке автомата

№
ПО-

Количество инструмент 
тов для обработки Машинное время на цикл, с, до

ЗИ-
ЦН1 общее ко- из них 20 30 45 60 90 120 180 240 300 360 420 480

личестао
инстру- на резь* Машинное время на цикл, мин, до

обра-ментов Но иона-
операцию

/ТО
ботку 
по IT9

рез­
ных

0,33 0,50 0.75 1.0 1.5 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7,0 8 .0

Время на пробные детали, мни

1 — — 3,8 5,5 8.3 П.1 16,6 22,1 24,2 26,8 30,0 32,3 36,1 39.1

2
5

1 — 4.3 6,1 9,2 12,2 18^ 24,7 26,8 30,0 33,2 36,1 40.0 43,4

3
2

— 4,7 6.8 10,2 13,6 20,4 27,2 30,0 33,2 36,6 40,0 44,2 48,5
4

5.4 7,8 11.9 15,7 23,4 31,5 34,0 38,3 42,1 45,9 51,0 56,1

5 — — 4,3 6.1 9.2 12,2 18,3 24,7 26,8 30,0 33,2 36,1 40,0 43,4

6 1 — 4.7 6.8 10,2 13,6 20,4 27,2 30,0 33,2 36,6 40,0 44,2 48,5

7
7 О

— 5.2 7,5 11,2 15,0 22,5 29,8 32.7 36,6 40.4 44.2 48,6 53,6

8
#

1 6.0 8,5 12,8 17,0 25,9 34,0 37,4 42,1 46,8 51,0 56,1 62.1

9 _ 5,7 8,2 12,3 16,4 24,7 32,7 35,7 40,4 44,2 48,6 53,6 58,7
10 3 1 6.5 9,4 14,0 18,7 28,5 37,4 41.2 46,8 51,0 56.1 62*1 68,0
11 2 7,6 10,8 16,2 21,7 32,7 42,5 47,6 54,4 58,7 64,6 71.4 78.2

12 — — 4,7 6,8 10,2 13,6 20,4 27,2 30.0 33,2 36,6 40,0 44,2 48,5

13 1 — 5,2 7,5 11,2 15,0 22,5 29.8 32,7 36,6 f0 ,4 44,2 48.6 53.6

14 о _ 5,7 8,2 12,3 16,5 24,7 32,7 36,1 40,4 44,2 48,6 53,6 59,5
15 1 6.5 9.9 14,2 19,1 28,5 37,4 41,7 46,8 51,0 56,1 61,2 68,0

16 _ 6.3 10.9 15,6 18,3 27,2 36,1 39,5 45,1 48.5 53.6 58.7 64,6
17 9 3 1 7,2 12,5 18,3 21,3 31,5 41.7 45,1 51,9 56.1 62,1 68.0 74.8
18 2 8,3 14,5 21,3 24.7 36,6 47,6 51.9 59,5 64,6 71.4 78,2 85.0

19 _ 7,0 11.9 17,0 20,4 29,8 40,0 43,4 49,3 53,6 58,7 54.6 71,4
20 4 1 8,0 13,7 19,6 23,4 34,0 45,9 50,2 57,0 62.1 67,1 74,0 82,5
21 2 9,2 15,7 22,5 26,8 39,1 52,7 57,8 65,5 71,4 77,4 85,0 93,5

22 — — 5,1 7,5 П.2 15,0 22,5 29,8 32.7 36,5 40.4 44.2 48,5 53,6

23 1 — 5,7 8,2 12,3 16,5 24.7 32,7 36,1 40.4 44,2 48,5 53,6 59,5

24 6.3 9.2 13,6 18,3 27.2 36.1 40,0 44,2 48,5 53,6 59,5 65,5
25 2 1 7,2 10,5 15,6 21,3 31,5 41,7 45,9 51,0 56,1 62,1 68,9 75,7

26 11 7.0 12,0 17,0 20,0 29,8 40.0 43,4 49,3 53,6 58,7 64,6 71.4
27 3 1 8,0 13,8 20,0 23,0 34,0 45.9 50,2 57,0 61,2 68,0 74,8 82.5
28 2 0.4 15,8 22,5 26,4 39,1 52,7 57,8 65,5 70,4 78,2 85,0 97,8

29 _ 7,7 13,1 18,7 22,5 32,7 44,2 4 7 ^ 1 54,6 59,5 64,6 71,4 78,2
30 4 1 8,9 15,0 21,3 25,9 37,4 51,0 55,3 62,9 68,0 74,0 82,5 91,8

31 2 10,2 17,4 24,7 29,8 42,5 58,7 63,8 72,3 78,2 85,0 93,5 106,3

Индекс а б в г Д е ж э и к л м

Примечания.  1. Карта составлена на наладку четырехшпиндельных автоматов. При наладке шестн- 
шпкидельиых автоматов нормативное время умножать на коэффициент К =*1,5; яри наладке восьмншпии- 
дельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К *2 ,0 .

2. Нормативное время учитывает выполнение других работ в течение машинного времени при цикле 
свыше 2 мин.
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА ПОД НАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 24
Смена режущего инструмента в державках ЛИСТ 1

Содержание работы

I Установить II. Снять
1. Взять и закрепить державку в тисках (для 

многошпиндельных автоматов)
2. Взять и установить режущий инструмент 

в державку и закрепить двумя болтами
3. Раскрепить и вынуть державку из тисков и 

отнести к станку (для многошпиндельных автома­
тов)

1 Взять н закрепить державку в тиски 
(для многошпнндельных автоматов)

2. Открепить два болта и вынуть режу­
щий инструмент из державки

3, Раскрепить тиски и вынуть державку из 
тисков и отнести к станку (для многошпин­
дельных автоматов)

Тип автомата
№
по- Наименование инструмента Выполняемая одношпимдельный многошпиндельный
зи-
ЦИ1

работа Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм

6— 12 12—24 24— 521 до 25 26—4() 41—6С) 61—100

Время, НИН

1 Резец проходной отрезной. Установить 0.2 0.3 0,4 0,6 0.7 0.8 0.8
2 подрезной, фасочный, расточ­

ный и канавочный
Снять 0.2 0,2 0.3 0,5 0,6 0,7 0,8

3 Резец фасонный дисковый Установить 0,4 0.5 0,5 0,7 0,8 0,8 0,9
4 Снять 0,3 0.4 0,5 0,6 0.7 0,8 0,8

5 Резец фасонный призматиче­ Установить 0.3 0,4 0,5 0,7 0,8 0,8 0,9
6 ский Снять 0,2 0,3 °.4 0,6 0,7 0,8 0.8

7 Инструмент для обработки от­
верстий зенкер, развертка,

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

8 сверло, центровка, метчик с 
креплением одним болтом

Снять 0,2 0,2 0,3 0,5 0,5 0,7 0,7

9 Круглая плашка с креплением Установить 0,2 0,3 0,4 0,6 0,7 0,8 0,8
10 одним болтом Снять 0,2 0,2 0,3 0,5 0,6 0.7 0,8

11 Накатка Установить 0,2 0,3 0,4 0.6 0.7 0,8 0,8
12 Снять 0,2 0,2 0,3 0,5 0,6 0,7 0,8

13 Переходная втулка Установить 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,5 0,5
14 Снять 0.1 0,2 0,2 0,2 0,3 0,4 0,5

15 Установка и снятие инструмен­ Установить 0,2 0,2 о.з 0,3 0,4 0,5 0,5
16 та а цангу Снять 0.1 0,2 0,2 0,2 0,3 0.4 0,5

Индекс а б - г д е ж

П р и м е ч а н и я *  1 Время предусматривает установку и крепление инструментов в державке для одно- 
шпнндельных автоматов непосредственно на автомате, а для многошпнндельных —  в тисках; при установке и 
креплении инструментов в тисках к нормативному времени на одношпиндельные автоматы прибавить 0,5 мин 

2. При крепления инструментов несколькими болтами на каждый последующий болт прибавить 0,2 мин. 
при раскреплении — 0,1 мин
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
НА ПОДНАЛАДКУ АВТОМАТОВ

Одношпиндельные и многошпиндельные 
автоматы

КАРТА 24
Регулировка режущего инструмента ЛИСТ 2

Содержание работы

1. Взять необходимый для регулировки инструмент
2. Отрегулировать положение рабочего инструмента на требуемый размер путем перемещения 

инструмента, инструментальной державки установкой упоров, ограничивающих движение инструмента, 
до получения необходимого размера по позиции

3. Отрегулировать положение шлангов для подачи охлаждающей жидкости.
4 Произвести необходимые промеры по каждой позиции инструмента.
5. Окончательный промер готовой детали по контрольным позициям.
6. Отложить необходимый инструмент

№
по-
зн*

Наименование
инструмента

Условия выполнения 
работы

ЦНИ
6— 12 12— 24 24— 55> до 25 26— 4С) 41— 6() 61— 100

Время, мин

1
Проходной резец Предварительная обработ­

ка и 1Т14 1.4 1.6 1.8 2,0 2.2 2,5 2.9
2 1T1I —  1Т13 l.e 2.0 2,5 2.8 3,1 3,5 4.1
3 1Т8 — 1Т9 3,2 3,5 4.2 5.1 5.6 6,2 7,4

Подрезной резец Предварительная обработ-
1.6 1.8 2,0 2,5 2.7 2,9 3.44 ка и 1TI4

5 1TI1 —  1Т13 2.3 2.5 2,9 3.5 3.9 4,4 5.2

6 Отрезной резец 1Т12 — 1Т14 1.4 1.6 1,9 2.2 2.5 2,8 3.3
7 Фасочный резец 1Т12 — IT14 1.0 1*3 1,5 1.8 2,0 2.3 2.7

Расточной резец Предварительная обработ­
6 ка и 1Т14 1.7 2,0 2,3 2,0 2.6 2.9 3.3
9 1ТИ —  1Т13 2,2 2,4 2.9 2.8 3.2 3.5 4,1

10 IТ8 — 1 T9 3.6 3.9 4.7 4.7 5.0 5,6 6,5

КанавочныЙ резец Предварительная обработ­
2,3 2,5 2.9П ка н 1Т14 1.4

2.0
1,7 2.0 2,0

12 IT11 — IT13 2,3 2.6 2,8 3,1 3.4 4,0

Фасонный Предварительная обработ­
2,7 3,213 дисковый резец ка и 1Т14 1.4 1.8 2.0 2,3 2,5

14 1Т11 -  1Т13 2,3 2,5 2.9 2,9 3,0 3,7 4,3
15 !Т8 — IT9 3.8 4.2 5.2 4,9 5,5 6.1 7,4

16
Фасонный
призматический резец

Предварительная обработ­
ка н 1X14 1.7 1,9 2,2 2,3 2,6 2.8 3.2

17 1TI1 -  1Т13 2,3 2,6 3,0 3.1 3,5 3,8 4.5
18 1Т8 — 1Т9 3.9 4,3 5,3 5.2 5,8 6.4 7.7

19 Тангенциальный 1Т11 — 1Т13 2.3 2,5 2,9 2.9 3.3 3.7 4.3
20 (бреющий) резец 1Т8 — Г T9 3.8 4,2 5,1 5.0 5.6 6.2 7.2

21 Центровка — 1,0 1,1 1,4 1,4 1,5 1,7 2.0

22
Сверло Предварительная обработ­

ка и 1Т14 0.9 и 1.3 1.2 1.4 1,5 1,7
23 1Т11 —  1Т13 1.1 1.2 1,4 1.5 1.7 1.8 2.1

24 Развертка 1Т11 — 1Т13 2,9 3,2 3.7 3,8 4,2 4.7 5,6
25 1Т8 — 1Т9 5,5 6.1 7,7 7.1 8,0 8,9 11,0

26
27

Зенкер Предварительная обработ­
ка и 1Т14 0,9 1.1 1.3 1.2 1.4 1.5 1.7

1Т11 — 1Т13 1,4 1.5 1.7 1.8 2.0 2.3 2.4

28 Метчик или плашка 8 ст. точности 4.7 5.1 5.9 6,2 6.9 7,7 9.2
29 6 ст. точности 5.6 6,2 7,1 7.5 8.3 9.2 п.о
30 Резьбонарезная го­ 8 ст. точности 5.8 6.4 7,4 7.8 6.6 9,6 11,6
31 ловка 6 ст. точности 6.9 7.7 8.9 9.4 9.8 11.6 13.9

Индекс а б
8

г Д е ж

Тип автомата

одношпиидельный многошпиндельный

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка, мм
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ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ НА ПОДНАЛАДКУ Одношпиндельные автоматы

АВТОМАТОВ КАРТА 24

Обработка пробных деталей Л И С Т  3

Содержание работы

1. Машинное время, в течение которого производится наблюдение за работой подналаженного 
инструмента

2. Измерение пробных деталей при подналадке инструмента

№
по-
зи-
ЦК1

Наименование
инструмента

Точность обработки

Машинное время на цикл. с. до

20 30 45 60 90 120 180 240 300 360

Машинное время на цикл, мин. до

0,33 0,50 0,75 1,0 1.5 2.0 3.0 | 4,0 5,0 6,0

Время, мин
1

2
3

Проходной
резец

Предварительная обработка н 
1Т14
1Т11 — 1Т13 
IT8 —  1Т9

ОЖ]

0.6
0,8

0,4

0.9
1,3

0Ж

1,3
2,0

о х

1.7
2,6

2.6
3.8

17

3.4
5.1

I X

3.7
5.6

Х < Г ]

4.1
6.2

Х Г |

4.5
6,8

Х ь

4.9
7.5

4

5

Подрезной ре­
зец

Предварительная обработка 
и 1Т14 
1Т11— 1Т13

0.3

0,6

0.4

0,9

0.6

1.3

0,9

1,7

1.3

2,6

1,7

3.4

1,9

3,7

2.0

4,1

2,2

4.5

2,5

4,9

6 Отрезной ре­
зец

1Т12— 1TI4 0.3 0,4 0.6 0,9 1,3 1.7 1,9 2.0 2.2 2.5

7 Фасочный ре­
зец

1TI2— 1Т14 0,3 0.4 0.6 0.9 1.3 1,7 1,9 2,0 2,2 2,5

8

9
10

Расточной ре­
зец

Предварительная обработка 
и 1Т14 
I T I 1— 1Т13 
1Т8 -1Т9

0,3

0,6
0,8

0,4

0,9
1.3

0,6

1.3
2,0

0,9

1.7
2,6

1,3

2,6
3,8

1,7

3,4
5,1

1,9

3.7
5,6

2.0

4.1
6.2

2.2

4,5
6,8

2.5

4.9
7.5

Н
12

Какавочнын
резец

Предварительная обработка 
и 1Т14 
IT11— 1Т13

0.3

0.6

0.4

0,9

0,6

1.3

0.9

1,7

1.3

2.6

1,7

3.4

1.9

3,7

2.0

4.1

2.2

4,5

2.5

4.9
13

14
15

Фасонный
дисковый
резец

Предварительная обработка 
и IT14 
ITI 1— 1Т13 
1Т8— 1Т9

0,3

0,6
0.8

V

0,9
1,3

0.6

1.3
2.0

0,9

1,7
2,6

1.3

2.6
3,6

1.7

3,4
5,1

1,9

3,7
5,6

2,0

4.1
6.2

2,2

4.5
6,8

2.5

4,9
7.5

16

17
18

Фасонный 
призматиче­
ский резец

Предварительная обработка 
и 1Т14 
1Т11— 1Т13 
1Т8— 1Т9

0,3

0.6
0,8

0.4

0.9
1,3

0,6

1.3
2.0

0.9

1.7
2.6

1.3

2,6
3.8

1,7

3,4
5.1

1.9

3,7
5,6

2.0

4.1
6.2

2,2

4,5
6,8

2.5

4,9
7.5

19
20

Тангенциаль­
ный (брею­
щий) резец

ITI I — IT13 
1Т8— 1Т9

0,6
0,8

0.9
1,3

1.3
2,0

1.7
2.6

2.6
3.8

3.4
5,1

3,7
5.6

4.1
6.2

4.5
6,8

4.9
7,5

21 Центровка — 0.3 0,4 0.6 0,9 1.3 1.7 1.9 2.0 2.2 2,5

22
23

Сверло Предварительная обработка 
и 1TI4 
I T U — 1Т13

0,3

0,6

0.4

0.9

0,6

1.3

0,9

1,7

1.3

2,6

1.7

3.4

1,9

3.7

2,0

4.1

2,2

4.5

2,5

4.9

24
25

Развертка 1Т11— 1Т13 
1Т8— 1 T9

0,6
0.8

0,9
1,3

1.3
2,0

1.7
2.6

2.6
3.8

3.4
5.1

3,7
5,6

4.1
6.2

4.5
6,8

4.9
7,5

26
27

Зенкер Предварительная обработка 
н 1Т14 
I T U — IT13

0,3

0.6

0,4

0,9

0,6

1,3

0.9

1.7

1.3

* 6

1.7

3.4

1.9

3,7

2.0

4.1

2,2

4,5

2.5

4.9
28
29

Метчик или 
плашка

8 ст. точности 
6 ст. точности

0,8
1.5

1.3
2,1

2.0
3.2

2,6
4.3

3.8
6.4

5.1
8.5

5,6
9,4

6.2
10,2

6,8
11.1

7.5
11,9

30
31

Резьбонарез­
ная головка

8 ст. точности 
6 ст. точности

0.8
1.5

1,3
2,1

2,0
3.2

2,6
4.3

3,8
6,4

5,1
8,5

5.6
9.4

6,2
10.2

6,8
11.1

7.5
11.9

Индекс а б в г Д е ж э и к

П р и м е ч а н и е .  Нормативное время учитывает выполнение других работ в течение машинного времени 
при цикле свыше 2.0 мни.
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Э Л Е М Е Н Т Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Ы  В Р Е М Е Н И Много шпиндельные автоматы
Н А П О Д Н А Л А Д К У  А В Т О М А Т О В К А Р Т А  24

Обработка пробных деталей ЛИСТ 4
Содержание работы

i Машинное время, в течение которого производится наблюдение за работой поди глаженного 
инструмента

2. Измерение пробных деталей при подналадке инструмента

Ms Машинное время на цикл, с, до
ПО-
зи- Наименование Точность обработки

20 30 И 1 60 1 90 120 h 80 240 300 360 i|Ч20 1 <80
ции инструмента Машинное время на цикл,, мнн, до

0,33 0,50 0,75 (1 .0 1.5 2,0 3,0 4,0 | 5,0 6,0 7,0 I 8.0
Время, мнн

1 Проходной резец Предварительная обработка 
и 1TI4

0,4 0,6 0,9 1.2 13 2,4 2.6 2,9 3,1 3,4 3.7 4.1
2 1TI1 — 1Т13 0.8 1.2 1,9 2.4 3.6 43 5.3 5,8 6.4 7,1 7.7 8.5
3 1Тв— 1 T9 1,2 13 2,8 3,6 5.4 7.1 73 8.5 93 10,2 П.1 11,9
4 Подрезной резец Предварительная обработка 

и 1Т14
0,4 0.6 0,9 1.2 13 2,4 2,6 2,9 3,1 3,4 3,7 4,1

5 1Т11 — IT13 0.8 1,2 1.9 2.4 3,6 4,8 5,3 53 6.4 7,1 7.7 8,5
G Отрезной резец IT12— 1Т14 0.4 0.6 0.9 1.2 13 2,4 2,6 2.9 3,1 3,4 3,7 4.1

7 Фасочный резец 1Т12— 1TI4 0.4 0,6 0.9 1,2 13 2.4 2,6 2.9 3,1 3,4 3,7 4.1

8 Расточной резец Предварительная обработка 
н 1ТН

0,4 0,6 0,9 1.2 13 2,4 2,6 2,9 3,1 3.4 3,7 4,1
9 1Т11 — 1TI3 0.8 1.2 1.9 2.4 3.6 43 5.3 5.8 6,4 7,1 7,7 8,5

10 1Т8— 1Т9 1,2 13 2,8 3,6 5,4 7,1 73 8,5 9,4 10,2 11,1 11,9
11 Каиавочный ре­

зец
Предварнтельная обработка 
н 1Т14

0,4 0,6 0,9 1,2 13 2,4 2.6 2,9 3,1 3.4 3.7 4.1

12 1Т11 — 1Т13 0,8 1.2 1,9 2,4 3,6 33 5,3 53 6,4 7.1 7.7 8,5
13 Фасонный диско­

вый резец
Предварнтельная обработка 
и 1Т14

0.4 0,6 0,9 1.2 13 2,4 2,6 2,9 3.1 3.4 3.7 4,1

14 1Т11 — 1TI3 0,8 1,2 1.9 2.4 3,6 4,8 5,3 53 6,4 7.1 7,7 8.5
15 1Т8— 1 T9 1.2 13 2,8 3,6 5,4 7.1 7.8 8,5 9.4 10.2 11,1 11.9
16 Фасонный приз­

матический резец
Предварительная обработка 

и 1Т14
0,4 0,6 0,9 1.2 1,8 2,4 2,6 2,9 3,1 3.4 3.7 4.1

17 IТ11 — 1Т13 0.8 1.2 1.9 2.4 3.6 4.8 5,3 5,8 6.4 7.1 7,7 8,5
18 1Т0— 1Т9 1,2 13 23 3,6 5,4 7,1 7.8 8,5 9.4 10,2 I U 11,9
19 Тангенциальный IT11 — ITI3 0.8 1.2 1.9 2,4 3,6 43 5.3 53 6,4 7,1 7,7 8,3
20 (бреющий) резец IT8— 1 T9 1,2 13 2,8 3.6 5.4 7.1 7,8 8.5 9,4 10,2 ! 1.1 11,9
21 Центровка — 0.4 0.6 0,9 1.2 13 2,4 2.6 2.9 3,1 3,4 3.7 4,1
22 Сверло Предварнтельная обработка 

и 1Т14
0,4 0.6 0,9 1,2 13 2,4 2,6 2,9 3,1 3,4 3,7 4,1

23 1Т11 — 1TI3 0,8 1,2 1.9 2,4 3,6 4 3 5,3 5,8 6,4 7.1 7.7 8,3
24 Развертка ITU — 1Т13 0,8 1,2 1,9 2,4 3,6 43 5.3 5.8 6,4 7.1 7,7 8Д
25 1Т8— 1 T9 1.2 13 2,6 3,6 5,4 7,1 73 8,5 9,4 10,2 11.1 11,$
26 Зенкер Предварнтельная обработ­

ка НЧТ14
0,4 0,6 0,9 1.2 13 2.4 2.6 2,9 3,1 3,4 3,7 4.1

27 1Т11 — 1Т13 0.8 1.2 1.9 2.4 3.6 4,8 5.3 5,8 6,4 7,1 7.7 8,3
28 Метчик 8 ст. точности 1,2 13 2,8 3,6 5.4 7.1 7,8 8.5 9,4 10,2 11.1 П .7
29 ил» плашка 6 ст. точности 2.0 3,0 4,7 6,0 9,4 И ,9 12,8 14,5 16,2 17,9 19,6 21,3
30 Резьбонарезная 8 ст точности 1,2 13 2,8 3,6 5,4 7,1 7,8 8,5 9,4 103 П.1 11,9
31 голоока 6 ст. точности 2,0 3,0 4,7 6,0 9,4 11,9 123 14,5 16,2 17,9 19,6 21,3

Индекс а б в г д е ж 3 н к л м

П р и м е ч а н и я :  L Карта составлена на наладку четырехшпиндельных автоматов При подналадке шести­
шпиндельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К — 1,5. при подналадке восьмншпнн- 
дельных автоматов нормативное время умножать на коэффициент К — 2,0

2 Нормативное время учитывает выполнение других работ в течение машинного времени при цикле свыше 
2,0 мин.
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О д н о ш п и н д е л ь н ы е  и  м н о г о ­
ш п и н д е л ь н ы е  а в т о м а т ы

ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО 
ВРЕМЕНИ

К А Р Т А  25

У п р а в л е н и е  с т а н к о м

М*
ПОЗИ­
ЦИИ

Наименование приема

Угол

Длина ру- ~~
коятки, мм, 20

ДО

I Пустить или остановить вращение шпин­
деля кнопкой

2 Пустить или остановить рабочий ход рас­
пределительного вала или механизм по-

250 0,015

поворота рукоятки, град

30 45

Время, мня

0,020

0,016 0,017

дачи прутка поворотом рычага или ру­
коятки 500 0,017 0,018 0,019

Индекс а б в



П Р И Л О Ж Е Н И Я

ПРИЛОЖЕНИЕ 1

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ ПЛАНА ОБРАБОТКИ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ ДЛЯ АВТОМАТНЫХ ОПЕРАЦИЙ

План обработки
Квалнтет
точности

получаемого
размера

/. Д и а м е т р а л ь н ы е  р а з м е р ы  н а р у ж н ы е

1.1. Однократное точение проходными нормальными и тангенциальными резцами на 
однощпикделькых и многошпкндельных автоматах

12, 11

1 2. Двухкратное точение проходными нормальными и тангенциальными резцами 
на одношпиндельных и многошпиндельных автоматах

2. Д и а м е т р а л ь н ы е  р а з м е р ы  в н у т р е н н и е

11, 10

2 1. Сверление спиральными сверлами на одношпиндельных н много шпиндельных 
автоматах

14, 13

2.2 Зенкерование на одношпнндельных и многошпиндельных автоматах 12,11

2.3. Развертывание на одношпиидельных и многошпиндельных автоматах 10

2 4. Однократное растачивание после сверления на одношпиндельных и много* 
шпиндельных автоматах

11

2.5. Двухкратное растачивание на одношпиндельных н многошпиндельных авто* 
матах

3 . Л и н е й н ы е  р а з м е р ы

10

3.1. Однократная подрезка на одношпнндельных и многошпиндельных авто­
матах

13

3 2. Двухкратная подрезка на одношпнндельных и многошпиндельных авто­
матах

12

П р и м е ч а н и е  Планы обработки составлены для случая, когда в качестве заготовки используется 
стальной холоднотянутый пруток (диаметральная точность — 12 каалитет).

7* 195



П Р И Л О Ж Е Н И Е  2
ЗНАЧЕНИЯ Д О П У С К О В  П О  С Т  С Э В  145— 75

№
пози­
ции

Интервалы размеров, мм

Допуски для различных марок 

мкм

квалнтетов точности.

8 9 10 11 12 13 14

1 До 6 18 30 48 75 120 180 300

2 6— 10 22 36 58 90 150 220 360

3 11— 18 27 43 70 ПО 180 270 430

4 19— 30 33 52 84 130 210 330 520

5 31— 50 39 62 100 160 250 390 620

6 51— 80 46 74 120 190 300 460 740

7 8 1 -1 2 0 54 87 140 220 350 540 870

8 121 —  180 63 100 160 250 400 630 1000

9 181— 250 72 115 185 280 460 720 1150

Индекс а б в г Д е ж
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

Р А С Ч Е Т  О Ж И Д А Е М О Й  С Т О Й К О С Т И  Р Е Ж У Щ И Х  
И Н С Т Р У М Е Н Т О В

Т А Б Л И Ц А  I
РЕЗЦ Ы  ПРОХОДНЫ Е, ПОДРЕЗНЫ Е, РАСТОЧНЫЕ, Ф АСО ЧНЫ Е 

(БЫ СТРОРЕЖ УЩ АЯ СТАЛЬ)

№ по­
зиции

Стойкость Тр, мин
Коэффициент изменения стойкости Ки при отношении 1 к V

0.9 U 1,2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2,0

] 60 0,57 1,66 2,55 3,83 5,5 7,3 9,2 11.7 14 16 18
2 100 0,55 1,63 2,45 3,60 4.9 6,3 7,6 9,2 10 12 13
3 150 0,54 1,60 2,35 3,33 4,4 5,4 6,3 7,4 8.1 8,8 9.3
4 200 0,53 1,57 2,24 3,08 3,9 4.7 5.3 6,0 6,5 6,9 7.2
5 250 0,53 1.54 2,15 2,38 3,6 4,2 4,6 5,1 5,5 5,7 5.9
6 300 0,52 1,51 2,07 2,70 3,3 3,8 4.1 4,5 4.7 4.9 5,0
7 400 0,51 1.46 1,92 2,40 2,8 3.1 3,4 3,6 3,7 3.8 3.9
8 600 0,49 1,37 1,69 2.00 2.2 2,4 2.5 2.6 2.7 2,7 2.7
9 800 0,46 1,28 1,50 1,69 1.8 1.9 2,0 2,0 2.0 2.0 2.1

10 1000 0,44 1,20 1,35 1,46 1.5 1.6 1.6 1,6 1.7 1.7 1.7
Индекс а б 8 г Д е ж 3 и к л

Т А Б Л И Ц А  2

РЕЗЦ Ы  ПРОХОДНЫ Е, ПОДРЕЗНЫ Е, РАСТОЧНЫЕ, Ф АСОННЫ Е 
______________________ (ТВЕРД Ы Й  СП ЛАВ)_______________________

Кэ по­
зиции Стойкость Тр. мин

Коэффициент изменения стойкости1 К, при отношении '/к К V
0.9 1,1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1,8 1,9 2,0

1 60 0.67 1,39 1,96 2,52 3.3 4.2 5,2 6.2 7.6 8,5 10,0
2 100 0,66 1,38 1,94 2,48 3.2 3,1 5.0 5,9 7,1 7,8 9,6
3 150 0.66 1,37 1,90 2,41 3,1 3,8 4,6 5,4 б.З 6.9 8.1
4 200 0,66 1,36 1,87 2,34 3.0 3.6 4,3 4.9 5.7 6,1 7,1
5 250 0.65 1,35 1,85 2,30 2,9 3.5 4,1 4,7 5,4 5.8 6.6
6 300 0.65 1,35 1.82 2.24 2.8 3,4 3,9 4,4 4.9 5.3 5,9
7 400 0,64 1,33 1,77 2,15 2,6 3,1 3.5 3.9 4.4 4.6 5.1
8 600 0,63 1,30 1,67 1.97 2,3 2,6 2,9 3.2 3.4 2.9 3,8
9 800 0,62 1,26 1,57 1,81 2.1 2.3 2.5 2.7 2.8 2,5 3.1

10 1000 0.60 1.24 1.50 1,70 1.9 2.1 2,2 2,3 2.5 1,3 2.6
Индекс а 6 в г Д е ж 3 и к л

Т А Б Л И Ц А  3

РЕЗЦЫ  ОТРЕЗНЫЕ, ПРОРЕЗНЫЕ, КАН АВО ЧН Ы Е (БЫ СТРОРЕЖ УЩ АЯ СТАЛЬ)
№  П О ­

ЗИЦИИ Стойкость Тр. мин
Коэффициент изменения стойкости К« при отношеикя V, к V

0,9 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1,7 1.8 1.9 2.0

1 60 0,69 1.37 1.74 2,27 3,00 3.4 4.1 4.9 5,6 6,4 7,42 100 0,68 1,36 1,70 2,19 2.63 3.2 3,7 4,3 4.9 5.5 6.13 150 0,68 1,35 1,67 2 ,И 2,50 3.0 3.4 3.9 4.4 4.8 5,34 200 0,67 1,33 1,63 2,00 2,38 2.8 3.2 3.6 3.9 4.3 4.65 250 0,67 1.31 1,58 1.94 2,24 2.6 2,9 3,2 3.5 3.7 4,06 300 0,66 1,30 1,55 1,88 2.14 2.4 2,7 3,0 3.2 3,4 3.67 400 0,65 1,26 1,48 1,74 1,95 2.2 2,4 2,5 2.7 2.8 2,98 600 0,62 1,21 1,36 1,54 1,67 1,8 1.9 2,0 2,1 2,1 2.29 800 0,60 U 6 1,26 1.37 1,46 1.5 1.6 1.6 1,7 1.7 1,7
Индекс а б в г Д е ж 3 и к л
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Т А Б Л И Ц А  4

Р ЕЗЦ Ы  ОТРЕЗНЫ Е, П РО РЕЗН Ы Е, К Л Н А ВО Ч Н Ы Е (Т В ЕРД Ы Й  С П Л А В )

№
ПОЭН'
цнн

Стойкость Тр мин
Коэффициент изменения стойкости К* при отношении V, к V

0.9 1.1 1,2 1.3 1,4 *.5 1.6 1.7 1,8 1.9 2.0

1 60 0,75 1.25 1,48 1.8 2,0 2,2 2.5 2.8 3,0 з.з 3,5
2 100 0.75 1,22 1.41 1,6 1,8 2,0 2,2 2.4 2,5 2.7 2,8
3 150 0.72 1.19 1,34 1.5 1,6 1,7 1.9 2,0 2.1 2.2 2,2
4 200 0,70 1.15 1,27 1.4 1,5 1.5 1,6 1,7 1.8 1.8 1.9
5 250 0,68 М2 1.20 1.3 1,3 1.4 1,4 1,5 1.5 1.6 1,6
6 300 0,67 1.Ю 1.14 1.2 1.2 1.3 1,3 1.3 1,3 1,4 1,4
7 400 0,64 1,00 1,00 U 1.1 1.1 1.1 1,1 1,1 1.1 1,1

Индекс а б в г Д е ж 3 н к Л

Т А Б Л И Ц А  5

Р ЕЗЦ Ы  Ш И РО КИ Е, Ф А С О Н Н Ы Е (БЫ С Т РО РЕЖ УЩ А Я  СТАЛЬ)

№
П О З И ­

Ц И И

Стойкость Тр, мин
Коэффициент изменения стойкости К« при отношении V* к V

0.9 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2,0

1 60 0,67 1,37 1,92 2,4 3,1 3,9 4,7 5.6 6,5 7,8 8.3
2 100 0,67 1,37 1,89 2,4 з.о 3.7 4,3 5,1 5,8 6,5 7,2
3 150 0,66 1,35 1,83 2.3 2.8 3,4 3,9 4,5 5.2 5.5 6,0
4 200 0,65 1.34 1,78 2.2 2,6 3,1 3,6 4.1 4.5 4.8 5,2
5 250 0,65 1.32 1,74 2.1 2.5 2.9 3.3 3,7 4,0 4,3 4,5
6 300 0,64 1,31 1,69 2.0 2.4 2,7 3,2 3.4 3,6 3.8 4,0
7 400 0,63 1,27 1,58 1.8 2,1 2,3 2,5 2,7 2,9 3,0 3.1
8 600 0,61 1,23* 1,48 1,7 1.8 2,0 2,1 2,3 2.3 2.4 2,5
9 800 0,59 U 9 1,36 1,5 1,6 1.7 1.8 1.8 1,9 1.9 1.9

10 1000 0,57 и з 1,25 1,3 1.4 1,5 1.5 1,5 1,5 1,6 1,6

Индекс а б в г Д е ж 3 и к Л

Т А Б Л И Ц А  6

Р ЕЗЦ Ы  Ш И РО КИ Е, Ф А С О Н Н Ы Е  (Т В ЕРД Ы Й  С П Л А В )

№
пози­
ции

Стойкость Тр, мин
Коэффициент изменения стойкости К* при отношении V, к V

0.9 1.1 1.2 1.3 1.4 1,5 1.6 1.7 1.8 1.9 2,0

1 60 0,74 1,27 1,54 1.9 2.3 2,6 3,0 3.4 3.9 4,2 4.7
2 100 0,73 1,26 1,50 1,8 2.1 2,5 2.7 3,1 3.5 3,7 4,0
3 150 0,72 1,24 1,45 1.7 2,0 2,2 2.5 2,7 3,0 3.1 3.4
4 200 0,71 1,22 1.41 1.6 1.9 2,1 2.3 2,5 2.7 2.8 2.9
5 250 0,70 1,20 1.37 1,55 1.8 1,9 2,1 2,2 2,4 2,4 2.6
6 300 0,69 1.18 1,34 1,5 1,7 1,8 2,0 2,0 2,2 2,2 2,3
7 400 0,68 1,15 1.27 1.4 1.5 1.6 1.7 1.7 1.8 1.9 1.9
8 600 0,64 1,08 1.14 1Д 1,2 1,3 1.3 1.3 1.4 1.4 1,4.
9 800 0,61 1,00 1,00 1.0 1,1 U 1.1 U 1.1 1.1 U

Индекс а б в г д е ж 3 и к Л
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СВЕРЛА

Т А Б Л И Ц А  7

№
пози­
ции

Стойкость Тр, ИНН
Коэффициент изменения стойкости К„ при отношении V , к V

0,9 1,1 1.2 1.3 1.4 1,6 1.6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0.59 1,55 2,3 3,3 4,4 5,7 6.9 8.5 10,0 п . о 12,5
2 100 0,57 1,53 2,2 3.0 4,0 5.0 5,8 6,9 7.8 8.6 9,2
3 150 0,56 1,48 2,1 2,7 3,4 4.1 4 ,6 5.2 5.7 6,1 6,4
4 200 0,55 1,45 2,0 2,5 3,1 3.6 4.0 4.4 4.7 4.9 5.1
5 250 0,54 1,42 1,9 2,4 2,8 3,2 3.5 3.8 4,0 4.1 4 .3
6 300 0,53 1,39 1,8 2,2 2,6 2 ,9 3,1 3,3 3.5 3.6 3.7
7 400 0,52 1,33 1,7 2,0 2,2 2.4 2,5 2.6 2.7 2,8 2.8
6 600 0,49 1,23 1,4 1.6 1,7 1,8 1,8 1.9 1.9 1.9 1,9
9 800 0,46 1.14 1.2 1.3 1,4 1,4 1.4 1,4 1,5 1.5 1.5

Индекс а б в г Д е ж э и к л

Т А Б Л И Ц А  8

ЗЕН К ЕР Ы  (БЫ СТРОРЕЖ УЩ АЯ СТАЛЬ)

№
П О З И ­

Ц И И

Стойкость Тр, мни
Коэффициент изменения стойкости К* при отношении V* к V

0,9 М 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1,9 2.0

1 60 0.59 1,44 2,1 2.8 3.6 4.4 5.2 6.0 6.6 7,4 7,9
2 100 0,57 1,38 1.9 2.4 2.9 3.4 3,8 4.2 4,4 4.7 4.9
3 150 0.56 1,35 1.8 2.2 2.6 2.9 3.2 3,4 3,6 3.7 3.8
4 200 0,54 1,30 1.6 1,9 2,2 2,4 2 ,6 2.7 2,8 2,9 3.0
5 250 0.53 1,28 1,5 1.8 2.0 2,1 2.2 2,3 2,4 2.4 2,5
6 300 0,52 1,22 1,4 1,5 1.7 1.8 1,9 2.0 2,0 2.1 2.1
7 400 0,49 1.14 1,3 1.4 1,4 1,4 1,5 1,5 1,5 1.6 1.6
8 600 0,45 1,00 1,0 и и U 1.1 и и М и

И ндекс а б в г Д е ж 3 и к л

ЗЕН К ЕРЫ  (ТВЕРД Ы Й  СП Л АВ )
Т А Б Л И Ц А  9

№
ПО ЗИ­
ЦИИ

Стойкость Тр, мин
Коэффициент изменения стойкости К« при отношении V. к V

0.9 U 1.2 1,3 1.4 1,5 1,6 1.7 1.8 1,9 2.0

1 60 0,65 1,38 1.94 2,7 3,4 4.3 5,4 6,6 7.9 9,0 10,5
2 100 0,65 1,37 1,90 2.6 з,з 4,0 4.9 5.9 6,9 7,7 8.8
3 150 0,64 1,36 1,86 2.5 3,1 3.7 4,5 5.2 6.0 6,6 7,3
4 200 0,64 1,35 1,82 2.4 2.9 3,5 4,1 4,7 5.3 5,7 6,2
5 250 0,63 1,33 1,78 2,3 2,8 3 ,3 3,8 4,3 4.7 5.1 5,5
6 300 0,63 1,32 1.74 2,2 2,6 3,1 3,5 3,9 4,3 4.5 4.8
7 400 0,62 1,30 1.67 2,1 2,4 2,7 3,0 3,3 3.6 3,8 3,9
8 600 0,60 1,25 1.54 1,8 2,0 2.2 2,4 2,6 2,7 2,8 2,9
9 800 0.58 1,21 1.43 1,6 1,8 1,9 2 ,0 2.1 2.2 2,2 2,3

10 1000 0,55 1.17 1,33 1.5 1.6 1,7 1.7 1.8 1.8 1.8 1,9

Индекс а б в г д е ж 3 н к л
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  4

ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ

В приложении приведены технические характеристики, необходимые для 
проектирования операции и наладки автоматов, а также для расчета режимов 
резания и нормы времени.

4.1. ОДНОШПИН ДЕЛЬНЫ Е АВТОМАТЫ

Приложение содержит технические характеристики отечественных и зару­
бежных моделей токарно-револьверных автоматов (табл 1, 2 и 3 ). Габаритные 
размеры рабочего пространства токарно-револьверных автоматов приведены 
в табл. 4 н на рис. 1.

В табл. 5— 22 содержатся сведения о частотах вращения шпинделя.
Сведения о времени оборота распределительного вала, производительности, 

количестве сотых делений кулачкового диска на подачу материала и поворот 
револьверной головки приведены в табл. 23— 38, 41, 42.

Размеры кулачков и рычагов привода суппортов приведены в табл. 39 и на 
рис. 2. Данные для построения шаблонов холостых перемещений — в табл. 40 
и на рис. 3.

Возможные положения ролика рычага при повороте револьверной головки 
показаны на рис. 4.

Присоединительные и габаритные размеры державок для инструмента, 
устанавливаемого в револьверной головке, приведены в табл. 43 и на рис. 5— 
13.

4.1.1. ОБЩИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Т А Б Л И Ц А  /

МОДЕЛИ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТОВ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ ВАРИАНТА КОМПОНОВКИ

Вариант компоновки Модель автомата

С двумя вертикальными суппортами 1Б140, 1Е110, 1Е116, 1Н125. 1Е140, Index ВЗО. 
Index В42, Index В60

С одним вертикальным суппортом 1112, 1118, 1А] 12, 1А118, 1Б112, 1Б118, 1Д112, 
1Д118, 1124, 1136, 1Б124* 1Б136, Index 12, Index 18, 
Index 25, Skoda A12, Skoda A20, Skoda A40
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Т А Б Л И Ц А  2
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ОТЕЧЕСТВЕННЫХ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТОВ, ММ

№ по-
Объект

Модель автомата
** л 11 п п

М 12 1А112 1Б И 2 1ДП2 1ЕП0 
1Е110П

1118 1А П 8 1БП8 1ДП8

1
Обрабатываемый
пруток

Размер сечения 
круглого (диаметр) 12 12(18) 12(16) 12(16) 10(16) 18 18(25) 18(22) 18(22)

2 шестигранного (под ключ) ! 0 10(14) 10(13) 10(13) 8(13) 14 14(19) 14(19) 14(19)
3 квадратного (сторона квадрата) 8 8(12) 8(11) 8(И) 7(11) 12 12(17) 12(14) 12(14)

4 Обрабатываемая Подача прутка 60 60 60 60 70 60 60 60 60
5 деталь Длина обточки 50 50 50 50 50 50 50 50 50

б

Длина резьбы 
наружной 
по стали М8 М8 МЮ МЮ МЮ МЮ МЮ М 12 М12

7 по латуни М10 М10 М12 MI2 М 12 М!2 М12 М 14 М 14

8
внутренней 
по стали М8 М8 М8 МЮ М8

9 по латуни — — МЮ МЮ МЮ — — М 12 М12

10
Шпиндель Частота вращения, об/мин 

левого 700—4000 475-5900 400—5000 32—5000 550—3200 375—4675 400—5000
) 1 правого 140— 1980 192—4944 155-1965 125— 1600 63-1250 112— 1590 151 — 1590 125— 1650 125— 1600

12
Число ступеней частот вращения 
левого 8 12 11 23 8 12 П

13 правого 16 16 12 1 I 14 16 16 12 11

14

Число автоматических переключений
частот вращения в цикле
левого 1 2 2 5 1 2 2

15 правого 1 2 2 2 3 1 2 2

16 Револьверная Диаметр револьверной головки 100 100 100 100 125 100 100 100 100
17 головка Количество отверстий под инстру­ 6 6 6 6 6 или 8 6 6 6 6

18
мент
Диаметр отверстия под инструмент 19,05 19,05 19,05 19,05 20 19,05 19,05 19,05 19,05

19

Расстояние от ториа шпинделя до ре­
вольверной головки 
наибольшее 120 135 135 135 130 120 135 135 135

20 наименьшее 70 65 65 65 50 70 65 65 65

Индекс а б в г А е ж 3 и



П р о д о л ж е н и е

по­
зиции

1
Объект Параметр

Модель автомата

111? 1А 112 15112 IД112 1Е110 
1ЕП0П

1118 1А118 1Б118 1Д118

21 Револьверный суп- Наибольшая длина хода 50 50 50 50 , 60 50 50 50 50
22 порт Наибольшая величина регулировки 20 20 20 20 1 20 20 20 20 20

23 Поперечные суп- Количество суппортов 3 3 3 3 4 3 3 3 3
■юрты Наибольшая длина хода от кулачка 32 on

24 переднего н заднего суппортов 32 32 32 32 О*. 32 32 32
25 вертикального суппорта 26 32 26 26 32 26 32 26 26
26 продольного суппорта — — — — — — —

Наибольшая величина регулировки
поперечная.

27 переднего н заднего суппортов 8 6 6 6 6 8 6 6 6
28 вертикального суппорта 8 to 10 4 6 8 10 10 4

продольная.
29 вертикального суппорта 3 5 6 6 10 3 5 6 6

Перемещение на одно деление лимба*
30 переднего н заднего суппортов 0,02 0,02 0,013 0,02 0,01 0,02 0,02 0.013 0,02
31 вертикального суппорта — 0,02 — — 0.01 “ 0 , 0 2  : '— —

Поперечный суп- Наличие жестких упоров:
32 порт у переднего н заднего суппортов Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть
33 у вертикального суппорта Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет

34 Распределительный Время разжима, зажима цанги н по­ 0,50 0.04 0,51 0,51 0,5 0,50 0,4 0,51 0,5)
Ь«1Л дачи прутка, с

35 Время изменения частоты вращения 0,25 0,5 0,50 0,50 0,3— 1 0,25 0,5 0,50 0,50шпинделя, с
36 Время изменения направления вра­ 0,25 — 0,51 0,50 0 ,5 -1 ,5 0,25 _ 0,51 0,50щения шпинделя, с
37 Время поворота револьверной голов­ 0,50 0,4 0,51 0,51 0,5 0,50 0,4 0,51 0,51ки, с
38 Время одного оборота распредели­ — — — — 0,6

тельного вала при ускоренном враще­
нии

39 Время изготовления одной детали, с 3 -2 0 0 2— 180 3,1-313 6 -2 6 6 2,7—302 3 -2 0 0 3 -1 8 0 3,1—313 6—266

40 Привод главного Частота вращения электродвигателя, 1420 1420 1420 950 950 1420 1420 1420 950движения об/мнн
41 Мощность, кВт 2.2 2,8 2.8 2,2 2,2 2.2 2,8 2.8 2,2

Индекс а б - г д е ж э и
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42 Станок Габаритные размеры (длина X шири- I530X 1540Х 1545Х 1630Х 1690Х I530X I540X I565X I630X
на X высота), им Х740Х Х625Х X 805 X Х740Х Х775Х Х740Х Х625Х Х815> Х740Х

43 Длина станка с поддерживающим
х п & о X I 330 х н о о XU10 X  1585 X П80 Х1330 Х1400 X  1410

4300 4300 3790 3600 3730 4300 4300 3790 3600
44

устройством 
Масса, кг 1000 950 1020 1100 1285 1200 950 1050 1100

45
Обрабатываемый
пруток

Размер сечения: 
круглого (диаметр) 16(22) 24(30) 25(30) 36(42) 36(42) 25(30) 25(30) 40(45) 40(45)

46 шестигранного (под ключ) 13(19) 19(24) 19(24) 30(36)
24(27)

30(36)
24(27)

19(24) 19(24) 36 3647 квадратного (сторона квадрата) П( М) 17(19) 17(19) 17(19) 17(19) 27(30) 27130)

48 Обрабатываемая Подача прутка 70 90 90 90 90 100 ПО 100 МО
49 деталь Длина обточки 60 80 80 80 80 90 100 90 too

Длина резьбы: 
наружной:

60 по стали М12 М18 М18 М22 М22 М.18 М.18 М24 М27
51

52

по латуни 
внутренней.

MU

М10

М22 М22 М27 М27 М24 М20 М32 МЗО

по стали — — — — MI8 М16 М20 М24
53 по латуки М12 ““

“

' ' М20 М18 М27 М27

Шпиндель Частота вращения, об/мин
200—315054 левого 25— 1000 190—2400 200—3150 120— 1500 160—2500 125—4000 160—250С 80-2500

нл н
40—6300

55 правого 50—1000 95—1200 80—1250 60—750 64 — 1000 80— 1250 63—500 63-100Q 40—315

нлн
80—1600

Число ступеней частот вращения
56 левого 23 12 13 12 13 13 23 13 23
57

58

правого
Число автоматических переключений 
частрт вращения в цикле

14 12 13 12 13 13 17 13 17

левого 5 2 3 2 3 3 4 3 4
59 правого 3 2 3 2 3 3 2 3 2
60 Револьверная го­ Диаметр револьверной головки 125 140 140 140 140 160 160 160 160
61 ловка Количество отверстий под инструмент 6 нлн 8 б 6 6 6 6 6 или 8 6 6 или 862 Диаметр отверстия под инструмент 

Расстояние от торца шпинделя до ре­
20 25,4 25,4 25,4 25,4 31,75 32 нлн 25 31,75 32 или 25

63
вольверной головки, 
наибольшее 130 180 180 180 180 210 2П 210 23564 наименьшее 50 64 64 64 64 75 75 75 75

Индекс а б в г А е ж э н



204 Продолжение
■Ne Модель автомата
по- Объект Параметр

экий и 1 М2 1А 112 15112 1ДИ2 . 1 El 10 
1 E l 10П

1 118 IA1I8 1Б118 1ДИ8

65 Револьверный суп- Наибольшая длина хода 60 80 80 80 80 100 100 100 100
66 порт Наибольшая величина регулировки 20 36 36 36 36 35 60 35 60

67 Поперечные суп­
порты

Количество суппортов 
Наибольшая длина хода от кулачка

4 3 3 3 3 4 4

45

4

45

4

4568 переднего и заднего суппортов 32 40 40 40 40 45
69 вертикального суппорта 32 30 40 30 40 45 45 45 .45
70 продольного суппорта 

Наибольшая величина регулировки
— *— — — — 70 80 70 80

71
поперечная
переднего и заднего суппортов 6 6 6 6 6 10 15 10 15

72 вертикального суппорта 6 8 а 8 а 10 15 10 15

73
продольная
вертикального суппорта 
Перемещение на одно деление лимба

10 5 10 5 10 6 15 6 15

74 переднего и заднего суппортов 0,01 0.02 0.062 0 02 0,062 0 062 0,02 0,062 0,02
75 вертикального суппорта 0,01 — — — — — — —■ —

Наличие жестких упоров
76 у переднего и заднего суппортов Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть
77 у вертикального суппорта Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет Нет

78 Распределительный Время рагжнма. зажима цанги н по 0.5 1.0 1.0 1.0 1.0 1,0 1.0 1,0 1,0
вал дачи прутка, с

79 Время изменения частоты вращения 
шпинделя, с

0 .3 -1 0.250 0,25 0,250 0.25 0.5 0.5—2 0,5 0.5—2

60 Время изменения направления вра­
щения шпинделя, с

0.5— 1,5 0,250 0.50 0.250 0.50 0,5 0 .8 -3 0.5 0,8—2

81 Время поворота револьверной голов-
L и  с

0,5 0.667 0.67 0,667 0,67 1.0 1,0 1.0 2.0

82
Я П ,  V

Время одного оборота распределитель­ 6,6 — — — — 7,5 13,7 7.5 13,7
ного вала при ускорении вращения, с

2,7—302
10,1 — ю л —

83 Время изготовления одной детали, с 8—360 8,1 -363 8 -3 6 0 11,6—363 608,3 6,11-602 608,3 6,11-602

84 Привод главного Частота вращения электродвигателя, 950 1500 1440 1500 1440 1440 960 1440 960
движении об/мин

85 Мощность, кВт 3,0 3,7 4.5 3,7 4,5 4.5 4.0 7.0 5.5
86 Габаритные размеры (длина X  шири­ 1760Х L800X 1870Х 1800 X 1870Х 4200Х 2160Х 4200 X 2160Хна X  высота), мм Х775Х Х925Х Х790Х Х925Х Х790Х X 890 X х ю о х Х890Х X  ю о о хX 1580 X 1327 X 1500 X  1327 X  1500 X  1500 X  1510 X 1500 X  1510

87 Станок Длина станка с поддерживающим 3730 4290 3880 4290 3880 4200 4200 4200 4200

88
устройством 
Масса, кг 1289 1785 1750 1800 1750 2300 2850 2300 2850

Индекс а 0 в г д е ж э н
П р и м е ч а н и е  Размеры, указанные а ск обках ,— с применением ус троп ст в .1 дли внешней подачн прутки
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Т А Б Л И Ц А  3
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ЗАРУБЕЖНЫХ ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТОВ, ММ

№
по-
зн-

Модель автомата

Объект Параметр Index Index Index Index Index Index Index Index Index Skoda Skoda Skoda
иии 12 18 24 25 36 52 230 В42 В60 А12 А20 А40

Обрабаты- Размер сечения
1 ваемый круглого (диа­

метр)
шестигранного

12 18 24(30) 25 36(42) 52(60) 24(30) 36(42) 52(60) 12(16) 20(26) 40(46)

2
пруток

11 16 20(26) 22 30(36) 45(52) 20(26) 30(36) 45(52) 10(14) 17(22) 34(36)
(под ключ)

3 квадратного^ 
(сторона квад­
рата)

9 13 17(21) 18 -25(29) 41(42) 17(21) 25(29) 36(42) 8 14 28

4 Обрабаты- Подача прутка 60 60 90 60 90 90 90 90 90 80 80 100
5 ваемая де- Длина обточки 50 50 80 50 80 80 80 80 80 60 60 85

таль Диаметр резь­
бы

б по стали М10 М12 М18 М12 М22 М.22 М2 4 М24 М24 м ю М14 М28
7 по латуни М12 MI4 Ml 2 М14 М2 7 М27 мзо М20 МЗО М16 М18 М36

Шпиндель Частота враще­
ния, об/мин.

8 левого 720—4000 550—3200 190-2400 460—3200 120— 1500 120-1200 75—3000 44—4200 48-1500 712—4874 522-3565 300—2000
9 правого

Число ступеней
144—2000 110— 1600 95— 1200 92— 1600 60—750: 60-600 38-1500 22— 1000 24—750 92—2361 65—2013 75—510

частот враще­
ния:

10 левого 8 8 16 8 16 14 17 20 16 8 8 J6
11 | правого

Число автома­
16 16 16 16 16 14 17 20 16 32 48 16

тических пере­
ключений час­
тот вращения в 
цикле

12 левого 1 1 2 l 2 2 2 2 2 1 1 2
13 правого 1 1 2 1 2 2 2 2 2 1 1 2

14 Револьвер­ Диаметр ре­ 100 100 140 100 140 140 160 160 160 ПО ПО 150
ная голов­ вольверной го­
ка ловки

15 Количество от­ 6 6 6 6 6 6 6 нлн 8 6 или 8 6 нлн 8 6 6 6
верстий под ин-
AVf\\j ц а | | «

16
струМСпт
Диаметр отвер­ 19,05 19,05 25,4 19,05 25,4 25,4 31,75— 31,75— 31,75— 20 20 25
стия под ин­
струмент

25,4 25,4 25,4

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м
1



ю „о  _ _________________ _______________________________ ____ Продолжение
№
по- Объект Параметр Модель автомата
зи-
ЦИН

Index
12

Index
18

Index
24

Index
25

Index
36

Index
52

Index
230

Index
В42

Index
В60

Skoda
А12

Skoda
А20

Skoda
А40

Револьвер- Расстояние от
ная голов- торца шпинделя
кв до револьверной

головки:
17 на к большее 120 120 180 120 180 180 188 188 188 150 150 188,5

73,518 наименьшее 50 50 64 50 64 64 72 72 72 55 55
19 Револьвер­

ный суп-
Наибольшая 
длина хода

50 50 80 50 80 60 80 80 80 60 60 85
20 порт Наибольшая ве­

личина регули­
ровки

20 20 36 20 36 36 36 36 36 20 20 30

21 Попереч- Количество суп- 3 3 3 3 3 3 4 4 4 ч 3,0ные суп* портов & О
порты Наибольшая

22

23

длина хода от 
кулачка
переднего н зад­
него суппортов

32

26

32 40 32 40 40 45 45 45 35 35 45,0
вертикального 
суппорта 
Наибольшая ве­
личина регули­

26 30 26 30 30 45 45 45 32 32 36,5

24

25

ровки: 
полеречнвя: 
переднего и зад­
него суппортов

6 6 б б 6 б 9 9 9 22 22 30.0
вертикального
суппорта

8 8 8 8 8 8 6 6 6 8 8 10,0

Попереч­ Наибольшая ве­
ные суп­ личина регули­
порты ровки:

26
продольная:
вертикального 8 8 10 8 10 6 10 10 10 9 9 gсуппорта 
Перемещение на

V

27
л  а

одно деление 
лнмба
переднего и зад­
него суппортов

0,01 0,01 0,01 0,01 0.01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,05 0.05 0,05
28 вертикального 

суппорта 
Наличие жест­
ких упоров:

0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,02 0,07 0,07 0,07

Индекс а б в г д е ж 3 н к 1 л -



29 у переднего н 
заднего суппор­
тов

Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть Есть

30 у вертикального 
суппорта

у У Нет У Нет Нет У » » У » »

31 Распреде­
лительный
вал

Время разжима, 
зажима цанги н 
подачи прут­
ка, с

0,5 0,5 1 0,5 1 1 1 1 1 0.5 0,5 1

32 Время измене­
ния частоты 
вращения шпин­
деля, с

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,50 0,50 0,50 0.25 0,25 0,25

33 Время измене­
ния направле­
ния вращения 
шпинделя, с

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0.25

34 Время поворота 
револьверной 
головки, с

0,50 0,50 0,66 0,50 0,66 ] 1 1 1 0,50 0,50 1

35 Время одного 
оборота распре­
делительного 
вала при уско­
ренном враще­
нии, с

— — — — — — 30(16) 30(16) 30(16) — — —

36 Время изготов­
ления одной де­
тали, с

3 -200 3-200 8—360 3—200 8-360 8-360 8 -760 8 -760 8—760 2,9-300 2,9—300 4-360

37 Привод
главного
движения

Частота враще­
ния электродви­
гателя, об/ИНН

1420 1420 1420 1420 1420 1420 1450 1450 1450 1440 1440 1420

38 Мощность, кВт 3.0 3,0 3.7 3,0 3,7 3.7 45,5 5,5 5,5 2,5 2.5 4*0

39 Станок Габаритные 
размеры (дли­
н а х  ширинах 
X высота), мм

1500Х 
Х750Х 
X 1400

1500Х 
Х750Х 
X 1400

1800Х 
X 900 X 
X 1400

150 0Х 
X 750Х 
X 1400

1800Х 
Х900Х 
X 1400

1800Х 
Х900Х 
X 1400

2250Х 
Х900Х 
X 1400

2250Х 
Х900Х 
X 1400

2250Х 
Х900Х 
X 1400

1550Х 
Х700Х 
X 1285

I550X 
Х700Х 
X 1285

19Q0X 
Х700Х 
X 1310to

о
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8

П р о д о л ж е к и о
№
по-
ЭИ-
цнн

Объект Параметр

Модель автомата
Index

12
Index

18
Index

24
Index

25
Index

36
Index

52
Index
230

Index
В42

Index
В60

Skoda
А12

Skoda
А20

Skoda
А40

40 Длина станка с 4500 4500 4500 4500 4500 4500 5000 5000 5000 3687 3687 4063
поддерживаю­
щим устройст­
вом

41 Масса, кг 1000 1050 1550 U0Q 1600 1650 2200 2200 2200 1020 1100 1520

Индекс а б в г л е ж 3 н к л м
П р и м е ч а н и е ,  Размеры, указанные в скобках, — с применением устройства для внешней подачи прутка

Рис 1



ГАБАРИТЫ  РАБОЧЕГО ПРОСТРАНСТВА АВТОМАТОВ» М М
Т А Б Л И Ц  4 4

Модель автомата

№ по­
зиции Параметр А>XX4*XЯ)Xпоо

О

50

сч

X

<

СЧ

<

X
А

сч

(Н

X

§  

—* 
§

со
ш
" сО X
ш ш

С-5

■«гСЧ

еп
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сч
to
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(О In
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In
de
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de
x 

24
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In
de

x 
36

 
1

£Nirt
Xa
C

©
s

IrtСЧ
5

о'■V
Ш

Сюсч
ш
"1 сLO О еч v
а  т

счЧГсо
X
V
с
о*сосо
XУ
"5

о
чС
СО
XCJ

С одним вертикальным суппортом С двумя вертикал! 
суппортами (см рн

>НЫЧИ
с 1,а)

1

Револьверный суппорт

Расстояние от торца шпинделя 
до револьверной головки: 
наименьшее А 50 65 65 65 50 64 64 55 74 50 64 64 75 75 72 72

2 наибольшее А, 120 135 135 135 130 180 180 150 189 120 180 180 210 235 188 188
3 Величина регулировки положе­ В 20 20 20 20 20 36 36 20 30 20 36 36 35 60 36 36

4
ния суппорта
Расстояние от центра револь­ С 150 150 150 ____ 192 192 135 190 150 192 195 216 218

5
верной головки до станины 
Расстояние от переднего торца D 18 18 18 18 18 24 24 18 24 18 24 24 25 25 26 26

6

револьверной головки до оси 
отверстия для крепления дер­
жавки
Расстояние от заднего торца Е 28 28 28 28 28 36 36 30 31 28 32 32 40 40 36 36

7

револьверной головки до оси 
отверстия для крепления дер­
жавки
Расстояние от стенки револь­ F 38 40 40 48 48 40 45 38 46 46 50 55 48 48
верного суппорта до оси отвер­
стия для закрепления державки

Индекс а б в г д е ж 3 и к л н о п Р



ю
о

П р о д о л ж е н и е

М одель автомата

Nt по* 
энцнн

Параметр
ЯхXотяX«
$
о

00

N

1А
11

2,
 

1А
11

8

1Б
11

2,
 

1Б
11

8

1Д
11

2,
 

1Д
11

8

1Е
11

0,
 

1Е
11

0П
 

1Е
11

6,
 

1Е
М

6П

11
24

. 
11

36

| 
1Б

12
4.

 
1Б

13
6

оеч
<
ячэ
ОлсСО
см*
<
я-о
оЛ£

И
Sk

od
a 

А
40

 
|

1

00

к4)*о

СЧ to — см
К К 4J й> ■о -о
.5 In

de
x 

24
. 

In
de

x 
36

In
de

x 
52

1Б
12

5,
 

1Б
14

0

оЯ1
(U

С1Лсч
ш
" с(Л оСЧ Я-
UJUJ

СЧя>
Ю
кV•ос

8
СП
И4JЧЭ
С In

de
x 

В
60

С одним вертикальным суппортом С дву
cvnnoo

мя вер- 
та м » ft

гнкальнымн 
см dhc L a )

Передний и задний 
поперечные суппорты

8 Расстояние от площади для 
крепления державки до оси 
шпинделя

G 30 30 30 26 30 36 36 30 40 30 36 36 36 36 36 36

9 Наименьшее расстояние от 
центра паза для крепления 
державки до оси шпинделя

н 64 65 65 6 5 62 81 61 76 88 65 81 89 85 80 81 93

10 Величина регулировки поло­
жения суппорта

I ± 4 ± 3 ± з ± 3 ± 3 ± з ± 3 ±11 ±15 ± 3 ± 3 ± 3 ± 5 ±7.5 ±4,5 ±4.5

11 Расстояние между пазами для 
крепления державки

J — 60 60 — —

12 Расстояние от торца шпинделя 
до торца переднего суппорта

к 63 58 58 57 78 87 82 70 77 63 87 83 133 200 114 114

13 Длина паза для крепления дер­
жавки переднего суппорта

L 66 75 72 72 98 103 97 80 87 66 107 107 141 205 116 116

14 Расстояние от торца шпинделя 
до торца заднего суппорта

М 57 58 58 53 64 73 82 70 77 57 93 93 102 70 88 88

15 Длина паза заднего суппорта 
для крепления державки

N 64 75 72 72 84 88 97 75 87 Ы 73 69 113 80 20 20

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



16 Ширина паза под шпонку дер- О 10 10 10 10 10 14 14 10 16 10 14 14 14 14 14 16
жавкк

17 Ширина лаза для установки 
болта крепления державки

Р 18 18 16 16 17 24 24 18 27 18 24 24 24 24 24,5 24,5

18 Глубина паза под шпонку дер- Q 7.5 7,5 9 9 9 10 10 8 12 8 10 10 10 12 10 10
жавки

19 Глубина паза для установки 
болта крепления державки

R 6,5 6,5 7 7 7 11 11 6 11 6 И 11 10 9 10 10

Вертикальный суппорт

20 Угол наклона суппорта, к вер­
тикальной оси, град

S — — — — 15 — — — — — — — 45 30 30 30

21 Наименьшее расстояние от 
торца шпинделя до отрезного

Т 5 5 4 4 4 5 7 3,2 2,*3 5 5 5 7 5 5 5

резца
22 Величина регулировки вдоль и 3 5 6 6 10 5 10 9,3 5,9 8 10 6 6 15 10 10

оси шпинделя
Расстояние от торца суппорта
до оси шпинделя:

23 наименьшее V 15 26 32 20 22 20 20 25 23 15 20 29 22 22 20 30
24 наибольшее V, 41 58 58 46 60 50 60 65 69,5 41 50 59 67 82 65 75
25 Величина регулировки перпен­

дикулярно оси шпинделя 
Расстояние от торца шпинделя 
до торца качающегося упора:

W ± 4 ± 5 ± 5 ± 4 ± 3 ± 4 ± 4 ± 4 ± 5 ± 4 ± 4 ± 4 ± 5 ±7 ,5 ± 3 ± 3

26 наименьшее X — — — — 18 — — — — _ _ _ 30 20 18 1827 наибольшее X, — — — — 74 — — — — — — 100 ПО 105 105

Индекс а б в г Д е ж 3 н. к л м
'

и о п Р

П р и м е ч а н и й  Наименьшие н наибольшие расстояния даны без учета регулировок

кэ



4.1.2. Ч А С Т О Т Ы  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я

Т А Б Л И Ц А  5
Ч А С Т О Т А  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  1112 И 1118

м
пози­
ции

Модель
авто­
мата

Поло­
жение
фрик­
цион­
ной

муф­
ты

Направление
вращения
шпинделя

Пере­
ставляе­

мые 
зубча­

тые ко­
леса

д
Сменные зубчатые колеса коробки скоростей -g-

20
49

24
45

28
“ Г Г

32
т г

37
" З Г

41
28

45
Т Г

49
"2 6 “

Частота вращении шпинделя, об/мни

1

2

3

1112 Левое — 700 900 1150 1450 1900 2400 3150 4000

Правое С  28 

D  18
338 438 560 715 940 1190 1540 1980

D  18 
С  28

140 182 292 232 385 485 632 810

4

5

6

1118 Левое — 550 700 900 1150 1500 1900 2400 3200

—

Правое С  28 

D  18
270 345 445 565 748 945 1195 1590

О  18

С  ” 28
М 2 142 182 235 310 390 500 650

1
Индекс а б в 1 г Д е ж 3

Т А Б Л И Ц А  6
Ч А С Т О Т А  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  IA 1 1 2  И 1А 118

№
пози­
ции

Модель
автомата

Положение 
фрикцион­
ной муфты

Направление
вращения
ш пин деля

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей

26
* 5 Г

30~5Г 35
47

39 43
39

47
35

52
ж

56
" 5 5 "

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 1А 112 — Правое 1066 1324 1710 2082 2531 3082 3979 4944

2 — 192 239 308 375 456 555 716 890

3 1А 118 — 840 1043 1347 1641 1995 2429 3135 3895

4 — 151 188 242 295 359 437 564 701

И н г чс а б в г д е ж 3

212



Т А Б Л  И U А 7

Ч А С ТО ТА  ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  1Б112 И 1Б118

№
пози­
ции

Модель
автомата

Положение ука­
зателя рычага 
командоаппа­

рата

Направ­
ление

враще­
ния

шпин­
деля

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей

55
ж

50
Ж

44
Ж

39
“ 55"

34
Ж

29
"65"

25
69

Частота вращения шпинделя , об/мин

1 1Б112 «Влево» II Левое 5900 4750 3670 2960 2350 1850 1485

2 I 1850 1485 1150 925 735 585 475

3 II (965 1570 1225 990 785 615 495

4
«Вправо»

I
Правое

615 4'*5 385 305 245 195 155

5 1БГГ8 II 4675 3760 2910 2350 1875 1470 1180

6
«Влево»

I
Левое

1470 1870 915 735 585 465 375

7 II 1560 11245 975 785 625 490 395

8
«Вправо»

I
Правое

490 395 305 245 195 155 125

Индекс а б в г Д е ж

Т А Б Л И Ц А  8

Ч А С Т О Т А  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  1Д112 И 1Д 118

Сменные зубчатые колеса коробки

№ Модель Положение указа­ Направление . Аскоростей —
пози­ автомата теля рычага командо- вращения и
ции аппарата шпинделя

60 55 50 44 39 34
34 39 44 50 " 5 Г "56"

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 I Д 112 II 5000 4000 3150 2500 2000 1600

2
«Влево»

1
Левое

1600 1250 1000 800 630 500

з II 1600 1250 1000 800 630 500

4
«Вг^аво»

I
Правое

500 400 315 250 200 160

5 1Д118 II 1000 3150 2500 2000 1600 1250

6
«Влево»

1
Левое

1250 1000 800 630 500 400

7 II 1250 1000 800 630 500 400

8
«Вправо»

I
Правое

400 315 250 200 160 125

Индекс а б в г д е

213



Т А Б Л И Ц А  9
Ч А С Т О Т А  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  I E U 0  И 1 Е П 0 П

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Направ­
ление вра­

щения 
шпинделя

Установке 
переключа- 

теля на 
наладочной 

пульте

Сменные шкивы коробки скоростей ^

140
~5Г

128
~ 9Г

П6
W

104
т а г

88
Т5Г

76
W

68
Т5Г

62
таг

Частота вращения шпинделя, об/чнн

I Левое 1 5000 4000 3150 2500 2000 1600 1250 1000
2 2 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500
3 3 1250 1000 800 630 500 400 315 250
4 4 630 500 400 315 250 200 160 125
5 5 315 250 200 160 125 100 80 63

6 Правое 6 1250 1000 800 630 500 400 315 250
7 7 630 500 400 315 250 200 160 125
В 8 315 250 200 160 125 100 80 63

9 9 Остановка шпинделя

10 0 Вращение шпинделя

Индекс а 6 | в г д е ж э

Т А Б Л И Ц А  10
Ч А С Т О Т А  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  I E I 1 6  И 1 Е 1 1 6 П

№
пози­
ция

Направ­
ление вра­

щения 
шпинделя

Установка 
переключа­

теля на 
наладочном 

пульте

Сменные шкивы коробки скоростей -ji

НО 128
“ ГГ

116 104
таг

68
таг

76
та*

68
таг

62
таг

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 Левое 1 4000 3150 2500 2000 1600 1250 1000 800
2 2 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400
3 3 1000 800 630 500 400 315 250 200
4 4 500 400 315 250 200 160 125 100
5 5 250 200 160 125 100 80 63 50

6 Правое 6 1000 800 630 500 400 315 250 200
7 7 500 400 315 250 200 160 125 100
8 8 250 200 160 125 100 80 63 50

9 9 Остановка иИпнндел!1
10 0 Вращение шпинделя

Индекс
* 1

б 1 в
r 1

д [ ж 3

214



Т А Б Л И Ц А  II
ЧАСТОТА В РА Щ ЕН И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  АВТО М АТО В М О Д ЕЛ ЕЙ  1124 И 1136

№
по-

Мо­
дель

Положение фрик­
ционной муфты

Направле­
ние враще-

Сменные зубчатые колеса д
коробки скоростей о

зи* авто- ння ШПИК-
цкн мата

коробки
скоростей

шпин­
деля

деля 26
“5Г

30 35
"4Г

40
44

44
т г

49
“5Г

54
~эо~

58
1 Г

Частота вращения шпинделя, об/мин

I 1124 — Левое 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400

2 — Правое 240 300 375 480 600 750 950 1200

3 — Левое 190 240 300 380 480 600 750 960

4 — Правое 95 120 150 190 240 300 375 480

5 1136 — Левое 300 380 480 600 750 960 1200 1500

6 — Правое 150 190 240 300 375 480 600 750

7 — Левое 120 150 190 240 300 380 480 600

8 — Правое 60 75 95 120 150 190 240 300

Индекс а б в г д е ж 3

Т А Б Л И Ц А  /2

ЧАСТОТА В РА Щ ЕН И Я  Ш П И Н Д ЕЛ Я  АВТО М АТО В М О Д Е Л Е Й  16124 И 1 Б Ш

№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Модель
автомата

Положение
переключа­

телей
Направление

вращения
шпинделя

Сменные зубчатые колеса коробки схоростеЙ А
В

50
~7г

45
ПЯГ

39
’'5Г

34
т г

29
~6Г

25
~70"

21

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 1Б124 А 3150 2500 2000 1600 1250 1000 800
2 Б Левое 800 630 500 400 315 250 200
3 В 1600 1250 1000 800 630 500 400

4 А 1250 1000 800 630 500 400 315
5 Б Правое 315 250 200 160 125 100 80
6 В 630 500 400 315 250 200 160

7 1Б136 А 2500 2000 1600 1250 1000 800 630
8 Б Левое 630 500 400 315 250 200 160
9 В 1250 1000 800 630 500 400 315

10 А 1000 800 630 500 400 315 250
11 Б Правое 250 200 160 125 100 80 64
12 В 500 400 315 250 200 160 125

Индекс а б в г Д е ж
9 IS



Т А Б Л  И ЦА  13
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ Index 12, Index 18 к Index 25

№
по*

Модель
автомата

Направ­
ление

Переставляе­
мые зубчатые

\
Сменные зубчатые колеса коробки скоростей —

зи- враще­
ния

колеса
цни 19 22 26 31 35 39 43 48 52

шпин­
деля 55 52 48 43 39 "З Г 31 26 ~5Г

Частота вращения шпинделя,. об/м ин

1 Index 12 Левое — — 720 950 1200 1500 1900 2400 3200 4000

2 С 28 
D 18 — 360 475 600 750 950 1200 1600 2000

3 Правое D 18
С 28 — 144 190 240 300 380 480 640 800

4 Index 18 Л евое — — 550 720 950 1200 1500 1900 2400 3200

5 С 28 
D 18 — 275 360 475 600 750 950 1200 1600

6 Правое D 18 
С 28 — П О 144 190 240 300 380 480 640

7 Index 25 Левое — 460 550 720 950 1200 1500 1900 2400 3200

8 С 28 
D 18 230 275 360 475 600 750 950 1200 1600

9 П равое D 18 
С 28

92 110 144 190 240 300 380 480 640

И нд екс а б в г д е ж 3 и

Т А Б Л И Ц А  14
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Б125 И 1Б140

№
по­
зи­
ции

Модель
автомата

Положение
переключателей

Направление
вращения
шпинделя

Д
Сменные зубчатые колеса коробки скоростей

50
45

45
50

39
"5§“

34
- § Г

29
" 6 Г

25 21
74

Частота вращения шпинделя, об/м ин

1о 1Б 125 А Т 3150 2500 2000 1600 1250 1000 800
1 Б Г Левое 1600 1250 1000 800 630 500 400о Б г 800 630 500 100 315 240 200
4 А Д 1250 1000 800 630 500 100 3155с О Д Правое 630 500 400 315 250 200 160О Б Л 315 250 200 160 125 100 80

т В кл ю че н и е  д ви га те л я  до- с то р м о ж ением д в и га т ел я
С полнительного устройства без торможения шпинделя

7 1Б140 А г 2500 2000 1600 1250 1000 800 6308 В г Левое 1250 1000 800 630 500 400 3159 Б г 630 500 400 315 250 200 160
10 А д 1000 800 630 500 400 315 25011 В д Правое 500 400 315 250 200 160 12512 Б д 250 200 160 125 100 80 63

г Включение двигателя до- с т о р м о ж ением шпнидел я
с полнительного устройства без торможения шпинделя

И ндекс а 1 б в I г 1 *  11 е 11 ж



Т А В Л И Ц А  15

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Е125 И 1Е125П

л?
пози­
ции

Направление
вращения
шпинделя

Сменные
зубчатые

аколеса —

Сменные шкивы коробки скоростей -д-

136
"ТЯГ

124
736

108
W

92

Частота вращения шпинделя, об/м ин

1 Левое 250 200 160 125
2 23 500 400 320 250
3 57 2000 1600 1250 1000
4 4000 3150 2500 2000

5 Правое 125 100 80 63
6 250 200 160 125

г Левое 25 280 220 180 140
8 55 560 450 36 280
9 2000 1600 1250 1000

10 4000 3150 2500 2000

п П равое 140 ПО 90 71
12 280 220 180 140

13 Л евое 27 320 250 200 160
14 53 G30 500 400 320
15 2000 1600 1250 1000
16 4000 3150 2500 2000

17 П равое 160 125 100 80
18 320 250 200 160

19 Левое 29 360 280 220 180
20 51 710 560 450 360
21 2000 1600 1250 1000
22 4000 3150 2500 2000

23 П р а вое 180 140 ПО 90
24 360 280 220 180

25 Л евое 31 400 320 250 200
26 49 800 630 500 400
27 2000 1600 1250 1000
28 4000 3150 2500 2000

29 Правое 200 160 125 100
30 400 320 250 200

31 Левое 33 450 360 280 220
32 47 900 710 560 450
33 2000 1600 1250 1000
34 4000 3150 2500 2000

35 Правое 220 180 140 ПО
36 450 360 280 220

37 Левое 35 500 ,400 320 250
38 44 1000 800 630 500
39 2000 1600 1250 1000
40 4000 3150 2500 2000

41 П равое 250 200 160 125
42 500 400 320 250

И ндекс а 6 в г

217



Т А Б Л И Ц А ,

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1EU0 И 1Е140П

W»
пози­
ции

Направление
вращения
шпинделя

Сменные
зубчатые

колеса -jj-

Сменные шкивы коробкн скоростей

140
таг

124
таг

N2
таг

9$

Частота вращения шпинделя, об/чин

1 Левое 23 160 125 100 80
2 ~~5Г 320 250 200 160
3 1250 1000 800 630
4 2500 2000 1600 1250

5 Правое 80 63 50 40
б 160 125 100 80

7 Левое 25 180 140 по 90
8 360 280 220 180
9 1250 1000 800 630

10 2500 2000 1600 1250

И Правое 90 71 56 45
12 180 140 ПО 90

13 Левое 27 200 160 125 100
14 53 400 320 250 200
15 1250 1000 800 630
16 2500 2000 1600 1250

17 Правое 100 80 63 50
18 200 160 125 100

19 Левое 29 220 180 140 по
20 51 450 360 280 220
21 1250 1000 800 630
22 2500 2000 1600 1250

23 Правое ПО 90 71 56
24 220 180 140 ПО

25 Левое 31 250 200 160 125
26 49 50 0 400 320 250
27 1250 1000 800 630
28 2500 2000 1600 1250

29 Правое 125 100 80 63
30 250 200 160 125

31 Левое 33 280 220 180 140
32 ~47~ 560 450 360 280
33 1250 1000 800 630
34 2500 2000 1600 1250

35 Правое 140 ПО 90 71
36 280 220 180 НО

37 Левое 35_ 320 250 200 160
38 44 630 500 400 320
39 1250 1000 800 630
40 2500 2000 1600 1250

41 Правое 160 125 100 80
42 320 250 200 160

Индекс а б в Г

218



Т А Б Л И Ц А  17
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ INDEX 24, INDEX 36 И INDEX 52

№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

М одель
автом ата

П олож ение 
фрикцион­
ной муфты

Направле­
ние вращ е­
ния шпин- 

деля

д
Сменные зубчаты е колеса коробки скоростей -g-

ко­
р об ­

ки
ск о­
ро-

стей

шпин­
деля

26
ж

30
“3г

35
Ж

40
44

44
ж

49
ж

54
Ж

58*
Ж

Ч астота  вращ ения шпинделя, об /м и н

1

2

3

4

5

6

7

8

Index 24 Л е в о е 480 600 750 960 12Q0 1500 1900 2400

Правое 240 300 375 480 600 750 950 1200

Левое 190 240 3 0 0 380 480 600 750 960

Правое 90 120 150 190 240 300 375 480

In d e x  52, 

I n d e x 35

Л е в о е 300 380 480 500 750 960 1200 1500

П р а в о е 150 190 240 300 375 480 600 750

Л е в о е 120 150 190 240 300 380 480 600

П р а в о е 60 75 95 120 150 190 240 3 0 0
Индекс а б в г Д е ж 3

* Только для автом атов моделей Index 24 и Index 36

Т А Б Л И Ц А  J8
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТА МОДЕЛИ INDEX ВЗО

№
по­

Направление
вовш ения

Сменные
ivAubtue

д
Сменные зубчатые колеса коробки скоростей —В

зи ­
ции

шпинделя
J T v i  в  1 (яь
колеса 23

Ж
27

Ж
32

Ж
37

Ж
42

Ж
46ж 51

Ж
56

Ж
61

Ж
65

"53”

Частота вращения шпинделя* об/мин

1 Левое — 375 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400 3000

2 29
69 150 190 240 300 375 480 600 750 960 1200

3 17
81 75 95 120 150 190 240 300 375 480 600

4 Правое — 190 240 300 375 480 600 750 950 1200 1500

5 29
69 75 95 120 150 190 240 300 375 480 600

6 17
81 38 48 60 75 95 120 150 190 240 300

Индекс а б в г д е ж 3 и к

219



Т А Б Л И Ц А  19

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТА МОДЕЛИ INDEX В42

Направление
врашения
шпинделя

Сменные

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей1 Г

по­
зи­
ции

зубчатые
колеса 22

Т Г
27

Т Г
32

Т Г
37

Т Г
42

Т Г
46
42

51
Т Г

56
Т Г

61
Т Г

66
Т Г

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 Левое — 220 300 375 480 600 750 960 1200 1500 2000

2
29
69

88 120 150 190 240 300 375 480 600 800

3
17
81

44 60 75 95 120 150 190 240 300 400

4 Правое — П О 150 190 240 300 375 480 600 750 1000

5
29
69

44 60 75 95 120 150 190 240 300 400

6
17
81

22 30 38 48 60 75 95 120 150 200

Индекс а б в г д е ж 3 и к

Т А Б Л И Ц А  20

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТА МОДЕЛИ INDEX В60

№
по­
зи­
ции

Направление
вращения
шпинделя

Сменные
зубчатые

Сколеса

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей А
Т

23
Т Г

27
61

32
Т Г

37
51

42
46

46
42

51
37

56
Т Г

61
Т Г

65
Т Г

Частота вращения шпинделя, об/мин

I Левое — 240 300 375 480 600 750 960 1200 1500 1900

9 29
69 95 120 150 190 240 300 375 480 600 ___

3 17
81 48 60 75 95 120 150 190 240 300 —

4 Правое _

29 120 150 190 240 300 375 480 600 750 —
О 60 48 60 75 95 120 150 190 240 300 ___

£ 17и 81 24 30 38 48 60 75 95 120 150 —

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

220



Т А Б Л И Ц А  21
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ Skoda А12 и Skoda А20

№ Направление Сиенные эубча-

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей А
тг

по­
зи­
ции

вращения
шпинделя тые колеса С

ТТ 26
П 5Г

31
т г

37
т г

43 51
т г

57
Т Г

63
31

68
"2Г

Частота вращения шпинделя, об/мин

I Левое — 712 917 1210 1571 2210 2871 3788 4874

2 Правое
62
32

345 444 586 760 1070 1389 1835 2361

3
52
42

220 284 374 486 684 888 1172 1509

4
42
52

144 185 244 317 446 579 765 984

5
32
62

92 118 156 203 285 370 489 629

6 Левое — 522 672 885 1151 1620 2101 2773 3565

7 Правое
64
30

295 380 499 649 913 1186 1564 2013

8
58
36

222 286 377 490 690 895 1182 1520

9
48
46

144 186 244 318 447 580 764 984

10
46
48

132 170 224 292 410 533 702 903

11
36
58

86 ПО 145 189 266 345 455 584

12
30
64

65 83 110 143 201 262 344 443

Индекс а 6 в г Д е ж 3

Т А Б Л И Ц А  22
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТА МОДЕЛИ Skoda А40

№
П О ­
З И ­
ЦИИ

Положение
фрикционной

муфты

Направление
вращения
шпинделя

Сменные зубчатые колеса коробки скоростей. А

30
"35"

34
Т Г

38
~4Г

41
- 4 Г

45
4!

48
“ЗГ

52
~ зг

56

Частота вращения шпинделя, об/мин

1 «Вправо» Левое 590 710 865 1000 120Q 1390 1680 2000
2 «Влево» 300 360 430 500 600 695 840 1000

3 «Вправо» Правое 150 180 215 250 300 345 420 510
4 «Влево» 75 90 105 125 150 175 210 250

Индекс а 6 В г Д е ж 3

221



Кв
по­
эм»
ции

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

4.1.3. ТАБЛИЦА ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ Т А Б Л И Ц А  23

Производи­
тельность.

шт/ч

1200,0
900.0
720.0
600.0
514.2
450.0
400.0
360.0
327.2
300.0 
276,9
257.0
240.0
225.0 
211,7
200.0
180,0 
163.6
150.0
138.4
128.5
120.0
112.5

П Р О И З В О Д И Т Е Л Ь Н О С Т Ь  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  1112 И 1118

С,

£

.

*

*

~в

Количество со­
тых делений ку- 
лайкового диска

Частота вращения шпинделя, об/мин

550 700 900 1150 1450 1500 1900 2400 3150 3200 4000
на по­
дачу 
мате­
риала 

н один 
поворот 
револь­
верной 

головки
®п >• <*р г

на каж­
дый сле­
дующий 
поворот 
револь­
верной 
голов- 

кк

Частота вращения шпинделя, об/с

9,2 И,7 15 19 24 25 32 40 52,5 53 67
Сменные шестерни

Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного валаа ь с d

90 30 86 31 17,0 17.0 27 35 45 58 73 75 95 1?0 158 160 200
90 30 86 41 13,0 13,0 37 47 60 77 97 100 126 160 210 213 266
90 31 86 50 П ,0 11,0 46 58 75 96 122 125 158 200 263 266 333
90 30 70 50 8,5 8,5 55 70 90 115 145 150 190 240 315 320 400
90 30 60 50 7,5 7,5 64 82 105 134 169 175 222 280 368 373 466
90 41 86 60 6,5 6.5 73 93 120 154 195 200 253 320 430 426 533
90 41 86 70 6,0 6,0 88 105 135 172 217 225 285 360 473 480 600
90 31 60 70 5,0 5.0 92 116 150 192 242 250 316 400 525 533 666
90 50 86 70 5.0 5Д 101 126 165 21? 266 275 346 440 578 586 733
90 50 70 60 4,5 4,5 110 140 180 230 290 300 380 480 630 640 800
86 31 50 70 4.0 4,0 119 152 195 250 314 325 411 520 683 693 666
90 41 70 86 4,0 4,0 128 163 210 268 338 350 443 560 735 746 933
90 31 50 86 3,5 4.0 138 175 225 288 362 375 475 600 787 800 1000
90 41 50 70 3.5 4.0 147 187 240 307 386 400 506 640 840 853 1066
90 50 70 86 3,0 3,5 156 198 255 326 410 425 538 680 893 906 1133
86 40 60 90 3,0 3,5 265 210 270 345 435 450 570 720 945 960 1200
70 31 50 90 2,5 3,5 184 233 300 383 483 500 633 800 1032 1065 1338
86 50 60 90 2,5 3.5 202 256 330 422 532 550 696 880 1155 1175 1466
86 60 50 70 2,5 3,5 220 280 360 460 580 600 760 960 1260 1280 1600
90 41 31 70 2.0 3,5 238 303 390 498 630 650 822 1040 1365 1385 1733
86 50 31 60 2,0 3.0 256 326 420 536 675 700 886 1120 1470 1490 1866
86 60 41 70 2,0 3,0 275 350 450 576 725 750 950 1200 1575 1600 2000
86 50 41 90 2.0 3,0 293 373 480 612 772 800 1006 1280 1680 1705 2133



Количество со* Частота вращения шпинделя, об/мин
тых делений ьу-

№ Время одного 
оборота распре^

Производи'
лачкового диска

550 700 900 ИБ О 1450 1500 1900 2400 3150 3200 4000по- тельность.
на по* на каж*Щ Т /  Ч

ЦИН вала, Тц, с дачу
мате-

дый сле­
дующий Частота вращения шпинделя, об/с

риала поворот
И один револь-

24 32 40 52,5 53 67поворот верной 9,2 М,7 15 19 25
Г  UAULL.I1 револь- голов-

верной
головки
“я». «рг

ки

а 6 с d
Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

24 34 105,8 86 50 30 70 1.5 3,0 312 392 510 632 822 850 1075 1360 1785 1815 2266
25 36 100,0 86 41 30 90 1.5 3,0 330 420 540 690 870 900 1140 1440 1890 1920 2400
26 38 94,7 90 50 31 86 1.5 3,0 348 445 570 718 920 950 1203 1520 1995 2030 2533
27 40 90,0 90 50 30 86 1.5 3,0 366 466 600 768 968 1000 1270 1600 2100 2140 2666
28 44 81,8 70 41 30 90 1.5 3,0 405 512 660 842 1065 1100 1395 1760 2310 2350 2933
29 47 76,5 70 60 41 90 1.5 3,0 432 545 705 898 1128 1175 1504 1680 2468 2491 3149
30 52 69,2 66 60 30 90 1.5 3,0 476 608 780 995 1255 1300 1645 2080 2730 2770 3466
31 56 64,2 50 86 70 60 1.0 з . о 512 652 840 1072 1355 1400 1775 2240 2940 2985 3733
32 60 60,0 60 50 31 90 1.0 2,5 550 700 900 1150 1450 1500 1900 2400 3150 3200 4000
33 66 54,5 50 60 41 90 1.0 2,5 607 766 990 1254 1584 1650 2112 2640 3465 3498 4422
34 73 49,3 41 70 50 86 1.0 2,5 672 846 1095 1387 1752 1895 2336 2920 3832 3869 4891
35 78 46,1 41 86 60 90 1.0 2,5 718 905 1170 1482 1872 1950 2496 3120 4095 4134 5226
36 84 42,8 60 70 30 86 1.0 2,5 773 974 1260 1596 2016 2100 2688 3360 4410 4452 5628
37 90 40,0 50 60 30 90 1.0 2,5 825 1150 1350 1725 2175 2250 2850 3600 4725 4770 6000
38 100 36,0 50 70 30 86 1.0 2,5 918 1170 1500 1920 2420 2500 3165 4000 5250 5300 6660
39 105 34,2 60 70 30 90 1.0 2,5 966 1238 1575 1995 2520 2625 3360 4200 5513 5565 7035
40 120 30,0 41 70 31 86 1.0 2,5 П О О 1400 1800 2300 2900 3000 3800 4800 6300 6400 8000
41 125 28,8 50 86 31 90 1.0 2,5 1150 1450 1875 2375 3000 3125 4000 5000 6565 6625 8375
42 130 27,6 50 86 30 90 1.0 2,5 1196 1508 1950 2470 3120 3250 4160 5200 6825 6890 8710
43 152 23,6 41 86 31 90 1.0 2,5 1398 1763 2280 2880 3648 3800 4864 6080 7980 8056 10182
44 158 22,7 41 86 30 90 1.0 2,5 1454 1832 2370 3002 3792 3950 5066 6320 8300 8371 10586
45 208 17,3 31 86 30 90 1.0 2,5 1914 2412 3120 3952 4992 5200 6636 8320 10920 11024 13936

Индекс а б
1 8

г д е ж э н к л

• Применяется в случае обработки длинных деталей, когда ролик дочага подачи револьверного суппорта переходит с участка кулачка большего радиуса на 
Ю  участок кулачка меньшего радиуса. Если же радиусом ролика соединяются два участка кулачка с равными радиусами, то для переключения револьверной го- 
OJ ловки достаточны данные предыдущей графы



ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТА МОДЕЛИ 1AU2
Т А Б Л И Ц А  24to

№
по*
зи*
цни

Время
одного
оборота
распре­

делитель­
ного

Произво­
дитель­
ность, 
шт /ч

*
X

Г 6

Количе­
ство со- 

тых деле­
ний ку­

лачного- 
го диска 
на пода­
чу мате­
риала И

Частота вращения шпинделя, об/мин

б  \

Г
Г

192 238 308 375 456 555 716 890 1066) 1324 1710 2082 2531 3082 6979 4944

Частота вращения шпинделя, об/с

вала,
1ц| С Сменные

поворот
револь- 3,20 3,98 5,13 6,25 7,60 9,25 11,93 14,84 17,76 22,06 26,49 34.90 42,18 51,37 66,31 82,39

шестерни верной ( (
головки

а б в г Оп-8. Орг Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

1 2 1800.0 75 45 90 25 21,0 6,5 8 10.5 13.0 15,5 19 24 30 36 45 57 70 84 103 133 165
2 3 1200.0 90 45 60 30 15,0 10,0 12 15,5 19,0 23,0 28 36 45 54 67 86 105 127 155 199 248
3 4 900,0 90 60 80 40 П,0 13,0 16 21,0 26,5 30,5 37 48 66 71 89 114 139 169 206 266 330
4 5 720,0 80 50 60 40 9,0 16,0 20 26,0 32,0 38,0 47 60 75 89 111 143 174 211 257 332 412
5 6 600.0 45 90 100 25 7.5 20,0 24 31,0 38,0 46,0 56 72 90 107 133 171 209 254 309 398 495
6 7 514.2 70 24 50 86 6,5 23,0 28 36,0 44,0 54,0 65 84 104 125 155 200 243 296 360 465 580
7 8 450.0 70 35 60 80 6.0 27,0 32 41,5 50,5 61,0 74 96 119 143 177 228 276 338 411 535 660
8 9 400.0 80 24 40 100 5,5 29,0 36 46,5 56,5 68,5 84 108 135 160 199 257 313 380 463 600 745
9 10 360.0 60 25 50 too 5,0 32,5 40 51,5 63,0 76,5 93 120 149 178 221 285 347 422 515 665 925

10 И 327.2 65 35 50 85 4,5 35,5 44 56,5 69,0 84,0 102 132 164 196 243 314 382 465 570 730 910
11 12 300,0 45 90 80 40 4,0 38,5 48 62,0 75,5 93,5 Ш 144 179 214 265 342 417 510 620 800 1000
12 13 276.9 65 35 45 90 4,0 42,0 52 67,0 82,0 99,0 121 156 193 231 287 371 452 550 670 865 1075
13 14 251.1 65 40 45 85 3,5 45,0 56 72,0 88,0 107,0 130 168 208 249 309 399 486 595 720 930 1155
14 15 240.0 65 45 50 90 3,5 48,5 60 77,0 94,0 115,0 139 179 223 267 331 428 525 635 775 995 1240
15 16 225.0 85 65 45 70 3.0 52 64 83,5 100 122 148 191 238 285 353 456 555 675 825 1065 1320
16 17 211.7 75 60 45 80 3,0 55 68 88 107 130 158 203 253 302 375 485 590 720 875 ИЗО 1405
17 18 200.0 70 65 50 80 3.0 58 72 93 113 137 167 216 268 320 397 515 625 760 925 1195 1485
18 20 180,0 60 50 40 80 2.5 64 80 103 125 152 185 239 297 356 442 570 695 845 1025 1330 1650
19 22 163.6 70 60 35 75 2.0

f% Л
71 88 113 138 168 204 263 327 391 486 630 765 930 ИЗО 1490 1820

20 24 150.0 70 35 25 100 2,0
А Л 77 96 124 150 183 222 287 357 427 530 685 835 1015 1235 1595 1980

21 26 138,4 25 65 90 75 2,0 84 104 134 163 198 241 311 386 462 575 745 905 1100 1340 1725 2145
22 28 128.5 40 80 60 70 2,0 

fl f 90 108 144 175 213 259 334 416 498 620 800 975 1185 1430 1860 2310
23 30 120,0 40 50 4о 90 1,5 96 120 154 188 228 279 358 446 535 665 860 1045 1265 1545 1990 2475



8 Заказ №
571 

225

№
 п

оз
иц

ии
Время
одного

оборота
распре­

делитель­
ного
вала,
1ц, с

Произво­
дитель­
ность,
шт/ч

Количе­
ство со- Частота вращения шпинделя, об/мин

ты* деле­
ний ку- 

лачково- 
га диска 
на пода­
чу мате- 
риала и 
поворот 
револь­
верной
ГОЛОВКИ 
Очэ, Орг

•192 238 308 375 456 555 716 890 1066 1324 1710 2082 2531 3082 6979 4944

Частота вращения шпинделя. об/с

Сменные
шестерни

3,20 3,98 5,13 6,25 7,60 9.25 П.93 14,84 17,76 22,06 28,49 34,90 42,18 51,37 66,31 82,39

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного валаа б в г

24 32 112,5 45 60 60 90 1.5 103 127 165 200 244 296 382 475 570 710 915 1110 1350 1645 2125 2640
25 34 105,8 85 80 30 90 1,5 109 135 175 213 259 315 406 505 605 750 969 1180 1435 1750 2255 2805
26 36 100,0 50 75 45 90 1.5 116 144 185 225 274 333 430 535 640 795 1030 1250 1520 1850 2390 2970
27 38 94,7 50 75 40 85 1.5 122 152 195 238 289 352 454 565 675 840 1085 1320 1605 1955 2520 3135
28 40 90,0 45 75 40 80 1.5 128 160 206 250 304 370 478 595 715 885 1140 1390 1690 2055 2655 3300
29 44 81,8 30 65 50 85 1,5 141 176 226 275 335 407 525 655 785 975 1255 1530 1850 2260 2920 3625
30 48 75,0 40 80 45 90 1.5 154 191 247 300 365 444 575 715 855 1060 1370 1665 2025 2465 3185 3955
31 52 69,2 30 65 45 90 1.0 167 207 267 325 396 481 625 775 925 1150 1485 1805 2195 2675 3450 4285
32 56 64,2 50 70 30 100 1,0 179 223 288 350 426 520 670 835 1010 1235 1595 1945 2365 2880 3715 4615
33 60 60,0 30 60 40 100 1.0 192 238 308 375 456 555 720 890 1070 1325 1710 2085 2536 3085 3980 4945
34 65 55,3 30 65 24 100 1.0 208 258 334 407 495 605 780 965 1155 1435 1855 2255 2745 3340 4310 5355
35 70 51,4 30 70 40 100 1.0 224 278 360 438 536 650 840 1040 1245 1545 1995 2430 2955 3600 4645 5770
36 75 48,0 30 75 40 100 1.0 240 298 345 469 570 695 895 1115 1335 1655 2140 2605 3165 3855 4975 6180
37 80 45,0 30 90 45 100 1.0 256 318 411 500 610 740 955 1)90 1425 1765 2280 2775 3375 4110 5305 6595
38 90 40,0 24 90 40 80 1.0 288 358 462 565 £85 835 1075 1340 1600 1985 2565 3125 3800 4625 5970 7415
39 100 36,0 24 80 40 100 1.0 320 397 515 625 760 925 1195 1485 1780 2210 2850 3470 4220 5140 6480 8240
40 ПО 32,7 25 80 35 100 1.0 352 437 565 £88 836 1020 1315 1635 1955 2430 3135 3820 4640 5655 7295 9065
41 120 30,0 30 75 25 100 1.0 384 475 620 750 915 1110 1435 1785 2135 2650 3420 4165 5065 6165 7960 9890
42 135 26,6 30 80 24 100 1.0 432 540 695 845 1030 1250 1615 2005 2400 2980 3850 4685 5695 6935 8955 11125
43 150 24,0 30 90 24 100 1,0 480 600 770 940 1140 1390 1790 2230 2665 3310 4280 5205 6330 7710 9950 12360
44 180 20,0 24 90 25 100 1.0 580 715 925 1125 1370 1665 2150 2675 3200 3975 5130 6245 7595 9250 11620 14830

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о П Р
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ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТА МОДЕЛИ 1А118
Т А Б Л  И ЦА 25

№
по­
ли­
ции

Время
одного

оборота
распре­

делитель­
ного
вала,
Т*с

Произво­
дитель­
ность,
шт/ч 3 :

X

х.

-с

Гу

Количе 
ство со* Частота вращения шпинделя, об/мин

кий ку­
лацко во- 
гу диска 
на пода­
чу мате- 
риала и 
поворот 
револь- 
верной 
головки
<*Л ».

.151 188 242 295 359 437 554 701 840 1043 1347 1641 1995 2429 3135 3895

6
Частота вращения шпинделя, об/с

2,52 3,13 4,03 4,92 5,98 7,28 9,40 11,68 14,0 17,33 22,45 27,35 33,25 40.48 52,25 64,92Сменные
шестерни

Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного валаа б в г

1 3 1200,0 50 45 50 30 14,0 7,6 9,4 12,1 14,8 18,0 21,0 28,2 35,1 42 52,0 67,4 82,1 99,8 122 157 195
2 4 900,0 90 60 80 40 11,0 10,1 12,6 16,2 19,7 24,0 29,2 37,6 46,8 56 69,4 89,8 ПО 133 162 209 260
3 5 720,0 80 50 60 40 9.0 12,6 15,7 20,2 24,6 29.9 36,4 47,0 58,4 70 86,7 113,0 138 167 203 262 325
4 6 600,0 45 90 100 25 7,0 15,2 18,8 24,2 29,6 35,9 43,7 56,4 70,1 84 104,0 135,0 165 200 243 314 390
5 7 514,2 70 24 50 85 6,0 17.7 22,0 28.3 34,5 41,9 51,0 65,8 81.8 98 122,0 158,0 192 234 284 336 455
6 8 450,0 70 35 60 80 5,5 20,2 25,1 32,3 29,4 47,9 58,3 75,2 93,5 112 139,0 180,0 219 266 324 418 520
7 9 400,0 80 24 40 100 5,0 22,7 28,2 36,3 44,3 53.9 55,6 84,6 106,0 ; 126 156,0 203,0 247 300 : 365 471 585
8 10 360,0 50 25 50 100 4,."i 25.2 31,3 40,3 49,2 59,8 72,8 94,0 117,0 140 174,0 225,0 274 333 405 525 650
9 11 327,2 65 35 50 85 4.0 27,8 34,5 44,4 54,2 65,8 80,1 104,0 129,0 154 191,0 247,0 301 366 446 575 715

10 12 300,0 45 90 80 40 3,5 30.3 37,6 48,4 59,1 71,8 87,4 113,0 141,0 168 208,0 270,0 329 400 486 630 780
11 13 276,9 65 35 45 90 3,5 32,8 40,7 52,4 64,0 77,8 94,7 123,0 152,0 182 226,0 292,0 356 433 530 680 845
12 14 257,1 65 40 45 85 3,0 35,3 43,9 56,8 68,9 83,8 102,0 132,0 165,0 196 243,0 315.0 383 466 580 735 910
13 15 240,0 65 45 50 90 3,0 37,8 47,0 60,5 73,8 89,7 110,0 141,0 176,0 210 260,0 337,0 411 500 610 786 975
14 16 225,0 83 65 40 70 3,0 40,4 50,1 64,5 78,8 95,7 117,0 151,0 187.0 224 278,0 360.0 438 535 650 840 1040
15 17 211,7 75 60 45 80 2,5 42,9 53,8 68,6 83,7 102,0 124,0 160,0 199,0 238 295,0 382,0 465 570 690 890 1105
16 18 200,0 70 65 50 80 2.5 45,4 56,4 72,6 88,6 108,0 132,0 170,0 210,0 252 312,0 405,0 493 600 730 945 1170
17 20 180,0 50 50 48 80 2.5 50,4 62,6 80.6 98,4 120,0 146,0 188,0 234.0 280 347,0 449,0 550 665 810 1045 1300
18 22 163,6 70 60 35 75 2,0 55,5 68,9 88,7 109.0 132,0 161,0 207,0 257,0 308 382,0 494,0 605 735 835 1150 1430
19 24 150,0 70 35 25 100 2.0 50,5 75,2 96,8 119,0 144,0 175,0 226,0 281,0 336 416,0 540,0 660 800 970 1255 1560
20 26 138,4 25 65 90 75 2,0 65,6 81,4 105,0 128,0 156,0 190.0 245,0 304,0 365 451,0 585,0 715 865 1045 1360 1690
21 28 128,5 40 80 60 70 1.5 70,6 87,8 113,0 138,0 168,0 204,0 264.0 328,0 392 486,0 630,0 770 935 1135 1465 1820
22 30 120,0 40 50 45 90 1.5 76,6 94,6 121,0 146,0 130,0 219,0 282,0 351,0 420 520,0 675,0 825 1000 1215 1570 1950
Индекс а 6 1 в г Д е ж i — — л м н 6 п Р



оо #

N1
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Время 
одного 

оборота 
распре­

делитель­
ного 
вала, 
Тц, с

Произво­
дитель­
ность,
тт/ч

Количе­
ство со- 

тых деле 
ний ку- 

лачково 
го диска 
на пода 
чу мате 
риала и 
поворот 
револь- 
верной 
головки

S* ар Г

Сменные
шестерни

а б в г

23 32 112,5 45 80 60 90 1.5
24 34 105,8 85 80 30 90 1,5
25 36 100,0 40 60 45 50 1.5
26 38 94,7 50 75 40 85 1.5
27 40 90,0 45 75 40 80 1.5
28 44 81,8 30 65 50 85 1.0
29 48 75,0 40 80 45 90 1.0
30 52 69,2 30 65 45 90 1,0
31 56 64,2 50 70 30 100 1.0
32 60 60,0 30 60 40 100 1,0
33 65 55,3 50 65 24 100 1,0
34 70 51,4 30 70 40 100 1.0
35 75 48,0 30 75 40 100 1,0
36 80 45,0 30 90 45 100 1,0
37 90 40,0 24 90 40 80 1.0
38 100 36,0 24 8Q 40 100 1,0
39 ПО 32,7 35 80 25 100 1,0
40 120 30,0 30 75 25 100 1.0
41 135 26,6 30 80 24 100 1,0
42 150 24,0 30 90 24 100 1.0
43 180 20,0 24 90 25 100 1.0

Индекс
ю
-ч

Частота вращения шпинделя, об/мин

(51 vea 242 295 359 437 564 701 840

2 52 3.13 4.03 4.92 5.98 7,28 9,40 11.68 14.0

1347 1641 1995 2429 3135 3895

нделя, об/с

17,33 22.45 27,35 33.25 40.48 52,25 64,92

Ч исло оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

80.7
85.7
90.8 
95,3

101.0
111,0
121,0
132.0
142.0
152.0
164.0
177.0
180.0

278.0
303.0
341.0
378.0
545.0

101
107
ИЗ
119
121
138
151
163
176
188
204
220
235
251
282
313
345
376
423
470
565

129
138
146
154
162
178
194
210
226
242
262
283
303
323
363
403
444
484
545
605
730

в

158
168
178
187
197
217
237
256
276
296
320
345
369
394
443
492
545
595
665
740
890

192
204
216
228
240
264
288
311
335
359
389
419
449
479
540
600
660
720
810
900

1080

233
248
263
277
292
321
350
379
408
437
474
510
550
585
660
730
805
875
985

1095
1315

301
320
339
358
376
414
452
489
530
565
615
660
705
755
850
940

1035
ИЗО
1270
1410
1695

ж

374
398
421
444
468
515
565
6)0
655
705
760
820
880
935

1055
И70
1285
1405
1580
1755
2105

448
476
505
535
560
620
675
730
785
840
910
980

1050
1120
1260
1400
1540
1680
1890
2100
2520

555
590
625
660
695
765
835
905
975

1040
ИЗО
1215
1300
1390
1560
1735
1910
2080
2340
2600
2120

720
765
810
855
900
990

1080
1170
1260
1350
1460
1575
1685
1800
2025
2245
2470
2695
3035
3370
4045

780
930
985

1040
1095
1205
1315
1425
1535
1645
1780
1915
2055
2190
2455
2735
3220
3285
3595
4105
4925

1065
1135
1200
1265
1330
1465
1600
1730
1855
1995
2165
2330
2495
2660
2935
3325
3660
3990
4490
4990
5985

1300
1380
1460
1540
1620
1785
1945
2105
2270
2430
2635
2835
3040
3240
3645
405Q
4455
4850
5465
6075
7290

1675
1780
1885
1990
2090
2300
2510
2720
2930
3135
3400
3660
3920
4180
4705
5225
5750
6270
7055
8740
9405

2080
2210
2340
2470
2690
2860
3120
3380
3640
3840
4240
4545
4670
5195
5845
6495
7145
7795
8765
9740

11690



ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Б112 И 1Б118
ТАБЛИЦА 26

№ Время Лрсжз- д ✓ г
уб

Количе­
ство со-

Частота арашения шпинделя, iоб/мин

ПОН
ЭМ­
МИ

одного
оборота
распре-

води­
тель-
кость,

*
X

тых деле­
ний ку­

лачково­
го диска 
на пода­
чу мате­
риала и

375 475 , 585 735 925 1150 1180 1485 1850 1875 2350 2910 2960 3670 4675 4750 5900
дели­

тельно­
го вала,

Т  г

шт/ч
С'

*

'1
б

Z ' 6
Частота вращения шпинделя, о б /с

1 ц ,  с поворот
револь-
верной

6.25 7,91 9,75 12,3 15,4 19,2 19,7 24.8 30,8 31,3 39,2 48,5 49.4 61,2 77,9 79,2 98,4
Сменные шестерни

а 6 в г д е
головки
®п 1) f Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
И
15
16 
17 
1В
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

3,1
3,6
4.3
5.4 
6.0
6.5
7.0
7.5
8.0
8.5
9.0
9.5

10.0
10.5 
11,2 
12,0 
14,8
16.5
17.5
19.0 
20,7 
21,2
22.0
23.5
24.5
25.0
26.0
27.5
29.0
33.0
35.0

1161,2
1000,0
837.2 
666,6 
600,0
553.8
514.2
480.0
150.0

423.5
400.0
378.9
360.0
342.8
321.4
300.0
243.2
218.1
205.7
189.4
173.9
169.8
163.6 
153.1
146.9
144.0
138.4
130.9
124.1 
109,0 
102,8

52
49
49
41
39
41
39
41
41
41
31
39
41
28
39
31
52
49
25
52
39
41
49
39
39
41
49
30
39
41
41

28
31
31
39
41
39
41
39
39
39
49
41
39
52
31
49
28
31
55
28
41
39
31
41
41
39
31
41
41
39
39

55
55
52
55
55
52
52
49
52
49
55
49
49
55
49
52
25
28
49
55
31
31
55
31
28
28
52
28
25
55
52

25
25
28
25
25
28
28
31
28
31
25
31
31
25
31
28
55
52
31
25
49
49
25
49
52
52
28
52
55
25
28

57
57
57
57
57
57
57
57
55
55
57
55
52
57
52
55
57
55
57
23
57
55
23
55
57
55
23
55
57
23
25

23
23
23
23
23
23
23
23
23
25
23
25
28
23
28
25
23
25
23
57
23
25
57
25
23
25
57
25
23
57
55

16.5 
14,2 
12,0
9.5 
в,5 
8.0
7.3
7.0
6.4
6.0 
5.7
5.4
5.0 
4.9
4.6 
4,3
3.5
3.1
3.0
2.7
2.5
2.5
2.5
2.5
2.0 
2.0 
2.0 
2,0 
2.0
1.5
1.5

20
23
27
34
38
41
44
47
50
53
57
60
63
66
70
76
93

103
ПО
119
130
133
138
147
153
157
163
172
182
205
/19

25
29
34
43
48
52
56
60
64
68
72
75
79
83
89
98

117
131
139
151
164
168
174
186
194
196
206
218
230
261
277

31
35
42
53
59
64
69
73
78
83
88
91
98

103
110
118
144
161
171
186
202
207
2)5
229
239
244
2S4
261
283
322
342

38 
45 
53 
67 
74 
80 
86 
93 
99 

105 
111 
117 
123 
129 
136 
148 
182 
203 
216 
234 
255 
261 
271 
289 
302 
308 
320 
339 
357 
406 
431

48
56
67
84
93

100
108
116
124
131
139
1 1 7

154
162
173
186
228
254
270
293
319
327
339
362
378
385
401
424
447
508
539

60
69
83

104
116
125
135
144
154
164
173
181
192
202
215
232
284
317
337
365
398
407
423
452
471
480
500
528
557
634
672

61
71
85

107
119
128
138
148
158
168
176
187
197
207
221
288
292
325
345
375
408
416
434
463
483
493
513
542
572
650
690

77 
90 

107 
134 
149 
162 
174 
186 
199 
211 
224 
236 
24 Н 
264 
278 
298 
367 
409 
434 
472 
514 
526 
546 
583 
608 
620 
645 
682 
719 
819 
868

96
111
133
167
185
201
216
231
247
262
278
293
ЗОЯ
324
345
370
456
509
539
586
638
653
678
724
755
770
801
847
894

1017
1078

97
113
135
169
188
204
219
235
251
266
282
298
313

151
376
464
517
548
595
648
664
689
736
767
783
814
861
908

1033
1096

122
141
169
212
236
255
275
294
314
334
353
373
392
412
439
472
580
647
686
745
812
831
863
922
961
980

1019
1078
1137
1294
1372

151
175
209
262
291
3)5
340
364
388
413
437
461
475
510
544
582
713
801
849
922

1004
1029
1067
1140
1189
1213
1261
1334
1407
1601
1698

153
178
213
267
297
321
346
371
396
420
445
470
494
519
554
594
731
815
865
939

1023
1048
1087
1161
1211
1235
1285
1359
1433
1631
1729

190
221
263
331
368
398
429
459
490
520
651
582
612
643
686
736
906

1010
1071
1163
1267
1298
1347
1439
1500
1530
1592
1683
1775
2020
2142

242
281
335
421
468
507
546
585
624
663
701
740
779
818
873
936

1153
1286
1364
1480
1613
1652
1714
1831
1909
1948
2026
2)43
2259
2571
2727

246
285
341
428
476
515
555
594
634
674
713
753
792
832
887
952

1172
1307
1386
1505
1640
1679
1743
1862
1941
1980
2060
2176
2297
2614
2772

305 
354 
423 
532 
590 
640 
689 
738 
788 
835 
886 
935 
984 

1034 
1102 
1180 
1457 
1624 
1719 
1870 
2037 
2086 
2165 
2313 
2411 
2460 
2559 
2706 
2854 
3247 
3444

Индекс 1 б в г д е ж 3 и к л м н о п Р с



229

№
no-
эк-
дин

32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49 
60
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60 
61

Время 
одного 
оборота 
распре­
дели- 

тельно­
го вала, 

Т „  с

Произ-
води­
тель*
кость,
шт/ч

Количе­
ство со­

тых деле-
Частота вращения шпинделя, об/мии

ннй ку­
лачково­
го диска 
на пода­
чу мате­
риала н 
поворот 
револь- 
верной 
головки
а * :  Орг

375 j 475 585 735 925 1150 1180 1485 1850 1875 2350а 2910 2960 3670 4675 4750 5900

Частота вращения шпинделя, об /с

6,25 7,91 9,75 12,3 15,4 19,2 19,7 24,8 30,8 31,3 39,2 48,5 49,4 61,2 77,9 79,2 98,4Сменные шестерни

а б в г д е Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала
36,6
38.5
39.5
41.5
43.5
45.0
46.5
51.0
55.0 
58 
65 
80 
86 
90 
92 
96

102
107
113
116
100
127
133
136
149
177
220
228
266
313

98.3 
93.5

86.7
82.7 
80,0
77.4
70.5
65.4 
62.0 
55,3
45.0
41.8
40.0
39.1
37.5
35.2
33.6
31.8
31.0
30.0
28.3
27.0
26.4
24.0 
20,3
18.0
15.7
13.5
11.5

31
39
41
31
31
39
41
39
31
31
31
49
41
49
52
39
41
49
39
41
41
39
39
41
39
39
31
31
31
28

49
41
39
49
49
41
39
41
49
49
49
31
39
31
28
41
39
31
41
39
39
41
41
39
41
41
49
49
49
52

28
52
52
28
25
49
49
49
55
52
52
28
31
28
25
31
31
25
31
31
28
31
28
28
28
25
28
28
25
25

52
28
28
52
55
31
31
31
52
28
28
52
49
52
55
49
49
55
49
49
52
49
52
52
52
55
52
52
55
55

57
25
24 
55 
57 
28 
23 
23 
23
25 
23 
25 
23 
23 
23 
28 
25 
23 
25 
23 
25 
23 
25 
23 
23 
23 
25 
23 
23 
23

23
55
57
25
23
55
57
57
57
55
55
55
52
57
57
52
55
57
55
57
55
57
55
57
57
57
55
57
57
57

1.5
1.5
1.5
1.5
1.0
1.0
1г0
1,0
1,0
1,0
1.0
1.0
1.0
1,0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1,0
1.0
1.0
1,0
1.0
1.0
1,0
1.0
1.0
1.0

229 
241 
247 
260 
27 2 
282 
291 
319 
344 
363 
407 
500 
538 
563 
575 
600 
638 
669 
707 
725 
750 
794 
832 
850 
932 

1106 
1250 
1425 
1663 
1956

290
305
313
329
344
356
368
404
435
459
514
633
687
712
728
760
807
847
894
918
949

1005
1052
1076
1179
1400
1582
1804
2104
2476

357
376
385
407
424
439
454
498
537
566
634
780
839
878
897
936
995

1043
1)02
U31
1170
1239
1297
1326
1453
1726
1950
2223
2594
3052

450
474
486
511
535
554
572
628
677
714
800
984

1058
1107
1132
1181
1255
1316
1390
1427
1476
1562
1636
1673
1833
2177
2460
2805
3272
3850

56 4 
593 
609 
639 
670 
693 
716 
786 
847 
893 

1001 
1232 
1325 
1386 
1417 
1479 
1571 
1648 
1741 
1787 
1848 
1956 
2049 
2092 
2195 
2726 
3080 
3511 
4097 
4820

703
739
759
797
835
864
893
979

1055
1114
1248
1536
1651
1728
1767
1844
1959
2055
2170
2227
2304
2439
2554
2611
2861
3399
3840
4378
5107
6010

721
759
778
818
857
887
916

1005
1084
1143
1281
1576
1694
1773
18)3
1892
2010
2108
2226
2286
2364
2502
2620
2678
2936
3487
3940
4492
5240
6166

908
955
980

1029
1079
1116
1153
1265
1364
1439
1612
1984
2133
2232
2282
2381
2530
2654
2803
2877
2976
3150
3299
3373
3695
4390
4960
5655
6597
7763

1128
1186
1217
1278
1340
1386
1432
1571
1694
1787
2002
2464
2649
2772
2834
2957
3142
3296
348)
3573
3696
3912
4097
4189
4589
5452
6160
7023
8193
9641

1146
1205
1237
1299
1362
1409
1456
1597
1722
1816
2035
2504
2692
2817
2880
3005
3193
3349
3537
3631
3756
3975
4163
4257
4664
5540
6200
7137
8326
9797

1435
1500
1549
1627
1705
1764
1823
1999
2156
2274
2548
3136
3371
3528
3607
3763
3999
4195
4430
4547
4704
4979
5214
5331
5841
6939
7840
8938

10427
12270

1775
1868
1916
2013
2109
2163
2256
2474
2668
2813
3153
3880
4171
4365
4462
4656
4947
5190
5481
5626
5820
6160
6451
6596
7227
8585
9700

11058
12901
15181

1808
1902
1952
2050
2149
2223
2297
2520
2717
2865
3211
3952
4249
4446
4545
4743
5039
5286
5582
5731
5928
6274
6570
6719
7361
8741
9880

11263
13141
15462

2240
2356
2418
2540
2662
2754
2846
3122
3366
3560
3978
4896
5363
5508
5631
5875
6243
6549
6916
7099
7344
7773
8140
6323
9119

10833
12240
13954
16279
19156

2851
2999
3077
3233
3389
3506
3623
3973
4285
4518
5064
6232
6700
7011
7167
7479
7946
8336
8803
9037
9348
9894

10361
10595
11607
13789
15580
17671
20722
24383

2899
3049
3129
3987
3445
3564
3683
4039
4356
4594
5148
6336
6812
7128
7287
7603
8079
8475
8950
9187
9504

10059
10534
10771
1180)
14019
15840
18058
21067
24790

3602
3789
3887
4084
4281
4428
4576
5019
5412
5707
6396
7872
6463
8856
9053
9447

10037
10529
11119
11415
11808
12497
13087
13383
14662
17417
19680
22435
26177
30799
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Частота вращения шпинделя, об/мин

К

\

400 500 630 800 10Q0 1250 1600 2000 2500 1[ 3150 4000 5000

Частота вращения шпинделя, об/с-А
л

б 6.6 8.3 '| Ю.5 ' 13,3 16,7 20,8 26,6 33,4 41.6 | 52.5 66.8 83,2

Число оборотов шпинделя за один оборот 
распределительного вала

Сменные шестерни

а б В г Д е

39 41 55 25 57 23 8 ,5 . 40,0 50,0 63,0 80 100 125 160 200 250 315 400 500
41 39 52 28 57 23 8,0 43,0 54,0 68,0 86 109 135 173 217 270 341 434 540
39 41 52 28 57 23 7,3 46,0 58,0 73,5 93 117 146 186 234 291 367 468 582
41 39 49 31 57 23 7*0 49,5 62.0 79,0 100 125 156 199 251 312 394 501 624
41 39 52 28 55 25 6,4 53,0 66,0 84,0 106 134 166 213 267 333 420 534 666
41 39 49 31 55 25 6,0 56,0 70.5 89,0 113 142 177 226 284 354 446 568 702
31 49 55 25 57 23 5,7 60,0 75.0 94,5 120 150 187 239 301 374 473 601 748
39 41 49 31 55 25 5,4 63.0 79.0 100,0 126 159 198 253 317 395 499 635 790
41 39 49 31 52 28 5,0 66,0 83.0 105,0 133 167 208 266 334 416 525 668 832
28 52 55 25 57 23 4,9 69,0 87,0 110,0 140 175 218 279 351 437 551 701 873
39 41 49 31 52 28 4.6 74,0 93,0 118,0 149 187 233 298 374 466 588 748 932
31 49 52 28 55 25 4,3 79,0 100,0 126,0 160 200 250 319 401 499 630 802 998
52 28 25 55 57 23 3,5 98,0 123,0 155,0 197 247 308 394 494 616 777 989 1231
49 31 28 52 55 25 3.1 109,0 137.0 173,0 219 276 343 439 551 686 866 1102 1373
25 55 49 31 57 23 3.0 115,5 145.0 184,0 233 292 364 465 585 728 919 1169 1456
52 28 55 25 23 57 2.7 125,5 158,0 200,0 253 317 395 505 635 790 998 1269 1581
39 41 31 49 57 23 2,5 136,5 172,0 217,0 275 346 431 551 691 861 1087 1383 1722
41 39 31 49 55 25 2.5 140,0 175,0 223,0 282 354 441 564 708 882 1113 1416 1764
49 31 55 25 23 57 2,5 145,0 182,0 231,0 293 367 458 585 735 915 1155 1470 1830
39 41 31 49 55 25 2,5 153,0 195,0 247,0 313 392 489 625 785 978 1234 1570 1955
39 41 28 52 57 23 2,0 162,0 203 257 326 409 510 652 818 1019 1286 1637 2038



22 25,0 144,0
23 26.0 138,4
24 27,5 130.9
25 29,0 124.1
26 33,0 109,0
27 35,0 102,8
28 36.6 98.3
29 38,5 93,5
30 39,5 91.1
31 41,5 86,7
32 43,5 82,7
33 45,0 80,0
34 46,5 77,4
35 51.0 70,5
36 55.0 65,4
37 58,0 62,0
38 65.0 55,3
39 80.0 45,0
40 86.0 41,8
41 90 40.0
42 92 39,1
43 96 37.5
44 102 3S.3
45 107 33,6
46 113 31,8
47 U6 31.0
48 120 30,0
49 127 28,3
50 133 27,0
51 136 26,4
52 149 24,1
53 177 20,3
54 200 18,0
55 228 15.7
56 266 13.5
57 313 11,5

39 28 52 55 25 2,0
31 52 28 23 57 2,0
41 28 52 55 25 2,0
41 25 55 57 23 2,0
39 55 25 23 57 1,5
39 52 28 25 55 1,5
49 28 52 57 23 1,5
41 52 28 25 55 1,5
39 52 28 23 57 1,5
49 28 52 55 25 1,5
49 25 55 57 23 1,5
41 49 31 25 55 1.0
39 49 31 23 57 1,0
41 49 31 23 57 1,0
49 55 25 23 57 1,0
49 52 28 25 55 1,0
49 52 28 23 57 1,0
31 28 52 25 55 1,0
39 31 49 28 52 l.o
31 28 52 23 57 1,0
28 25 55 23 57 1,0
41 31 49 28 52 1.0
39 31 49 25 55 1,0
31 25 55 23 57 1,0
41 31 49 25 55 1,0
39 31 49 23 57 1,0
39 28 52 25 55 1,0
41 31 49 23 57 1,0
41 28 52 25 55 ко
39 28 52 23 57 ко
41 28 52 23 57 1,0
41 25 55 23 57 ко
49 28 52 25 55 ко
49 28 52 23 57 ко
49 25 55 23 57 ко
52 25 55 23 57 ко

41
49
39
39
41
41
31
39
41
31
31
39
41
39
31
31
31
49
41
49
52
39
41
49
39
41
41
39
39
41
39
39
31
31
31
28

Индекс

165.0 208 263 ' 333 418 520 665 835 1040 1313 1670 2080
171,5 216 273 346 434 541 692 868 1082 1365 1737 2163
181,5 228 289 366 459 572 732 918 1144 1444 1837 2288
191,5 241 305 386 484 603 771 969 1206 1523 1937 2413
218,0 274 347 439 551 666 878 1102 1378 1733 2204 2746
231,0 291 366 466 785 728 931 1169 1456 1838 2338 2912
241,5 308 384 487 611 761 974 1222 1523 1922 2445 3045
254,0 320 404 512 643 801 1024 1286 1602 2021 2572 3203
261,0 328 415 525 660 622 1051 1319 1643 2074 2639 3286
274,0 344 436 552 639 863 1104 1386 1726 2179 2772 3453
287,0 361 457 579 726 906 1156 1453 1809 2284 2906 3619
297,0 373 473 599 751 936 1197 1503 1872 2363 3006 3744
307,0 386 488 618 776 967 1237 1553 1934 2441 3106 3869
336,5 423 536 678 851 1061 1357 1703 2122 2678 3407 4243
363,0 458 578 732 919 1(44 1463 1837 2288 2888 3674 4576
383.0 481 608 771 969 1206 1543 1937 2413 3045 3874 4826
429,0 540 683 864 1085 1352 1729 2171 2704 3412 4342 5408
528,0 664 840 1064 1336 1664 2128 2672 3328 4200 5344 6656
568,0 714 903 1144 1436 1789 2287 2872 3578 4515 5745 7155
594 747 945 1197 1503 1872 2394 3006 3744 4725 6012 7488
607 764 966 1224 1536 1914 2447 3073 3827 4830 6146 7654
634 799 1008 1277 1603 1997 2553 3206 3993 5040 6413 7987
679 846 107) 1357 1703 2122 2713 3407 4243 5355 6814 8486
706 888 1124 1423 1786 2226 2846 3574 4451 5618 7148 8902
746 938 1187 1503 1887 2350 3006 3774 4700 5933 7548 9402
766 963 1218 1543 1937 2413 3085 3874 4826 6090 7749 9651
792 966 1260 1596 2004 2496 3192 3908 4992 6300 8016 9984
838 1054 1336 1689 2121 2642 3378 4242 5283 6668 8484 10566
878 1104 1397 1769 2221 2766 3538 4442 5533 6983 8884 (1066
898 1129 1428 1809 2271 2829 3617 4542 5658 7140 9085 11315
983 1237 1565 1982 2488 3099 3963 4977 6198 7823 9953 12397
1168 1469 1858 2354 2955 3682 4708 5912 7363 9223 11823 14726
1320 1660 2100 2660 3340 4160 5320 6680 8320 10500 13360 16640
1505 1892 2394 3032 3807 4742 6055 7615 9485 11970 15230 18970
1756 2208 2793 3539 4442 5533 7075 8884 11065 13965 17769 22131
2066 2598 3287 4163 5227 6510 8346 10454 13021 16433 20908 26042

а б в г д в ж г н к л м
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Ап £ в *■*ос XО Сменные шестеонн ж о с х  о £ М £ X Число оборбтоа шпинделя за один оборот
£ в с

с х л 3 » й о- D ас предел нтсльн ого валас е f в h 1 i & Ч Ж А

1 2,7 1333 55 25 50 30 52 28 18,5 .___ ___ _ 72 90 ПО 140 180 225
2 2,9 1241 54 26 50 30 52 28 18,0 — — — — - 77 97 120 150 195 240
3 3,1 1161 53 27 50 30 52 28 17,0 — — — — ___ ___ 83 103 130 160 205 2604 3,2 1125 52 28 50 30 52 28 16,0 — — — — — ----- 85 106 135 170 215 2655 3,4 1059 51 29 50 30 52 28 15,0 — — — — — 71 90 113 140 180 225 2856 3,6 1000 50 30 50 30 52 28 14,0 — — — — — 75 96 120 150 190 240 3007 3,9 923 55 25 43 37 52 28 13,0 — — — . — — 81 105 130 160 205 260 3258
л

4,2 857 54 26 43 37 52 28 12,5 — — — .— 70 88 ПО 140 175 220 280 3509 4.4 818 53 27 43 37 52 28 12,0 — — — — 73 92 115 145 185 230 295 36510 4,6 783 52 28 43 37 52 28 п , о — — — — 77 95 120 155 190 240 305 38511
1 л

4,9 735 51 29 43 37 52 28 10,5 — — — 82 100 130 165 205 260 325 41012
1

5,2 692 50 30 43 37 52 28 10,0 — — — — 87 105 140 175 215 275 345 43513
1 А

5,3 679 55 25 37 43 52 28 9.0 — — — 70 88 ПО 140 180 220 280 355 44014
15
16
17
18
19
20 
21 
99

5,6 643 54 26 37 43 52 28 9,0 — — — 75 95 115 150 185 235 295 375 4655,9 610 53 27 37 43 52 28 8,5 — — . — 79 100 120 160 200 245 310 395 4906,3 571 52 28 37 43 52 28 8,0 — — — 84 105 130 170 210 260 330 420 5256.6 545 51 29 37 43 52 28 7.5 — — 70 68 ПО 135 175 220 275 345 440 5507,1 507 50 30 37 43 52 28 7,0 — — 75 95 120 145 190 235 295 370 475 5907,6 474 55 25 30 50 52 28 6,5 — — 80 100 125 160 200 255 315 400 505 6358,0 450 54 26 30 50 52 28 6,5 — — 85 105 135 165 215 265 335 420 535 6658,5 423 53 27 30 50 52 28 6,0 — 71 90 115 140 175 225 285 355 445 565 710А *

23
9,0 400 52 28 30 50 52 28 5,5 — 75 95 120 150 185 240 300 375 470 600 7509,5 379 51 29 30 50 52 28 5,5 — 79 100 L25 160 200 255 315 395 500 635 790

Индекс а б в Г д е ж 3 н к л м



24 10,0 360 50 30 30 50 52 28 5,0
25 10,6 340 54 26 25 55 52 28 4.5
26 11.2 321 53 27 25 55 52 28 4,5
27 11,9 302 52 28 25 55 52 28 4,0
28 12,6 286 51 29 25 55 52 28 4,0
29 13,4 269 55 25 50 30 22 58 4,0
30 14,2 253 54 26 50 30 22 58 3,5
31 15,0 240 53 27 50 30 22 58 3.5
32 15,9 226 52 28 50 30 22 58 3,0
33 16,9 213 51 29 50 30 32 58 3,0
34 17,7 203 50 30 50 30 22 58 3,0
35 19,2 187 55 25 43 37 22 58 2,5
36 20,3 177 54 26 43 37 22 58 2,5
37 21,5 167 53 27 43 37 22 58 2,5
38 22,7 159 52 28 43 37 22 58 2,0
39 24.0 150 51 29 43 37 22 58 2,0
40 25.4 L42 50 30 43 37 22 58 2,0
41 26.8 134 55 25 37 43 22 58 2,0
42 28,5 126 54 26 37 43 22 58 2.0
43 29.0 124 53 27 7 43 22 58 2,0
44 30,7 117 52 28 37 43 22 58 2,0
45 32,4 111 51 29 37 43 22 58 1.5
46 34,2 105 50 3Q 37 43 22 58 1.5
47 37,2 97 55 25 30 50 22 58 1.5
48 39,4 91 54 26 30 50 22 58 1.5
49 41.6 86 53 27 30 50 22 58 1.5
50 44.5 81 52 28 30 50 22 58 1.5
31 <6,5 77 51 29 30 50 25 58 1.0
52 49,8 72 50 30 30 50 22 58 1.0
53 52,5 68 54 26 25 55 22 58 1.0
54 56,5 64 53 27 25 55 22 58 1.0
55 58,0 62 52 28 25 55 22 58 1,0
56 61,4 59 51 29 25 55 22 58 1.0
57 64,9 55 50 30 25 55 22 58 1.0

ю

W

Индекс

— 83 105 135 165 210 265 335 415 525 665 835
70 88 no 140 17? 220 280 355 440 555 705 885
75 93 115 150 185 235 300 375 465 590 745 935
79 99 125 160 200 250 320 395 495 625 795 990
84 105 130 170 210 260 335 420 525 660 840 1050
89 ПО 140 180 225 280 355 445 560 705 895 1115
95 120 150 190 235 295 380 475 590 745 945 1185

100 125 155 200 250 310 400 500 625 790 1000 1250
106 130 165 210 265 330 425 530 660 835 1060 1325
113 140 175 225 280 350 450 565 705 890 1125 1410
118 150 185 235 295 370 470 590 740 930 1180 1475
128 160 200 255 320 400 510 640 800 1010 1280 1600
135 170 215 270 340 420 540 675 845 1065 1255 1690
143 160 225 285 360 450 575 715 895 ИЗО 1435 1790
151 190 240 300 380 470 605 755 945 1190 1515 1890
160 200 250 320 400 500 640 800 1000 1260 1600 2000
169 210 265 340 425 530 680 845 1060 1335 1695 2115
179 225 280 360 445 560 715 896 1115 1410 1785 2235
190 235 300 380 475 595 760 950 1190 1495 1900 2375
195 240 305 385 485 605 775 965 1210 1520 1935 2415
205 255 320 410 510 640 820 1025 1280 1610 2045 2560
215 270 340 430 540 675 865 1080 1350 1700 2160 2700
230 285 360 455 570 710 910 1140 1425 1795 2280 2850
250 310 390 495 620 775 990 1240 1550 1955 2480 3100
260 330 415 525 655 820 1050 1315 1640 2070 2625 3285
275 345 435 555 695 865 1110 1385 1735 2185 2775 3465
295 370 465 595 740 925 1185 1485 1855 2335 2965 3710
310 385 490 620 775 970 1240 1550 1940 2440 3100 3875
330 415 520 665 830 1035 1330 1660 2075 2615 3320 4150
350 435 550 700 875 1095 1400 1750 2190 2755 3500 4375
375 470 595 755 940 1175 1505 1885 2355 2965 3765 4710
385 485 610 775 965 1210 1545 1935 2415 3045 3865 4835
410 510 645 820 1025 1280 1635 2045 2560 3225 4095 5115
430 540 680 865 1080 1350 1730 2165 2705 3410 4325 5410

a 6 в г Д e ж 3 и к л м
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Частота вращения шпинделя, об/мни
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Частота вращения шпинделя, об/с

XZT 3 2 
0 £

я<о
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е е ? ! •:U 0.3 10,5 13,3 ( 16,7 ( 20,8 | 26,7 | 33,3 | 41.7 J 52,5 \ 66,7 \ 83,3

«п ж
* S <п
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а £ * * оА Сменные шестерни J О  0-0 * я ч г5 sr J- а. Число оборотов шпинделя за один оборот
И к С t I g h i 1 5  ч * в р асп редел ител ьного вала

58 70,5 51 30 50 43 37 22 58 1.0 470 585 740 940 1175 1470 1880 2350 2940 3700 4700 587559 74,3 48
o f

51 43 37 22 58 1.0 495 620 780 990 1240 1550 1980 2475 3095 3900 4955 619060 76,4 47 28
27

52 43 37 22 58 1.0 510 635 800 1020 1275 1590 2040 2545 3185 4010 5095 636561 83,0 43 53 43 37 22 58 1.0 555 690 870 1105 1385 1730 2215 2765 3460 4360 5535 691562
63

87,7 41 26 54 43 37 22 58 1.0 585 730 920 1170 1460 1825 2340 2925 3655 4605 5845 731093,0 39 25 55 43 37 22 58 1.0 620 775 975 1240 1550 1935 2480 3100 3875 4680 6200 775064
65
66
67
68

95,2 38 30 50 37 43 22 58 1.0 635 795 1000 1270 1585 1985 2540 3175 3965 5000 6345 7935100,0 36 29 51 37 43 22 58 1.0 665 835 1050 1335 1665 2085 2665 3335 4165 5250 6665 8335106,0 34 28 52 37 43 22 58 1,0 705 885 1115 1415 1765 2210 2825 3535 4415 5565 7065 8835112,0 
| | А И

32 27 53 37 43 22 58 1.0 745 935 1175 1495 1865 2335 2985 3735 4665 5880 7465 9335113,5 30 26 54 37 43 22 58 1.0 790 985 1245 1580 1975 2470 3160 3950 4940 6220 7900 9875
О Э

70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80 
81 
82

125,5 29 25 55 37 43 22 58 1.0 835 1045 1315 1675 2090 2615 3340 4185 5230 6590 8365 10460136,0 26 30 50 30 50 22 58 1.0 905 1135 1430 1815 2265 2835 3625 4535 5665 7140 9065 11335144,0 25 29 51 30 50 22 58 1.0 960 1200 1510 1920 2400 3000 3840 4800 6000 7560 9600 12000152,0 24 30 50 28 52 22 58 1.0 1015 1265 1595 2025 2535 3165 4055 5065 6335 7980 10135 12665160,0 22 29 51 28 52 22 58 1.0 1065 1335 1680 2135 2665 3335 4265 5335 6665 8400 10665 13335169,0 21 28 52 28 52 22 58 1.0 1125 1410 , 1775 2255 2815 3520 4505 5635 17040 8870 11265 14085179,0 20 27 53 28 52 22 58 1.0 1195 1490 1880 2385 2985 3730 4775 5965 7460 9400 11935 14915189,0 19 26 54 28 52 22 58 1.0 1260 1575 1985 2520 3150 3940 5040 6300 7875 9920 12600 15750201,0 18 25 55 28 52 22 58 1.0 1340 1675 2110 2680 3350 4190 5360 6700 8375 10560 13400 16750216,0
227,0

17 30 50 22 58 22 58 1.0 1440 1800 2270 2880 3600 4500 5760 7200 9000 11340 14440 18000
16 29 51 22 58 22 58 1.0 1515 1890 2385 3025 3785 4730 6055 7565 9460 11920 15135 15915240,0 15 28 52 22 58 22 58 1.0 1600 2000 2520 3200 4000 5000 6400 8000 10000 12600 16000 20000254,0 14 27 53 22 58 22 58 1.0 1695 2115 2670 3385 4235 5290 6775 8465 10585 13335 16935 21165269,0 13 26 54 22 58 22 58 1.0 1795 2240 2825 3585 4485 5605 7175 8965 11210 14120 17935 2241583

84
285,0 12 25 55 22 58 22 58 1.0 1900 2375 2990 3800 4750 5940 7600 9500 11875 14960 19000 23750302,0 12 24 56 22 58 22 58 1.0 2015 2515 3170 4025 5035 6290 8055 10065 12585 15855 20135 25165

Индекс 9 а б в г Д е ж э и к л м
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Т А Б Л И Ц А  29
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Б124 И 16136

к.
по-
зи-
UHH

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

20 
21

Время 
одного 

оборота 
распре­
дели­

тельного 
вала, 
Тц, с

8
9

10
11
12
13

14

15
16
17
18 

20 
22 
24 

26 

28 

30 

32 
34 

36 

38

Индекс

Произ­
води- 
тель- 
ностъ, 
шт /ч

450.0
400.0
360.0 
327,2
300.0 

276,9
257.1

240.0
225.0
211.7
200.0 
180,0 

163,6

150.0
138.4
128.5
120.0
112.5

105.8 

100,0 
94,7

L*
в '

К— “  г

Сменные
шестерни

75
75

70
75

70
75

60

75

75

60

70
75
50

75
50
75
70

75
70

75

55

40
60

35
55

35
65

75

60

25
40
35
25
60

30
65

55
35

40

40

45

35

60
80

60
80

75
80

80
80

50
65

50
40
65

40
60

40
40

35

30

40

40

Количество сотых делений 
кулачкового диска на подачу

30
30

40
40

60
40

30
50

80
55
60

80
40

80
40

50
80
70
60

80

80

Частота вращения шпинделя, об/мйн
материала а *, и поворот 
револьверной головки «рГ 120 150 190 240 300 1 380 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400

ив по­
дачу 
мате­
риала

на один 
поворот 
револь­
верной 

головки

ив каж­
дый еле- 
дующий 
поворот 
револь- 
верной 

головки

Частота вращения шпинделя, об/с

2 2,5 3.2 4 5 6.3 в 10 12,5 16 20 25 31,7 40

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

13 9.0 9.0 — — — _ _ _ 64 80 too 128 160 200 253 320
12 8,0 8,0 — — — — — — 72 90 113 144 180 225 285 360
11 7,0 7,0 — — — — — — 80 100 125 160 200 250 317 400
10 6,0 6,0 — — — — — 70 88 п о 138 176 220 275 348 440
9 6,0 6,0 — — — — __ 76 96 120 150 192 240 300 380 480
8 5,5 5.5 — — — — — 82 104 130 163 208 260 325 412 520
8 5,0 5,0 — — — — 70 89 112 140 175 224 280 350 443 560
7 4.5 4,5 — — — — 75 95 120 150 188 240 300 376 475 600
7 4,5 4.5 — — — — до 102 128 160 200 256 320 400 507 640
6 4,0 4,0 — — — 68 85 108 136 170 213 272 340 425 538 680
6 4,0 4.0 — —- — 72 90 114 144 180 225 288 360 450 570 720
5 4,0 4,0 — — — 80 100 127 160 200 250 320 400 500 633 800
5 3,0 4,0 — — 70 88 ПО 140 176 220 275 352 440 550 697 880
5 3,0 4.0 — — 76 96 120 152 192 240 300 384 480 600 760 960
4 3.0 4,0 — — 82 104 130 165 208 260 325 416 520 650 823 1040
4 2,5 3,5 — 70 89 112 140 178 224 280 350 448 560 700 887 1120
4,0 2.5 3,5 — 75 95 120 150 190 240 300 375 480 600 750 950 1200
3,5 2,5 3,5 — 80 101 128 160 203 256 320 400 512 640 800 1013 1280
3,0 2,0 3,0 66 85 108 136 170 215 272 340 425 544 680 850 1077 1360
3.0 2,0 3,0 72 90 114 144 180 228 288 360 450 576 720 900 1140 1440
3.0 2,0 3,0 76 95 120 152 190 240 304 380 475 680 760 950 1203 1520

а б в г д е ж а н к л м н о



Время
ОДНОГО
оборот!
распре
дели-

тельког
•яла,
Т*.с

40
44
48
52
56
60
65
70
75
80
90

1 0 0

ПО
120
135
150
165
180

» 200
220

! 240
1 270

П р о д о л ж е н и е

Произ­
води­
тель-
ность,
шт./ч

90.0 
81,8
75.0
69.2
64.2
60.0
55.3
51.4
48.0
45.0
40.0
36.0
32.7
30.0 
26,6
24.0
21.8
20.0 
18,0
16.3
15,0
13.3

Количество сотых делен»& 
кулачкового диска на подачу

Частота вращения шпинделя, об/мин

матерна
револьвс

л а а д , и поворот 
,рной головки <хрг 120 150 190 240 300 380 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400

на по* 
дачу 
мате-

на один 
поворот

на каж­
дый сле-
л vb"»,ii м А

Частота вращения шпинделя, о б /с

Сменные

риала верной
головки

поворот
револь*
a e n u n f i

2 2.5 3.2 4 5 6.3 8 10 12.5 16 20 25 31,7 40

шестерни головки
1 за О]

в г д е
число оооратов шпин дел i анн ооорот распределительного вала

50 40 45 75 2.5 2.0 3,0 80 100 127 160 200 254 320 400 500 640 800 1000 1267 1600
50 80 60 55 2,5 1,5 3,0 88 п о 139 176 220 278 352 440 550 704 880 1100 1393 1766
75 60 40 80 2,5 1.5 3.0 96 120 152 192 240 304 384 480 600 768 960 1200 1520 1920
75 65 40 80 2,0 1,5 3.0 104 130 165 208 260 330 416 520 650 832 1040 1300 1647 2080
75 70 40 80 2,0 1.5 3.0 112 140 177 224 280 355 448 560 700 896 1120 1400 1772 2240
50 80 60 75 2,0 1.5 3.0 120 150 190 240 300 380 480 600 750 950 1200 1500 1900 2400
40 80 60 65 2,0 1.5 3,0 130 163 206 260 325 413 520 650 813 1040 1300 1625 2050 2600
40 60 60 70 1,5 1.0 3,0 140 175 222 280 350 444 560 700 875 1120 1400 1750 2217 2800
40 80 60 75 1,5 1.0 3,0 150 188 237 300 375 475 600 750 938 1200 1500 1875 2375 3000
40 60 45 80 1,5 1,0 2.5 160 200 253 320 400 506 640 800 1000 1280 1600 2000 2532 3200
40 60 35 70 1.5 1.0 2,5 180 225 285 360 450 570 720 900 1125 1440 1800 2250 2850 3600
30 75 60 80 1,0 1,0 2,5 200 250 317 400 500 633 800 1000 1250 1600 2000 2500 3166 4000
40 55 30 80 1,0 1,0 2,5 220 275 348 440 550 696 880 1100 1375 1760 2200 2750 3493 4400
35 70 40 80 1,0 1.0 2.5 240 300 370 480 600 760 960 1200 1500 1920 2400 3000 3800 4800
30 60 35 80 1.0 1.0 2,5 270 338 427 540 675 855 1080 1350 1688 2160 2700 3375 4275 5400
30 75 40 80 1.0 1.0 2.5 300 375 475 600 750 950 1200 1500 1875 2400 3000 3750 4750 6000
25 70 40 80 1.0 1.0 2,5 330 413 522 660 825 1045 1320 1650 2063 2640 3300 4125 5225 6600
25 75 40 80 1.0 1,0 2,5 360 450 570 720 900 1140 1440 1800 2250 2880 3600 4500 5700 7200
20 80 45 75 1.0 1.0 2,5 400 550 634 800 1000 1270 1600 2000 2500 3200 4000 5000 6333 8000
20 80 40 75 1,0 1,0 2,5 440 590 697 960 1100 1395 1760 2200 2750 3520 4400 5500 6967 8800
35 70 20 80 1,0 1,0 2,5 480 600 760 980 1200 1520 1920 2400 3000 3840 4800 6000 7600 9600
25 75 27 80 1.Т) 1.0 2.5 540 675 855 1080 1350 1710 2160 2700 3375 4320 5500 6750 8550 10 800

а б в г д е ж 3 и к Л М н О



ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Ы21 И 1Б136
/ А Ь Л  И Ц А  30

№ Время Произ-
Количество сотых 
делений кулачко-

Частота вращения шпинделя, об/мин

по*
зн*

одного
оборота

води­
тель- Л I t

вого диска
160 200 250 315 400 500 630 600 1000 1250 1600 2000 2500 3150

ции рас пред*- НРСТЬ, Э г на по­
дачу 
мате* 

риала,

на один 
поворот 
револь-

лнтель- 
кого кала 

Ти, с

ШТ./ч
■ М

6
Частота вращения шпинделя, об/с

Сменные
шестерни

головки,
°Р г

2,67 3,33 4,17 5.25 6,67 8.33 10.5 13,3 16,7 20,8 26,7 33,3 41.7 52,5

а б в г Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного вала

1
2
3
4
5
6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26 
27

8.1
9.8

П,6
13.0
к , 6 
16.6 
18,2 
20,6 
22.9
25.7
27.5
31.1
32.8
34.3
36.3
38.6
40.6
43.2
46.2
48.6
51.9
54.8
57.2 
61.0
64.3
68.6
76.8 .

444.4
367.3
310.3 
276,9
246.5 
216,8
197.8
174.7
157.2 
140.0
130.9
115.7
109.7
104.9 
9*1
93.2 
88.6
83.3
77.9
74.0
69.3 
65,6
62.9
59.0
55.9
52.4 
46,8

75
63
71
63
63
75
45
60
45
45
45
63
63
60
71
60
80
60
63
63
60
71
45
45
45
45
45

45
45
60
60
60
60
60
63
71
63
63
60
60
63
63
71
71
75
71
75
80
60
63
63
63
71
75

80
80
80
80
71
71
80
75
75
80
75
75
71
75
60
75
75
71
60
60
63
63
80
75
71
75
71

20
20
20
20
20
27
20
27
20
27
27
45
45
45
45
45
63
45
45
45
45
75
60
60
60
60
60

12.5
10.5
9.0
8.0
6.5 
6,0
5.5
5.0
4.5
4.0
4.0
3.5
3.5
3.0
3.0
2.5
2.5
2.5
2.5
2.0 
2,0 
2.0 
2.0 
2,0
1.5
1.5
1.5

8.5
7.0
6.0
5.5
5.0
4.5
4.0
3.5
3.0
3.0
2.5
2.5
2.5
2.5
2.0 
2.0 
2.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5 
1,0 
1.0 
1,0

31
35
39
45
49
55
61
69
74
83
88
92
97

103
109
116
124
130
139
147
153
163
172
183
205

27
33
39
44
49
55
61
69
76
86
92

104
109
114
121
129
135
143
154
162
173
182
190
203
214
228
256

34
41
49
54
61
69
76
86
96

107
115
130
137
143
152
161
170
180
193
203
217
229
239
255
268
286
321

43
52
61
69
77
87
96

108
121
135
145
164
172
180
191
203
213
227
243
255
273
288
301
321
338
360
403

54 
№ 
78 
87 
98 

111 
122 
138 
153 
172 
184 
208 
219 
229 
242 
258 
271 
288 
308 
324 
346 
366 
382 
407 
429 
458 
513

67 
*2 1 
и* 

109 
122 
139 
152 
172 
191 
214 
229 
259 
273 
286 
3 03 
322 
338 
360 
385 
405 
433 
457 
477 
508 
537 
572 
640

as|
ПЬ |
W _
137
154
1-75
191
217
241
270
289
327
345
360
381
405
426
454
485
5И
545
576
601
641
675
721
807

| 108 
130 
Г.5 
173 
194 
221 
242 
274 
305 
342 
366 
414; 
•437 
456 
483 
514 
540 
575 
615 
647 
691 
729 
*61 
812 
855 
913 

1022

135
164
194
217
244
277
304
344
383
429
460
520
548
573
606
645
678
722
772
812
867
915
956

1019
1074
1146
1283

168
204
242
271
304
346
379
429
477
535
572
647
683
714
755
803
845
899
961

1011
1080
1140
1190
1269
1338
1427
1598

216
262
V 0
347
390
443
486
550
612
686
735
831
876
916
969

1031
1084
1154
1234
1298
1386
1463
1527
1629
1717
1832
2050

270
327
387
433
486
553
606
686
763
856
916

1036
1093
1142
1209
1286
1352
1439
1539
1619
1729
1825
1905
2032
2141
2285
2558

338
409
484
542
609
693
759
859
955

1072
1147
1297
1368
1431
1514
1610
1693
1802
1927
2027
2165
2285
2386
2544
2682
2861
3203

425
515
609
683
767
852
956

1082
1203
1350
1444
1633
1722
1801
(906
2027
2132
2268
2426
2552
2725
2877
3003
3203
3376
3602
4032

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о



Продолжение

бремя
ОДНОГО
оборота

Произ­
води*i

Количество сотых 
делений кулачко*

Частота вращении шпиндели, об/мин

по» в ого диска
160 200 250 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150

ЗН' тель*
на одни 
поворот 
револь­
верной 

головки.

цни распреде­
литель­

ного вала

кость,
шт/ч

на по* 
дачу 
мате*

Частота вращения шпинделя, об/с

Тц. с риала. 
£*■ 1 2.67 3.33 4.17 5.25 6,67 8.33 10.5 13.3 16,7 20.8 26,7 33,3 41.7 52.5

Сменные
шестерни

Орг

Число оборотов шпинделя за одни обооот пагппеаелмтелъного вала
н 6 в г

28
29
30 
3J
32
33
34
35
36
37
38
39
40 
4!
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54

51,6
86.5
89.5
93.5

103.0
108.0 
116.0 
121.0
130.0
136.0 
146 
156 
163 
170 
179 
191 
203 
215 
229 
242 
258 
272 
291 
304 
322 
345 
363

41.6
40.2
за,5
34.9
33.3
31.0
29.7
27.6 
204
24.6
23.0
22.0 
21,1 
20,1 
1&6
17.7 
107 
J&7
14.6
13.9
13.2
12.3
11.6 
11,1
10.4 
9,8

45
45
45
45
27
27
27
27
20
27
20
20
20
27
27
27
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

71
75
71
75
80
75
80
80
75
71
75
80
SO
63
71
71
71
75
80
75
80
80
80
30
75
80
80

63
63
60
60
71
63
63
60
71
63
63
63
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
45
45
45
45
45

60
60
63
63
45
45
45
45
45
60
45
45
45
80
75
80
63
63
63
71
71
75
60
63
71
71
75

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

1.0
1,0
1,0
1.0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.0
1,0
1,0 , 
1,0

218
231
239
250
275
289
310
323
347
363
390
416
435
454
478
510
542
574
612
646
689
727
777
812
S60
921
969

272
288
298
311
343
360
386
403
433
453
486
519
543
566
596
636
676
716
763
806
859
906
969

1012
1072
1149
1209

341
361
373
390
430
451
484
505
542
567
609
651
680
709
747
797
847
897
955

1009
1076
1135
1214
1268
1343
1439
1514

429
454
470
491
541
567
609
636
683
714
767
819
856
893
940

1003
1066
1129
1202
1271
1355
1428
1528
1596
1691
1812
1906

545
577
597
624
687
721
774
807
867
907
974

1041
1087
1134
1194
1274
1354
1434
1528
1614
1721
1815
1941
2028
2148
2301
2421

680
721
746
779
858
900
967

1008
1083
1133
1216
1300
1358
U16
1491
1591
1691
1791
1908
2016
2149
2266
2424
2533
2683
2874
3024

857 
909 
940 
982 

1082 
1134 
1218 
1271 
1365 
1428 
1533 
1638 
1712 
1785 
1880 
2006 
2132 
2258 
2405 
2541 
2709 
2856 
3056 
3192 
3381 
3623 
3812

1086 
1151 
1191 
1244 
(370 
1437 
1543 
1610 
1729 
J809 
1942 
2075 
2168 
2261 
2381 
2541 
2700 
2860 
3046 
3219 
3432 
36(8 
3871 
4043 
4283 
4589 
4828

1367
1445
1495
1562
1720
1804
1937
2021
2171
2271
2438
2605
2722
2839
2990
3190
3390
3591
3824
4042
4309
4543
4860
5077
5378
5762
6062

1698
1800
1862
1945
2143
2247
2413
2517
2704
2829
3037
3245
3391
3536
3723
3973
4223
4472
4765
5034
5366
5658
6053
6323
6698
7176
7551

2179
2310
2390
2497
2750
2884
3097
3231
3471
3631
3899
4165
4352
4539
4780
5100
5420
5741
6115
6462
6889
7263
7770
8117
8598
9212
9692

2718 
2881 
2981 
3114 
3430 
3597 
3863 
4030 
4329 
4529 
4862 
6195 
5428 
5661 
6961 
6361 
6760 
7160 
7626 
8059 
8592 
9058 
9691 

10 123 
10 723 
И 489 
12 088

3403
3606
3732
3899
4295
4504
4837
5046
5421
5671
6088
6505
6797
7089
7465
7965
8465
8966
9550

10 091
10 759
11 343
12 135
12 677
13 428
14 387
15 137

4284
4542
4699
4910
5408
5670
6090
6353
6825
7142
7665
8190
8797
8925
9398

10 028
10 568
И 288
12 023
12 705
13 545
14 280
15 278
15 960
16 905
18 113
19 05S

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н о



№
1Ю-
JH-
акн

I
2
3
ч
5
6
7
8
9

10
11
12
\Ъ
14
15
16
17
16
19
20
21
22
23
24
25
26
27
26
29

Т А Б Л И Ц А  31

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ 1Б125 И 1Б140

Зреня
одно­

го
обо­
рота 
рас­
пре­

дели- 
тель­
ного 
вала 
Тц, с

Про­
изво­
ди*

тель­
ное ть,
шт/ч

ь
 

1

ч

*

—
W*

—  >
\ ' А

- ча

Количество сотых 
делений кулачково­

го диска
Частота вращения шпинделя, об/мин

на по­
дачу 
мате­
риала

на
одно
пере­
клю­
чение

ре*
воль-
вер*
ной

ГОЛОВ­
КИ Of,), 

*9 Г

на
изме­
нение
часто­

ты
вра

щекия
шпин­
деля

63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150

Частота вращения шпинделя, об /с
—L

6
Г

105 1,33 1,67 2,08 2,67 3,33 4.17 5,26 6,66 8,33 10,5 13,5 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52,6

Частота вращения иЛЛНКДеля за один оборот распределительного вала
Сменные шестерни

А 6 В г Д Е

10,1 356.4 55 45 60 40 73 27 10 10,0 5,0 67 84 106 134 168 210 270 336 421
Н,1 324^3 60 40 75 25 50 50 9 9.0 4.5 74 92 116 148 185 23Q 296 370 462
12,1 297,5 65 35 73 27 45 55 8,5 8,5 4.5 63 80 100 126 161 202 250 323 404 504 630
13,2 272,7 70 30 75 25 35 65 8 8.0 4.0 69 86 110 138 176 220 274 352 440 550 £90
14,1 255,3 65 35 70 30 45 55 7.5 7.5 4,0 74 94 117 147 188 235 293 376 470 586 740
15,0 240,0 60 40 73 27 45 55 7 7.0 3,5 62 79 100 125 157 200 250 312 400 500 626 790
17.3 208,0 65 35 70 30 40 60 6 6.0 3,0 72 91 115 144 181 230 289 360 462 575 720 910
17,9 201,1 60 40 65 35 50 50 6 6.0 3.0 74 94 119 149 188 239 299 372 478 596 740 940
20,3 177,3 75 25 50 50 45 55 5 5.0 2.5 67 84 106 135 169 213 270 339 422 542 676 845 1060
20,9 172,7 65 35 75 25 30 70 5 5,0 2.5 69 87 109 139 178 220 279 349 434 558 697 872 1090
22,0 163,6 55 45 65 35 50 50 4,5 4.5 2.5 73 91 115 147 183 231 293 367 456 587 734 916 1150
23,2 155,1 65 35 73 27 30 70 4.5 4.5 2,5 77 96 122 155 193 243 309 387 481 620 773 966 1220
24,2 н а ,7 65 35 75 25 27 73 4,5 4,5 2.5 64 80 100 127 161 201 254 322 404 503 646 805 1010 1270
25,0 144,0 75 25 50 50 40 60 4 4.0 2.0 66 83 104 131 166 208 262 333 417 518 666 833 1040 1310
26,2 137,4 70 30 50 50 45 55 4 4,0 2.0 70 87 109 137 174 218 275 349 436 544 700 872 1092 1370
27.3 131,8 55 45 60 40 50 50 4 4,0 2.0 73 91 113 143 182 227 286 364 455 566 728 910 1140 1430
28,0 128,5 55 45 73 27 35 65 4 4,0 2.0 74 93 116 147 187 233 294 373 467 581 747 933 1156 1470
30,0 120,0 60 40 75 25 27 73 3,5 3.5 2.0 62 80 100 125 157 200 250 315 400 500 623 800 1000 1250 1570
32,1 112,1 70 30 50 50 40 60 4 4.0 1,5 66 65 107 134 169 214 267 337 426 535 666 856 1070 1340 1690
33,0 109,0 55 45 65 35 40 60 3 3.0 1.5 68 88 п о 137 173 220 275 346 440 550 685 880 1100 1375 1730
35,3 102,0 55 45 73 27 30 70 3 3,0 1.5 73 94 117 147 185 235 294 371 470 588 745 942 1175 1470 1850
36,9 97,5 55 45 75 25 27 73 3 3,0 1,5 76 98 123 154 194 246 307 387 492 615 76В 985 1230 1535 1940
38,6 93,2 60 40 70 30 27 73 3 3,0 1.5 64 80 103 128 161 203 257 322 405 515 643 805 1030 1288 1610 2030
40.4 89,1 65 35 50 50 40 60 2,5 2,5 1,5 67 84 108 134 168 212 269 337 424 540 673 842 1078 1350 1685 2120
42,0 85,7 73 27 45 55 35 65 2,5 2,5 1.5 70 87 112 140 175 221 280 350 441 560 700 875 1120 1400 1750 2210
45,0 80,0 75 25 50 50 27 73 2.5 2.5 1,5 75 93 115 150 187 236 300 375 472 600 750 936 1200 1500 1875 2)60
46.5 74,2 60 40 65 35 27 73 2.5 2,5 1.0 81 100 127 158 202 255 323 404 498 646 792 988 1268 1615 2020 2550
50,6 71,1 55 45 60 40 35 65 2 2,0 1.0 67 84 105 135 168 210 266 337 421 530 842 1052 1350 1685 2110 2660
55,0 65,4 75 25 45 55 27 73 2 2.0 1.0 73 91 114 147 183 229 289 367 458 577 7р2 9)6 1)45 1467 1834 2290 2890

Индекс я б в г д е ж э и к л м н о п Р с т
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Ni
710-
ЭН-
ЦН1

Время
одно­

го 
обо­
рота 
рас- 
пре­
дел и - 
тель­
ного 
дала 
Тц. с

Про­
изво­
ди - 

телъ- 
ность, 
шт/ч

Количество сотых 
делений кулачково­

го диска
Частота вращения шпинделя, об/мин

на по­
дачу 
мате­
риала

на
одно
пере­
клю­
чение

ре­
воль­
вер-
НОЙ

голов­
ки О* а

Орг

на 63 80 00 125 60 200 250 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150
нэме-
ненне
часто Частота вращения шпинделя, об/с

52,6ТЫ
вра 1.051 £Ъ\\ ,67 1.0вЬ1,67 3,33 4.17 |5,26 |6,66 8,33 10,5 13,5 16.7 20,8 26,7 | 33,3 j 41,7 ]̂

щення
шпин­
деля гшнд<•ля за один оборот распределительного вал;3

Сменные шестерни
-1 зстига в у а ш - ^ п п  и.

А Б В Г Д Е ~*Т

30 57,9 62,1 70 30 50 50 27 73 2 2,0 1.0 77 96 120 155 193 241 304 386 482 608 771 955 1204 1545 1930 2415 3040
31 61,4 58,6 55 45 50 50 40 60 2 2.0 1.0 82 101 128 164 204 256 323 409 511 645 818 1025 1280 1640 2040 2560 3230
32 64,7 55,6 73 27 40 60 30 70 2 2.0 1.0 67 86 108 133 173 215 270 334 431 538 678 862 1158 1346 1725 2156 2700 3310
33 70,8 50,8 70 30 45 55 27 73 1,5 1.5 1.0 74 94 118 147 189 236 295 372 472 590 744 945 И60 1475 1890 2380 2950 3720
34 73,7 48,6 55 45 60 40 27 73 1.5 1.5 1.0 77 98 122 153 197 245 303 388 490 614 775 984 1228 1534 1965 2455 3075 3880
35 80,1 44.9 73 27 35 65 30 70 1.5 1.5 1.0 84 106 133 166 214 267 334 420 534 666 840 1068 1335 1670 2138 2670 3340 4200
36 66,9 41.4 70 30 40 60 27 73 1,5 1.5 1.0 91 115 145 180 232 269 362 456 5 78 723 912 1166 1448 1810 2310 2895 3620 4560
37 94,2 38.2 35 40 60 30 70 1 1.0 0.5 98 125 157 195 252 313 392 495 628 786 988 1255 1570 1960 2510 3140 3925 4960
38 100,0 36.0 60 40 50 50 25 75 1.0 1.0 0.5 105 133 167 208 267 333 417 526 666 833 1050 1330 1670 2080 2670 3330 4170 5260
39 105,1 34.2 75 25 30 70 27 73 1,0 1,0 0.5 МО 140 175 218 281 350 438 553 700 875 1104 1400 1750 2170 2800 3500 4380 5530
40 110,1 32.7 60 40 45 55 27 73 1,0 1,0 0.5 115 146 183 229 294 367 459 580 734 916 1157 1465 1835 2297 2940 3670 4590 5800
41 121,1 29,7 65 35 40 60 25 75 1.0 1.0 0.5 127 161 202 249 322 400 505 632 808 1010 1273 1612 2020 2521 3230 4040 5050 6320
42 1294 27,8 73 27 30 70 25 75 1 0 1.0 0,5 136 172 215 269 346 430 540 680 862 1078 1358 1724 2156 2700 3452 4325 5400 6800
43 139,3 25,8 50 50 40 60 35 65 1 О 1,0 0,5 U6 185 232 290 372 464 581 733 927 1160 1462 1852 2320 2900 3720 4650 5815 7330
44 143,2 25,1 55 45 40 60 30 70 1.0 1.0 0.5 150 190 239 298 383 477 596 753 955 1192 1504 1910 2390 2980 3820 4770 5960 7530
45 165£ 21,7 50 50 45 55 27 73 1.0 1.0 0.5 173 2 20 275 344 441 550 688 870 1102 1378 L730 2200 2750 3440 4410 5500 6880 8700
46 175,0 20.5 50 50 40 60 30 70 1.0 1.0 0.5 183 233 292 356 467 583 730 922 1167 1460 1830 2330 2920 3560 4670 5830 7300 9220
47 188 ’5 19,0 65 35 30 70 25 75 1.0 1.0 0.5 198 251 314 393 504 628 785 993 1258 1570 1980 2510 3140 3930 5040 6280 7850 9930
48 205*4 17,5 55 45 35 65 27 73 0.5 0,5 0,5 215 273 342 428 548 683 856 1080 1370 1712 215Q 2730 3420 4280 5480 6830 8560 IQ600
49 216 6 16,6 50 50 35 65 30 70 0,5 0,5 0.5 228 289 361 451 578 722 903 1140 1446 1805 2280 2890 3610 4510 5780 7220 9030 11400
50 227 9 15.7 55 45 35 65 25 75 0,5 0,5 0.5 239 304 380 475 608 759 950 1198 1520 1900 2390 3040 3800 4750 6080 7590 9500 11980
51 247 8 14,5 45 55 40 60 27 73 0,5 0,5 0.5 260 330 413 517 662 825 1032 1305 1652 2063 2600 3300 4130 5170 6620 6250 10320 13050
52 268 0 13*4 55 45 30 70 27 73 0.5 0,5 0,5 271 344 430 537 689 660 1075 1358 1720 2048 2710 3440 4300 5370 6890 8500 10750 13580
53 270*4 1з|з 60 40 27 73 25 75 0,5 0,5 0,5 284 360 451 564 721 900 1128 1420 1803 2256 2840 3600 4510 5640 7210 9000 11280 14 200
54 278 6 12,9 50 50 35 65 25 75 0.5 0.5 0,5 292 3 " , к,'; Г,ЯП 714 928 МЬО 1465 1858 2320 2920 3720 4650 5800 7440 9280 11600 14 650
55 286 3 12̂ 5 55 45 30 70 25 75 0 5 0,5 0.5 301 J ь н .>‘Л» !?65 955 1195 1508 1910 2385 ЗОЮ 3820 4787 5960 7650 9500 11950 15080
56 306.8 11.7 45 55 35 65 27 73 0,5 05 0,5 322 W A 512 h.tfl 8(9 1020 1280 1613 2045 2558 3220 4030 5120 6380 8190 10200 12800 16130

Инд(же j 6 к г д с ж 3 и к л м н о П Р с т



П Р О И З В О Д И Т Е Л Ь Н О С Т Ь  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  1Е125, 1Е125П, 1EI40 И 1Е140П Т А Б Л И Ц А  32

№
по­
зи­
ции

Время 
одного 
оборота 

распреде­
лительно­
го вала, 

Тц. с

Произ­
води-
тель-
ность,
шт/ч

6 ч

i '

ч и

X  -

h
г-

N _

✓
- X

я N

,е

V

Колнче- Чриита вращения шпинделя, об/мин

делений
кулач­
кового

450 500 560 630 710* 800 900* 1000 1250 1600 2000 2500 3150* 4000*

диска на 
подачу 

материала 
н поворот 
револьвер­
ной голов-

КИ Of, а , 
Орг

Частота вращения шпинделя, <об/с

7.5 8.3 9,3 10,5 11.8 13,8 15 16,7 20.8 26,7 33,3 41,7 52,5 66,7
Смени1ые meciгерьIH

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного валае f 8 h I /

1 6,1 590 53 27 50 30 52 28 17,0 46 51 57 64 72 81 91 102 127 162
!

203 255 320 405
2 6,5 554 52 28 50 30 52 28 16.0 49 54 60 70 77 87 98 108 135 173 215 270 340 435
3 6.8 529 51 29 50 30 52 28 15,0 51 57 63 71 80 . 90 102 ИЗ 140 180 225 285 360 455
4 7,2 500 50 30 50 30 52 28 14,0 54 60 67 76 85 95 108 120 150 190 240 300 380 480
5 7,8 461 55 25 43 37 52 28 13,5 59 65 73 82 92 104 115 130 160 210 260 325 410 520
6 8,3 434 54 26 43 37 52 28 12,5 62 70 77 87 98 ПО 125 140 170 220 275 345 435 555
7 8,8 409 53 27 43 37 52 28 12,0 66 73 82 92 104 115 130 145 185 235 295 365 460 585
8 9,3 387 52 28 43 37 52 28 11,0 70 77 87 98 110 125 140 155 195 250 310 390 490 620
9 9,8 367 51 29 43 37 52 28 10,5 74 82 91 102 115 130 145 165 205 260 325 410 515 655

10 10,3 349 50 30 43 37 52 28 10,0 77 86 96 108 120 135 155 170 215 275 345 430 540 685
11 10,6 340 55 25 37 43 52 28 9,5 80 88 99 111 125 140 160 175 220 280 355 440 555 705
12 11,2 321 54 26 37 43 52 28 9,0 84 93 104 117 130 150 170 185 235 300 375 465 590 745
13 И,8 305 53 27 37 43 52 28 8,5 89 98 МО 125 140 160 175 195 245 315 395 490 620 785
14 12,5 288 52 28 37 43 52 28 8,0 94 104 117 130 150 165 185 210 260 335 415 520 655 835
15 13,2 273 51 29 37 43 52 28 7,5 99 ПО 123 140 155 175 200 220 275 350 440 550 695 880
16 13,9 259 50 30 37 43 52 28 7.5 104 115 130 145 165 185 210 230 290 370 465 580 730 925
17 15.1 238 55 25 30 50 52 28 7,0 113 125 140 160 180 200 225 250 315 400 505 630 790 1005
18 1б',0 225 54 26 30 50 52 28 6,5 120 135 150 170 190 215 240 265 335 425 535 665 840 1065
19 17.0 212 53 27 30 50 52 28 6,0 128 140 160 180 200 225 255 285 355 455 565 710 890 1135
20 18,0 200 52 28 30 50 52 28 5,5 135 150 170 190 210 240 270 300 375 480 600 750 945 1200
21 19,0 189 51 29 30 50 52 28 5,5 143 160 175 200 225 255 285 315 395 505 635 790 995 1265
22 20,0 180 50 30 30 50 52 28 5,0 150 165 185 210 235 265 300 335 415 535 665 635 1050 1335

Индекс а б в г Д е ж 3 н к л м н 0



П р о д о л ж е н и е

№ Врем я
ПО­ одного
ЗА­ оборота
ДИ У распреде­

лительно­
го а ала,

Т „ е

Произ­
води­
тель-
HQCIb,
шт/ч

Количе­
ство сотых 
делений 
кулач­
кового 

Диска на 
лсдачу 

материала 
н поворот

Частота вращения шпинделя» об/мин

450 500 560 630 710* 800 900* 1000 1250 1600 2000 2500 3150* 4000*

Частота вращения шпинделя» об/с

7,5 6,3 9.3 10,5 11,6 13,8 15 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52.5 66,7

Сменные шестерни
ноя голов- 
КН

<*рг Число ОбО|>ото» шпинделя за о.айн оборот распределнтельного вала
t 1 2 h 1 1

23 21,2 170 54 26 25 55 52 28 5,0 159 175 200 220 250
1

280 320 355 440 565 705 885 1115 1415
24 22,4 161 53 27 25 55 52 28 4.5 163 185 210 235 265 300 335 375 465 600 745 935 1175 1495
25 23,7 152 52 28 25 55 52 28 4,5 178 195 220 250 280 315 355 395 495 630 790 990 (245 (560
26 25,1 143 51 29 25 55 52 28 4.0 188 210 235 265 300 335 375 420 520 670 835 1045 1315 1675
27 26,7 135 55 25 50 30 22 58 4,0 200 220 250 280 315 355 400 445 555 710 890 1110 1400 1780
28 28,3 127 54 26 50 30 22 58 4,0 212 235 265 295 335 380 425 470 590 755 945 1180 1485 1685
29 30,0 120 53 27 50 30 22 58 3,5 225 250 280 315 355 400 450 500 625 800 1000 1250 1575 2000
30 31,6 114 52 28 50 30 22 58 3,5 237 265 295 330 375 420 475 525 660 840 1055 1315 1660 2105
31 33,4 108 51 29 50 30 22 58 3,0 251 280 310 350 395 445 500 555 695 890 1U5 1390 1755 2225
32 35,3 102 50 30 50 30 22 58 3,0 265 295 330 370 420 470 525 590 735 940 1175 1470 1855 2355
33 38,5 94 55 25 43 37 22 58 3,0 289 320 360 405 455 515 575 640 800 1025 1285 1605 2020 2565
34 40,5 89 54 26 43 37 22 58 2,5 305 335 380 425 480 540 605 675 845 1080 1350 1685 2125 2700
35 42,9 84 53 27 43 37 22 58 2,5 320 355 400 450 510 570 645 715 895 1145 1430 1785 2250 2860
36 45,4 79 52 28 43 37 22 58 2.5 340 480 425 475 540 605 680 755 945 1210 1525 1890 2385 3025
37 46,0 75 51 29 43 37 22 58 2,5 360 400 450 505 570 640 720 800 1000 1280 1600 2000 2520 3200
38 50,5 71 50 30 43 37 22 58 2,0 380 420 470 530 600 675 755 840 1060 1345 1685 2105 2650 3365
39 51,7 70 55 25 37 43 22 58 2,0 385 430 480 540 610 690 775 860 1080 1380 1725 2155 2715 3445
40 55,0 65 54 26 37 43 22 58 2,0 410 460 5)5 580 650 735 825 915 1145 1465 1835 2290 2885 3665
41 58,0 62 53 27 37 43 22 58 2,0 435 485 540 6)0 685 775 870 965 1210 1545 1935 2415 3045 3865
42 61,3 59 52 28 37 43 22 58 2,0 460 510 570 645 725 820 920 1020 1280 1635 2045 2555 3220 4085
43 64,7 56 51 29 37 43 22 58 П5 485 540 605 660 765 860 970 1080 1350 1725 2155 2695 3395 4315
<4 66,2 53 50 30 37 43 22 58 1,5 510 570 635 715 810 910 1025 1135 1420 1820 2295 2840 3580 4545
45 74,2 49 55 25 30 50 22 58 1.5 555 620 690 780 880 990 1115 1235 1545 1980 2475 3090 3895 4945
46 78,6 46 54 26 30 50 22 58 1,5 590 655 735 825 930 1050 1180 1310 1640 2095 2620 3275 4125 5240

Индекс а б в г Д е ж ; э и к л м н о



47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60 
61 
62 
53
64
65
66
67
68 
59
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80 
81 
82

81,0 
88,0
93.0
98.0

104.0 
110 
116 
122 
129 
140 
148 
157 
165 
175 
185 
190 
200 
211 
223 
236 
254 
272 
287 
303 
320 
332 
357 
378 
400 
430 
454 
479 
506 
536 
568 
602

44
41
39
37
35
33
31
30
28
26
24
23
22
21
20
19
18
17
16
15
14
13
12,5
12
11.2
11,0
10,0
9,5
9.0
8.4 
7,9
7.5
7.1 
6.7 
6.3 
6.0

53 27 
52 28
51 29
50 30
54 26 
53 27
52 28
51 29 
50 30 
30 50
29 51
28 52
27 53
26 54
25 55
30 50
29 51
28 52
27 53
26 54
25 55
30 50
29 51
30 50
29 51
28 52
27 53
26 54 
22 55
30 50
29 51
28 52
27 63 
26 54 
25 55 
24 56

30
30
30
30
25
25
25
25
25
43
43
43
43
43
43
37
37
37
37
37
37
30
30
28
28
28
28
28
28
22
22
22
22
22
22
22

50
50
50
50
55
55
55
55
55
37
37
37
37
37
37
43
43
43
43
43
43
50
50
52
52
52
52
52
52
58
58
58
58
58
58
58

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
5В
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58

1.5
1.5
1.5 
1.0 
1.0 
1.0 
1,0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1,0 

0,5 
0,5 
0.5 
0,5 
0,5 
0,5 
0.5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
0.5 
0.5

605
660
695
735
780
825
870
915
965

1050
1110
1175
1235
1310
1385
1425
1500
1580
1670
1770
1905
2040
2150
2270
2400
2490
2675
2835
3000
3225
3405
3590
3795
4020
4260
4515

675
735
775
815
865
915
965

1015
1075
1165
1230
1305
1375
1455
1540
1580
1665
1755
1855
1965
2115
2265
2390
2520
2665
2765
2975
3150
3330
3680
3780
3990
4215
4465
4730
5015

755
820
870
915
970

1025
1080
1140
1205
1305
1380
1465
1540
1635
1725
1775
1865
1970
2080
2200
2370
2540
2680
2830
2985
3100
3330
3530
3735
4015
4240
4470
4720
5000
5300
5620

850
925
975

1030
1090
1155
1220
1280
1355
1470
1555
1650
1730
1835
1940
1995
2100
2215
2340
2480
2665
2855
3015
3180
3360
3485
3750
3970
4200
4515
4770
5030
5315
5630
5965
6320

960
1040
И00
1160
1230
1300
1370
1445
1530
1655
1750
I860
1950
2070
2190
2250
2365
2495
2640
2790
3005
3220
3395
3585
3785
3930
4225
4470
4730
5090
5370
5670
5985
6340
6720
7125

1080
1175
1240
1305
1385
1465
1545
1625
1720
1865
1975
2095
2200
2335
2465
2535
2665
2815
2975
3145
3385
3625
3825
4040
4265
4425
4760
5040
5335
5735
6055
6385
6745
7145
7575
8025

1215
1320
1395
1470
1560
1650
1740
1830
1935
2100
2220
2355
2475'
2625
2775
2850
3000
3165
3345
3540
3810
4080
4305
4545
4800
4980
5355
5670
6000
6450
6810
7185
7590
8040
8520
9030

1350
1465
1550
1635
1735
1835
1935
2035
2150
2335
2465
2615
2750 
2915 
3085 
3165 
3335 
3515 
3715 
3935 
4235 
4535 
4785 
5050 
5335 
5535 
5950 
6300 
6665 
7165 
7565 
7985 
8435 
8935 
9465 

10 035

1690
1835
1940
2040
2165
2290
2415
2540
2690
2915
3085
3270
3440
3645
3855
3960
4165
4395
4645
4915
5290
5665
5980
6310
6665
6915
7440
7875
8335
8960
9460
9980

10 540
11 165
11 835
12 540

2160 
2345 
2480 
2615 
2775 
2935 
3095 
3253 
3440 
3735 
3945 
4185 
4400 
4665 
4935 
5065 
5335 
5625 
5945 
6295 
6775 
7255 
7655 
8080 
8535 
8855 
9520 

10 080
10 665
11 465
12 105 
12775
13 495
14 295
15 145 
16055

2700 
2935 
3100 
3265 
3465 
3665 
3865 
4065 
4300 
4665 
4935 
5235 
5500 
5835 
6160 
6335 
6665 
7035 
7435 
7865 
8465 
9065 
9565 

10 100
10 665 
11065
11 900
12 600
13 335
14 335 
15135
15 965
16 865
17 865 
18935 
20 065

3375
3665
3875
4085
4335
4585
4835
5085
5375
5835
6165
6540
6875
7290
7710
7915
8335
8790
9290
9835

10585
11 335 
11960
12 625 
13335 
13835
14 875
15 750 
16665 
17915 
18915 
19 960 
21085
22 335
23 665 
25 085

4250
4620
4880
5145
5460
5775
6090
6405
6770
7350
7770
8240
8660
9185
9710
9975

10500
11 075 
М 705
12 390
13 335
14 280
15 065
15 905
16 800
17 430
18 740
19 845 
21000
22 575
23 835
25 145
26 565
28 140
29 820 
31 605

5400 
5865 
6200 
6535 
6935 
7335 
7735 
8135 
8600 
9335 
9865 

10 465 
11000 
11665 
12 335
12 665
13 335
14 065
14 865
15 735
16 935
18 135
19 135
20 200
21 335
22 135
23 800
25 200
26 665 
28 665
30 265
31 935 
33 735 
35 735 
37 865 
40 135

а б в г Д е ж а и к л м н 0
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to
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ Index 12, Index 18 и Index 25

Т А Б Л И Ц А  33

№
по-
зи-
цнн

Время 
одного 

оборота 
распредели­

тельного 
вала 
ТЦ1 с

Произво­
дитель­
ность,
шт/ч

С

d

Количество сотых 
делений кулачкового 

диска

Частота вращения шпинделя, об/мин

*

Е

460 550 700 950 1200 1500 1900 2400 3200 4000

на подачу 
материала 

и один 
поворот 

револьвер­
ной головки

на каждый 
следующий 

поворот 
револьвер­

ной головки*
3|| j • Яр Г

Частота вращения шпинделя, об/с

7,7 9,2 11.6 15,8 20 25 32 40 53 67

Сменные шестерни
икделя за один оборот распределительного вала

в b с d
число оооротов ШП

1 3 1200,0 80 50 90 30 19,0 19,0 23 27 35 48 40 75 95 120 160 200
2 4 900,0 80 40 90 50 14,5 14,5 31 36 47 63 80 100 125 160 213 266
3 5 720.0 75 50 80 40 11,5 11,5 38 46 58 79 100 125 158 200 266 333
4 6 600,0 75 60 80 40 10,0 10.0 46 55 70 95 120 150 190 240 320 400
5 7 514,0 60 75 80 30 Л.5 8,5 54 64 62 Ш 140 175 222 280 373 466
6 8 450,0 50 80 90 30 7,5 7,5 61 73 93 126 160 200 253 320 426 533
7 9 400,0 80 40 50 60 6,5 6,5 69 82 105 142 180 225 285 360 480 600
8 10 360,0 40 80 90 30 6,0 6,0 77 92 116 158 200 250 316 400 533 666
9 11 327,0 60 70 80 50 5,5 5,5 84 101 128 174 220 275 346 440 586 733

10 12 300,0 70 60 80 75 5,0 5,0 92 110 J40 190 240 300 380 480 640 800
11 13 276,2 75 50 60 80 4.5 4,5 100 119 152 206 260 325 411 520 693 866
12 14 257.2 80 40 50 90 4.5 4 5 108 128 163 222 280 350 443 560 746 933
13 15 240,0 45 90 80 40 4,5 4,0 115 137 175 237 300 375 475 600 800 1000
14 16 225,0 75 40 45 90 4,0 4,5 123 146 187 253 320 400 506 640 853 1066
15 17 211,7 70 40 45 90 3,5 4,0 130 155 198 269 340 425 538 680 906 1133
16 26 200,0 75 45 40 80 3,5 4,0 138 165 210 285 360 450 570 720 960 1200
17 20 180,0 75 50 40 80 3,0 3,5 153 183 233 316 400 500 633 800 1065 1333
28 22 163,6 45 80 60 50 3,0 3,5 169 202 256 348 440 550 696 880 1175 1466
10 24 150,0 75 60 40 80

wlv
2,5 3,5 184 220 280 380 480 600 760 960 1280 1600

20 26 144,0 70 60 40 80 2,5 3,5 200 238 303 412 520 650 822 1040 1385 1733
21 28 128,5 40 80 75 70 2.5 3,5 215 256 326 443 560 700 686 1120 1490 1866
22 30 120,0 50 80 60 75 2.0 3,0 230 275 350 475 600 750 950 1200 1600 2000
23 32 112,5 75 60 30 80

•lw
2,0 3.0 245 293 373 508 640 800 1006 1280 1705 2133

Индекс а б в г д е ж 3 и к



лг«
по-
зи*
иин

Время 
одного 

оборота 
распредели- 

тельного 
вала 
Тв, с

Произво­
дитель­
ное»,
шт/ч

Количеств 
делений ку. 

дне

ю сотых
П О 11|/ЛВ А гЛ

Час?ота вращения шпинделя, об/мин
•

/1 й ч  л и  в и г и
ка 460 550 700 950 1200 1500 1900 2400 3200 4 000

на подачу 
материала 

и один 
поворот 

револьвер­
ной головки

на каждый 
следующий

л Л Д Л п Л Г
Частота вращения шпинделя, об/с

поворот 
револьвер­

ной ГОЛОВКИ* 
« ш . Op,

7.7 9.2 11.6 15,8 20 25 32 40 53 67
Сменные шестерни

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного валаа Ь с d

24 34 105,8 50 75 60 90 2.0 3,0 260 з п 392 539 680 850 1075 1360 1815 2266
25 36 100,0 50 60 45 90 2,0 3.0 275 330 420 570 720 900 1140 1440 1920 2400
26 38 94.7 40 80 60 75 1,5 3,0 290 348 445 600 760 950 1208 1520 2030 2533
27 40 90,0 50 75 45 80 1.5 3,0 306 366 466 631 800 1000 1270 1600 2140 2666
28 44 81.8 60 70 40 100 1.5 3,0 337 403 5J2 698 880 1100 1395 1760 2350 2933
29 48 75,0 50 90 45 80 1.5 3.0 368 440 560 760 960 1200 1520 1920 2560 3200
30 52 69,2 60 70 30 90 1.5 3,0 400 476 608 824 1040 1300 1645 2080 2770 3466
31 56 64,2 40 75 45 90 1,5 3,0 430 513 652 886 1120 1400 1775 2240 2985 3733
32 60 60,0 45 90 40 80 1,0 2,5 460 550 700 950 1200 1500 1900 2400 3200 4000
33 65 55,3 30 100 70 90 1.0 2,5 500 595 760 1030 1300 1625 2060 2600 3470 4333
34 70 51.4 30 70 45 90 1,0 2,5 538 640 815 1106 1400 1750 2220 2800 3730 4666
35 75 48,0 30 75 45 90 1.0 2,5 575 687 875 1185 1500 1870 2380 3000 4000 5000
36 80 45,0 45 80 30 90 1.0 2.5 613 732 935 1264 1600 2000 2530 3200 4260 5333
37 90 40,0 45 75 25 90 1.0 2.5 690 824 1050 1422 1800 2250 2850 3600 4800 6000
38 100 36,0 30 80 40 100 1.0 2.5 767 916 1170 1580 2000 2500 3165 4000 5330 6660
39 ПО 32,7 45 80 24 100 1.0 2,5 844 1010 1285 1740 2200 2750 3480 4400 5860 7330
40 120 30,0 40 80 25 100 1.0 2,5 920 1100 1400 1900 2400 3000 3800 4800 6440 8000
41 135 26,6 40 90 25 100 1.0 2,5 1038 1235 1575 2135 2700 3375 4370 5400 7200 9000
42 150 24,0 30 75 25 100 1,0 2.5 1150 1375 1750 2370 3000 3750 4750 6000 8000 10 000
43 165 21,8 30 80 25 100 1,0 2,5 1268 1510 1920 2610 3300 4125 5220 6600 8800 11000
44 160 20,0 30 90 25 100 1.0 2,5 1380 1650 2100 2850 3600 4500 5700 7200 9600 12 000
45 200 18,0 24 80 25 100 1.0 2,5 1530 1830 2340 3160 4000 5000 6340 8000 10660 13 330

Индекс а б в г Д с ж э н к

* Применяется в случае обработки длинных деталей, когда ролик рычага подачи револьверного суппорта переходит с участка кулачка большего радиуса 
N? на участок кулачка меньшего радиуса. Если же радиусом ролика соединяются Дяа участка кулачка с равными радиусами, то для переключения револьверной 
^  головки достаточны данные предыдущей графы



to
О П РО И ЗВ О Д И Т Е Л Ь Н О С Т Ь  А В Т О М А Т О В  М О Д Е Л Е Й  Index 24, Index 36 И Index 52

Т А Б Л И Ц А  34

М
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22 
23

Время 
одно­

го 
обо­
рота 
рас­
пре- 

делн- 
тгль- 
ного 
вала, 
Т«. с

8
9

10 
11 
12
13
14
15 
(6
17
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
32
34
35 
38 
40 
44

Про­
изво­
ди'

тель­
ное»,
шт/ч

450.0
400.0
360.0
327.0
300.0 
276,9
257.1
240.0
225.0
211.7
200.0 
180,0 
163,6
150.0
138.4
128.5
120.0
112.5
105.8
102.8
94.7 
90,0
81.8

Количество сотых делений 
кулачкового диска

Сменные
шестерни

75
75
70
75
70
75
60
75
75
60
70
75
50
75
50
75
75
75
70
75
55
50
50

40
60
35
50
35
65
75
60
25
40
35
25
60
30
65
55
35
40
40
45
35
40
80

60
80
60
55
75
80
80
80
50
65
50
40
65
40
60
40
40
35
30
40
40
45
60

30
30
40
30
60
40
30
50
80
55
60
80
40
80
40
50
80
70
60
80
80
75
55

13.0
12.0 
11,0 
10,0
9.0
8.0 
8.0
7.0
7.0
6.0 
6,0
5.0
5.0
5.0
4.0
4.0
4.0
3.5 
ЗД
3.0
3.0
2.5
2.5

Index 24 
Index 36

на
один
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки

«рг

9.0
8.0
7.0
6.0
5.0
5.5
5.0
4.5
4.5
4.0
4.0
4.0
3.0
3.0
3.0
2.5
2.5
2.5
2.0 
2,0 
2,0 
2.0
1.5

на
каж­
дый

следу­
ющий
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов

кн

Index 52

9.0
8.0
7.0
6.0 
6,0
5.5
5.0
4.5
4.5
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
3.5
3.5
3.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

на
один
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки
<Чм.
"И

13.0
12.0 
11,0 
10,0
9.0
8.0 
8.0
7.0
7.0
6 . 0

5.0
5.0
5.0
5.0
4.0
4.0
4.0
3.5
3.0
3.0
3.0
2.5
2.5

на
каж­
дый

Индекс

Частота вращения шпинделя, об/мин

120 150 J 90 240 300 380 480 600 750 960 1200 1500 1900

Частота вращения шпинделя, об/с

2400

ЮЩИЙ
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки

2 2.5 3.2 4 5 6,3 8 10 12,5 16 20 25 31.5 40

Число оборотов шпинделя заI один оборот распределительного вала

13,0 64 80 100 128 160 200 253 320
12,0 72 90 ПЗ 144 180 225 285 360
и , о 80 100 125 160 200 250 317 400
10,0 69 88 110 138 176 220 275 348 440
9,0 75 96 120 150 192 240 300 380 480
8,0 82 104 130 163 208 260 325 412 520
8,0 70 89 112 140 175 224 280 350 443 560
7,0 75 95 120 150 188 240 300 375 475 600
7,0 80 102 128 160 200 256 320 400 507 640
6,0 68 85 108 136 170 213 272 340 425 538 680
6,0 72 90 114 144 180 225 288 360 450 570 720
5,0 80 100 127 160 200 250 320 400 500 633 800
5,0 70 88 ПО 140 176 220 275 352 440 550 697 880
5,0 76 96 1 2 0 152 192 240 300 384 480 600 760 960
4,5 82 104 130 165 308 260 325 416 520 650 823 1040
4,5 70 89 112 140 178 224 280 350 448 560 700 887 1120
4,5 75 95 120 150 190 240 300 375 480 600 750 950 1200
4,0 80 101 128 160 203 255 320 400 512 640 800 1013 1280
4,0 68 85 108 136 170 215 272 340 425 544 680 850 1077 1360
4.0 72 90 114 144 180 228 288 360 450 576 720 900 1140 1440
4.0 76 95 120 152 190 240 304 380 475 608 760 950 1203 1520
4,0 80 100 127 160 200 254 320 400 500 640 800 1000 1267 1600
3.5 88 ПО 139 176 220 278 352 440 550 707 880 п о о 1393 1760

а 6 в г Д е ж 3 и К л м н о



Hi
по­
зи­
ции

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46

Время 
одно­

го 
обо­
рота 
рас­
пре- 

дели­
тель­
ного 
вала, 
Т„, с

Про­
изво­
ди-

тель-
ностъ,
шт/ч

Сменные
шестерни

Колнчество соты 
кулачкового

х делений 
диска Частота вращения шпинделя, об/мин

на
пода­

чу
мате­
риала

Index 24 
Index 36

Index 52 120 150 190 240 300 380 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400

ив
один
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки
« • * .
«рг

на
каж­
дый

следу­
ющий
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки

на
одни
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки
®П 1, 
« р г

на
каж­
дый

следу-
ЮЩИЙ
пово­
рот
ре­

воль­
верной
голов­

ки

Частота вращения шпинделя, об/с

2 2.5 3.2 4 5 6,3 8 10 12,5 16 20 25 31.5 40

Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного вала
'в С D Е

48
52
56
60
65
70
75
80
90

100
п о
120
135
150
165
180
200
220
240
270
300
330
360

75.0
69.2
64.2
60.0
55.3
51.4
48.0
45.0
40.0
36.0
32.7
30.0 
26,6 
24,4)
21.8
20.0 
18,0
16.3
15.0
13.3
42.0 
10,9
10.0

75
75
75
50
40
40
40
40
40
30
40
35
30
30
25
25
20
20
35
25
30
27
25

60
65
70
80
80
80
80
60
60
75
55
70
60
75
70
75
80
80
70
75
75
75
75

40
40
40
60
60
60
60
45
35
60
30
40
35
40
40
40
45
40
20
27
20
20
20

80
60
80
75
65
70
75
80
70
80
80
80
80
80
80
80
75
75
80
80
80
80
80

2.5 
2,0 
2,0 
2,0 
2,0
1.5
1.5
1.5
1.5 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
ко

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5 
КО 
1.0 
1.0 
КО 
1.0 
ко 
ко 
1.0 
ко 
ко
КО
1.0
1.0
КО
ко
ко
1.0
ко

3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

2.5 
2,0 
2,0 
2.0 
2.0
1.5
1.5
1.5
1.5 
ко 
1,0 
1.0 
1.0 
1,0 
ко 
1.0 
1.0 
1.0 
ко 
1.0 
ко 
ко 
ко

3.5
3.5
3.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

96
104
112
120
130
140
150
160
180
200
220
240
270
300
330
360
400
440
480
540
600
660
720

120
130
140
150
163
175
188
200
225
250
270
300
338
375
413
450
500
550
600
675
750
625
900

152
165
177
190
206
222
237
253
285
317
348
380
427
475
522
570
634
697
760
855
950
1050
1140

192
208
224
240
260
280
300
320
360
400
440
480
540
600
660
720
800
880
960
1080
1200
1320
1440

240 
250 
280 
ЗОО 
325 
350 
375 
400 
450 
500 
550 
600 
675 
750 
825 
900 

1000 
1100 
1200 
1350 
1500 
1650 
1800 ^

305
330
355
380
412
444
475
506
570
633
696
760
855
950

1045
1140
1258
1325
1520
1720
1910
2100
2280

384
416
448
480
520
560
600
640
720
800
880
960

1080
1200
1320
1440
1500
1760
1 9 2 0

2160
2400
2640
2880

480
520
560
600
650
700
750
800
900

1000
ПОО
1200
1350
1500
1650
1800
2000
2290
2400
2700
3000
3300
3500

600
650
700
750
813
875
938

1000
1125
1250
1375
1500
1688
1875
2063
2250
2500
2750
3000
3375
3750
4125
4500

768
832
896
960

1040
1120
1200
1280
1440
1600
1760
1920
2160
2400
2640
2880
3200
3520
3840
4320
4800
5280
5760

960
1040
1180
1200
1300
1400
1500
1600
1800
2000
2200
2400
2700
3000
3300
3600
4000
4400
4800
5400
6000
6600
7200

1200
1300
1400
1500
1625
1750
1875
2000
2250
2500
2750
3000
3375
3750
4125
4500
5000
5500
6000
6750
7500
8250
9000

1520
1647
1772
1900
2058
2217
2375
2532
2850
3166
3483
3800
4275
4750
5225
5700
6333
6967
7600
8550
9500
10450
11400

1920
2080
2240
2400
2600
2800
3000
3200
3600
4000
4400
4800
5400
6000
6600
7200
8000
8800
9500
10800
12000
13200
14400

ИндеКС а б в г д е ж э н ; к л м н о



П РО ИЗВО Д ИТЕЛ ЬНО СТЬ АВТОМАТОВ МОДЕЛЕЙ Index В30, index В42 И Index В60
Т А Б Л И Ц А  35

№
по­
зи­
ции

Время 
одного 
обороте 
распре­
дели­

тельного 
веля, 
Тц, с

Произво­
дитель­
ность,
шт/ч

J
\ГПч Г У

н I

Сменные шестерни

Количество соты х 
делений кулачко­

вого диска

на пода­
чу мате­
риала и 
на один 
поворот 
револь* 
верной 
головки

на каж­
дый сле­
дующий 
поворот 
револь­
верной 
головки
®В1< °р г

Е F G Н J К

V 8 450,0 53 25 40 38 54 24 13,0 13,0
2 9 400,0 51 27 40 38 54 24 12,0 12,0
3 10 360,0 49 29 40 38 54 24 п*о 11,0
4 п 327,0 49 29 38 40 54 24 10,0 10,0
5 12 300,0 47 31 38 40 54 24 9,0 9,0
6 13 276,9 45 33 40 38 53 25 8,0 8,0
7 14 257Д 43 35 40 38 54 24 8,0 8,0
8 15 240,0 43 35 38 40 54 24 7,0 7,0
9 16 225,0 40 38 40 38 54 24 7,0 7,0

10 17 211,7 40 38 40 38 53 25 6,0 6,0
11 18 200,0 40 38 38 40 54 24 6,0 6,0
12 19 189,4 40 38 38 40 53 25 6.0 6,0
13 20 180,0 38 40 33 40 54 24 5,0 5,0
14 21 171,4 35 43 40 38 54 24 5,0 5,0
15 22 163,6 35 43 40 38 53 25 5,0 5,0
16 23 156,5 35 43 38 40 54 24 5,0 5,0
17 24 150,0 33 45 40 38 53 25 5,0 5,0
18 25 144,0 33 45 38 40 54 24 5,0 5,0
19 26 138,4 33 45 40 38 52 26 4,0 4,5
20 27 133,3 33 45 38 40 53 25 4,0 4,5
21 28 128,5 31 47 38 40 54 24 4,0 4.5
22 29 124,1 31 47 40 38 52 26 4,0 4,5
23 30 120,0 31 47 38 40 53 25 4,0 4,5
24 32 112,5 27 51 40 38 54 24 3,5 4,0
25 34 105,8 27 51 40 38 53 25 3,0 4,0

Индекс

Частота вращения шпинделя, об/мин

95 120 j  150 [ 190 240 30 0 375 480 600 750 960 1200 1500 1900 2000 2400 3000

Частота вращения шпинделя, об/с

1,58 2 2,5 3,16 4 5 6,25 8 10 12.5 16 20 25 31,6 33,3 40 50

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

68

70
73
75
80
85

70
71 
76 
80 
82 
86 
89 
93 
95

101
108

68
72
76
80
84
88
92
96

100
104
108
112
116
120
128
136

70 
75 
80 
85 
90 
95 

100 
105 
ПО 
115 
120 
125 
130 
135 
140 
145 
150 
160 
170

69
75
81
87
94

100
106
112
U 8
125
130
138
142
150
155
183
167
175
180
188
200
212

64
72
80
88
96

104
JJ2
120
128
136
144
158
160
168
176
184
192
200
208
216
224
234
240
256
272

80
90

100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
210
220
230
240
250
260
270
280
290
300
320
340

100
И З
125
138
150
163
175
188
200
213
225
237
250
262
275
288
300
312
325
338
350
364
375
400
425

128
144
160
176
192
208
224
240
256
272
288
304
320
336
352
368
384
400
416
432
448
464
480
512
544

160
180
200
220
240
260
280
300
320
340
360
380
400
420
440
460
460
500
520
540
560
580
600
640
680

200
225
250
275
300
325
350
375
400
425
450
475
500
525
550
575
600
625
650
675
700
725
750
800
850

253
285
317
348
380
412
443
475
507
538
570
600
633
662
697
735
760
787
823
850
887
914
950

1013
1077

268
305
335
368
402
436
468
503
536
570
604
636
670
705
736
770
804
840
872
905
938
970

1005
1070
1140

320
360
400
440
480
520
560
600
640
680
720
760
800
840
880
920
960

1000
1040
1080
1120
1160
1200
1280
1360

400
450
500
550
600
650
700
750
800
850
900
950

1000
1050
1100
1150
1200
1250
1300
1350
1400
1450
1500
1600
1700

а б в г д е ж 3 и к л м н о п Р с



26

27

28

29

30  

3 J
32

33

34

3 5

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58
59
60 
61 
62

36

38

40

42

44

46

48

50

53

56

60

63

66

70

75

80
85

90

95

100

105

n o
115

120

125

130

135

140

145

150

155

160
165
170
180
190
200

100,0

94 .7

90 .0

85.7

81 .8

78.2

75.0

72 .0  

67 ,9

64 .2

60.0

57 .0

54.5

51 .4

48 .0

4 5 .0
42 .3

40 .0  

37,8

36.0

34 .2

32.7

31 .3

30 .0

28 .8

27 .6

26 .6

25 .7

24 .8

24 .0  

23 .2

22 .5

21 .8
21.1 
20 ,0  
18.9 
18,0

—

27

27

26

52

52

51

51

51

49

49

47

45

45

45

40

40
38

38

36

38

35

35

33

31

31

31

31

29

29

29

29

29

2 9
25
25
26 
25

51

51

52 

26 

26 

2 7  

27  

27 

29 

29 

31 

33 

33 

33 

38 

38 
40  

40 

40 

40 

43 

43 

45 

47 

47 

47 

47 

49 

49 

49 

49 

49 

49
53 
53
52
53

40

38

38
40

38

40

38

38

38

38

38

40

38

38

38

40
4 0

4 0

38

3 8

40

38

38

3 8

3 8

40

3 8

3 8

40

38

35

38

35
38
40
38
38

1
38

40

40

38

40

38

40

40

40

40

40

38

40

40

40

38
38

38

40

40

38

40

40

40

40

38

40

40

38

40

43

40

43
40
38
40
4 0

52

53 

53
24

25

24

25

24

25

24

25

24

25  

24 

27

24
25

24

25 

24

24

25

26  

27 

26

24

25

26

24

25 

27 

24

26 
27 
24 
24 
24

26

25

25

54

53

54

53

54

53

54

53

54

53

54

51 

54

53

54

53

54 

54

53

52

51
52

54

53

52

54

53

51

54

52 
51 
54 

54 
54

3 .0

3 .0

2 .5
2 .5

2 .5

2 .5

2.5

2 .0  

2 ,0  

2 .0  

2 ,0  

2 ,0

1.5

1.5
1.5

1.5
1.5

1.5 

ЬО 
1.0 

1.0 

1.0 

1,0 

1.0 

1.0 

1.0 

1.0 

1.0

1.0
1.0 

1,0 

1.0 

1.0

1.0
1.0 

1.0 

1.0

4.0

4 .0

4 .0

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3.5

3 .5

3.5

3 .5
3 .5

3.5

3 .5

3.5

3.5

3.5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3 .5

3.5

3 .0

3 .0

3 .0

3 .0

3 .0

3 .0

3.0

69

72

75

80

84

90

96

99

105

112

120

128

135

143

150

158

165

173

180

188

195

203

210

218

225

233

240

248

255

270

285

300

330

72

76

80

84

88

92

96

100

106

112

120

126

132

140

150

160

170

180

190

200

210

220

230

240

250

260

270

280

290
300

310

320

330

340

360

380

400

90

95

100

105
no
115

120

125

132

140

150

158

165

175

188

200

212

225

238

250

262

275

288

300

312

335

338

350

362

375

388

400

413

425

450

475

500

114 

120 

127 

133 

139 

147 

152 

160 

170 

177 

190 

202 

211 

222 

237  

253 
272 

285 

?04 

317 

336 

348 

368 

380 

400 

416 

427 

448  

480 

475 

495 

512 

528 

544 

570 

608 

634

144

152

160

168

176

184

192

200

212

224

240

252

264

280

300

320

340

360

380

400

420

440

460

480

500

520

540

560

580

600

620

640

660

680

720

760

800

180

190

200

210

220

230

240

250

265

280

300

315

330

350

375

400

425

450

475

500

525

550

575

600

625

650

675

700

725

750

775

800

825

850

900

950

1000

225

238

250

260

275

283

300

310

328

350

375

3 9 0

410

438

468

500

527

562

590

625

650

688

714

750

775

806

845

870

900

938

970

1000

1032

1062

1125

1180

1250

288

304

320

336

352

368

384

400

424

448

480

505

528

560

600

640

680

720

760

800

840

880

920

960

1000

1040

1080

1120

1160

1200

1240

1280

1320

1360

1440

1520

1600

3 6 0

380

400

420
4 4 0

460

480

500

530

560

600

630

660

700

750

800

850

900

950

1000

1050

1100

1150

1200

1250

1300

1350

1400

1450

1500

1550
1600

1650

1700

1800

1900

2000

450 

475 

500 

525 

550 

575 

600 

625 

663 

700 

750 

787 

825 

875 

938 

1000 
1060 

1125 

1180 

1250 

1310 

1375 

1440 

1500 

1560 

1620 

1688 

1750 

1810 

1875 

1940 

2000 

2063 

2130 

2250 

2370  

2500

576 

608 

640  

672 

704 

737 

7 6 8  

800 

850  

897 

960  

1 0 1 0  

1060 

1120 

1200 

1280 

1360 

1440 

1520 

1600 

1680 

1760 

1840 

1920 

2000  

2 0 80  

21 60  

22 40  

2320  

2400  

2480  

2560  

2 6 4 0  

2720  

28 80  

3040  

3200

---

720

760

800

840

880

920

9 6 0

1000

1060

1120

1 2 0 0

1 2 6 0

1320

1400

1500

1600

1700

1800

1900

2000

2100

2200

2 3 00

2400

2500

2600

2700

2800

2900

3000

3100

3200

3300

3400

3600

3800

4000

900

950

1000

1050

1100

1150

1200

1250

1325

1400

1500

1575

1650

1750

1875

2000

2125

2250

2375

25 00

2625

2750

2875

3000

3126

3250

3375

3500

3625

3750

3875

4000

4125

4250

4500
4750

5000

1140

1203

1267

1320

1393

1450

1520

1575

1670

1772

1900

1980

2080

2217

2375

2532
2680

2850

3000

3166

3300

3483

3620

3800

3940

4100

4275

4400

4570

4750

4900

5050

5225

5360

5700

6000

6333

1240

1284

1340

1410

1475

1540

1610

1675

1775

1880

2060

2 1 1 0

2 2 1 0

2344

2570

2680
2850

3020

3280

3350

3520

3690

3860

4020

4180

4360

4530

4700

4860

5030

5200

5360

5530

5700

6030

6360

670С

1440

1520

1600

1680

1760

1840

1920

2000

2120

2240

2400

2520

2640

2800

3000

3200
3400

3600

3800

4000

4200

4400

4600

4800

5000

5200

5400

5600

5800

6000

6200

6400

6600

6800

7200

7600

8000

1800

1900

2000

2100

2200

2300

2400

2500

2650

2800

3 0 0 0

3 1 5 0

3300

3500

3750

4000

4250

4500

4750

5000

5250

5500

5750

6000

6250

6500

6750

7000

7250

7500

7750

8000

8250

8500

9000

9500

10000
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П р о д о л ж е н и е

Время Про- Количество

St
одно- HSBO- сотых делений Частота вращения шпинделя, об/мин

го ди- кулечкового
по- обо- тель- диска
j#-
цнн

роте
рас-

ность,
шт/ч ив по­

дачу
на 95 120 150 190 240 300 375 480 | 60 | 7S0 | 960 | 1200 ) 1500) 1900 } 2000 | 2400 [ 3000

пре- Ж® Ж*
мате- дыйдели­

тель­
ного,
вала,

риала следу- Частота вращения шпинделя, об/с
к

на
ющнй
ПОВО-

TV с один
пово-

рот
ре- 1.58 ] 2 1 2.«1 3,16

*  1 5 , 6,25 |I 8 1° 112,5 |
16 1 20 | 25 | 31,6 33,3 40 50

рот ре-
воль-

воль-
верной

Сменные шестерни верной голов- Число оборотов шпннлеля за один оборот распределительного нала
голов- ки

Е F G Н j К КИОв, °РГ

63 220 16,3 26 52 35 43 24 54 1.0 3,0 360 440 550 697 880 1100 1375 1760 2200 2750 3520 4400 5500 6967 7380 8800 11000
64 240 15,0 26 52 33 45 24 54 1.0 3.0 390 480 600 760 960 1200 1500 1920 2400 3000 3840 4800 6000 7600 8040 9600 12000
65 260 13.8 25 53 33 45 24 54 1,0 3,0 420 520 650 832 1040 1300 1610 2080 2600 3250 4160 5200 6500 8200 8720 10400 13000
66 280 12,8 26 52 31 47 24 54 1,0 3,0 450 560 700 896 1120 1400 1740 2240 2800 3500 4480 5600 7000 8840 9400 11200 14000
67 300 12,0 26 52 29 49 24 54 1.0 3.0 480 600 750 950 1200 1500 1875 2400 3000 3750 4800 6000 7500 9500 10060 12000 15000
66 320 11,2 25 53 29 49 24 54 1.0 3,0 510 640 800 1024 1280 1600 1980 2580 3200 4000 5120 6400 8000 10100 10700 12800 16000
69 34Q 10,5 26 52 27 51 24 54 1,0 3.0 540 680 850 1088 W60 1700 2110 2720 3400 4250 5440 6800 8500 10700 11400 13600 17000
70 360 10,0 25 53 27 51 24 54 1.0 3.0 570 720 900 1140 1440 1800 2250 2880 3600 4500 5760 7200 9000 11400 12060 14400 18000
71 380 9,4 26 52 25 53 24 54 1.0 3,0 600 760 950 1226 1520 1900 2360 3050 3800 4750 6100 7600 9500 12000 12700 15200 19000
72 400 9,0 31 47 24 54 20 58 1,0 3,0 630 800 1000 1280 1600 2000 2480 3200 4000 5000 6400 8000 10000 12600 13400 16000 20000
73 420 8,5 29 49 25 53 20 58 1,0 3,0 660 840 1050 1344 1680 2100 2600 3350 4200 5250 6720 8400 10500 13200 14000 16800 21000
74 440 8,1 29 49 24 54 20 58 1.0 3.0 705 880 1100 1410 1760 2200 2730 3500 4400 5500 7040 6800 11000 13850 14750 17600 22000
75 470 7,6 27 51 25 53 20 58 1.0 3,0 750 940 U75 1505 188Q 2350 2920 3750 4700 5870 7520 9400 11750 14600 15750 18800 23500
76 500 7.2 27 51 24 54 20 58 1.0 3,0 795 1000 1250 1600 2000 2500 3100 4000 5000 6250 8000 10000 12500 15750 16750 20000 25000
77 530 6.8 25 53 24 54 21 57 1.0 3,0 840 1060 1325 1696 2120 2650 3300 4240 5300 6620 8500 10600 13250 16700 J7750 21200 26500
78 560 6,4 25 53 24 54 20 58 1,0 3,0 885 1120 1400 1792 2240 2800 3480 4480 5600 7000 8960 moo 14000 17650 18750 22400 28000
79 590 6.1 27 51 21 57 20 58 1.0 3.0 930 1180 1475 1890 2360 2950 3660 4730 5800 7370 9440 11800 14750 18550 19750 23600 29500
80 620 5,8 26 52 21 57 20 58 1.0 3,0 990 1240 1550 1985 2440 3100 3840 4960 6200 7750 9920 12400 155QQ 19500 20750 24800 31000
81 660 5,4 25 53 21 57 20 58 1.0 3,0 1050 1320 1650 2П2 2640 3300 4100 5270 6600 8250 10570 13200 16500 20800 22000 26400 33000
82 700 5,1 24 54 21 57 20 58 1.0 3,0 1125 1400 1750 2240 2800 3500 4340 5600 7000 8750 11200 14000 17500 22000 23500 28000 35000
83 750 4.8 24 54 20 58 20 58 1.0 3,0 1200 1500 1875 2400 3000 3750 4650 6000 7500 9370 12000 15000 18750 23600 25000 30000 37500

Индекс а 6 в г Д е ж 3 н к л м н о л Р с



ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТА МОДЕЛИ Skod* AI2
Т А В Л И Ц А  36

Количество сотых делений 
кулачкового  диска

Частота вращ ения шпинделя, об/мии
№ Время од- Пронзво-

S

поаи- кого обо* днтедь- с Ш Ш я
712 917 1210 2210ЦИК рота рас­

предели* 
тельного

НОСТЬ, 1571 2871 3788 4874

ш т/ч ■ и в и м я йа
на пода- 1на к аж ­ на из -  * _ . _  Л к

вала, Т ц, с а чу мате- дый сле­ менение вращ ении шпиндели, ои /с
риала н 1дующий частоты
один по- | поворот вращ е­

И . 8 15.2 j[ I 

| 20,1 26,1 36,8 47,8 63,1 81.2ворот револь­ ния
НИ револь­

верной
верной ш пин­ 1 _ 1шрстср

головки деля

а ъ с d
головки
®п Jt вр Г j

Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного вала

1 2,9 1241,3 85 30 90 25 18,0 J8.0 9.0
------------- 1

106 138 182 1 234
2 з .о 1230,0 90 25 80 30 17,0 17,0 8,5 118 146 193 | 2483 3.6 1100,0 80 35 90 25 15,0 | 15,5 7,5 131 171 225 2904 4.0 900,0 85 35 90 30 1 13,0 , 15,0 6,5 105 148 192 254 3275 4.6 782,6 85 40 90 30 12,0 14,0 6,0 121 170 221 292 375
6 5.2 692,3 85 45 90 30 10,0 12,0 5.0 104 136 191 248 328 421
7 5.5 654.5 85 45 70 25 9,5 11,5 5,0 112 145 204 265 350 451
8 6,0 600.0 90 40 65 30 8,5 10,5 4.5 121 157 222 288 380 488
9 6,5 553.8 90 40 70 35 8,0 10,0 4,0 131 171 240 312 412 530

10 7.0 514,2 90 35 65 40 7.5 9,0 4,0 107 141 184 258 336 443 570
11 7.5 480.0 90 30 65 50 7,0 , 8,5 3.5 115 151 197 277 359 475 611
12 8,0 450,0 70 65 85 25 I 6,5 8,0 3,5 122 163 210 295 383 506 651
13 8.5 423,5 80 50 75 35 6,0 7,5 3,0 1 101 131 172 224 315 408 540 694
14 9,0 400,0 80 35 85 60 6,0 7.5 3,0 107 138 182 237 333 433 571 735
15 9,5 378,9 90 35 60 50 5,5 7,0 3.0 113 145 191 249 350 454 600 772
16 10.0 360,0 90 25 65 80 5,0 6,5 2,5 119 153 202 262 368 479 633 814
17 10,5 342,8 75 35 65 50 5,0 6,5 2,5 125 161 212 275 387 503 664 854
18 11*,0 327.2 55 70 85 25 5.0 6,5 2,5 131 168 222 288 405 526 694 893
19 11.6 310,3 65 35 75 55 4.5 5,5 2.5 138 177 234 304 427 555 733 944
20 12,0 300,0 75 40 65 50 4,5 5.5 2,5 143 184 243 315 443 576 760 97321 12,6 285,7 70 60 80 40 4,0 5.0 2,0 149 192 253 329 463 602 794 1021
22 13,0 277,0 60 50 75 40 4.0 5.0 2,0 155 199 263 341 480 623 823 1060
23 13,5 266,6 65 60 80 40 4.0 5,0 2,0 161 207 273 354 499 648 855 1101

Индекс
ва б г д е ж э



wсл
ю

№
лози*
цни

Время од­
ного обо­
рота рас­
предели­
тельного 

вала, Тх, с

Произво­
дитель­
ность,
шт/ч

Количество сотых делений 
кулачкового диска

на пода­
чу мате­
риала н 
один по­

ворот 
ре воль-- 
верной 

головки 
ап*. ОрГ

на каж­
дый сле­
дующий 
поворот 
револь­
верной 

головки

на из­
менение 
частоты 
враще­

ния 
шпин­
деля

Сменные шестерни

а Ь с d

24 13,9 259,0 65 55 80 45 4,0 5,0 2,0
25 14,4 250,0 65 60 75 40 3,5 4,0 2,0
26 15,0 240,0 70 60 75 45 3,5 4,0 2,0
27 16,0 225,0 55 50 75 45 3,5 4,0 2,0
28 17,0 211.7 75 40 55 60 3,0 3,5 1.5
29 18,0 200,0 80 30 55 90 3,0 3,5 1.5
30 19,0 189,4 80 40 50 65 3,0 3,5 1.5
31 20,0 180,0 65 35 55 70 2,5 3,0 1.5
32 21,0 171,4 75 30 50 90 2,5 3,0 1.5
33 22,0 163,6 85 40 50 80 2,5 3,0 1.5
34 23,0 156,5 90 25 30 85 2,5 3,0 1.5
35 24.0 150,0 80 50 65 85 2,5 3,0 1.5
36 25,0 144,0 75 40 50 80 2,0 2,5 1.0
37 26,0 138,4 70 35 45 80 2,0 2,5 1.0
38 27,0 133,3 85 35 40 90 2,0 2,5 1.0
39 28,0 128,5 75 45 50 80 2,0 2,5 1.0
40 29,0 124,1 85 60 50 70 2.0 2,5 1.0
41 30,0 120,0 70 40 50 90 2.0 2,5 1.0
42 31,0 116,1 85 45 35 70 2,0 2,5 1.0
43 32,0 112,5 80 50 40 70 2,0 2,5 1.0
44 33,0 109,0 80 45 35 70 2,0 2.5 1.0
45 34,0 105,9 80 50 35 65 1.5 2,5 1.0
46 35,0 102,8 80 45 40 85 1.5 2,5 1.0
47 36,0 100.0 55 45 50 75 1,5 2.5 1.0

П р о д о л ж е н и е

Частоте вращения шли н л ел я, об/мин

712 917 1210 1571 2210 2871 3788 4874

Частота вращения шпинделя, об/с

П.8 15,2 20.1 26,1 36,8 47,8 63,1 81,2

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

166 213 281 365 514 668 881 1133
171 221 291 378 532 691 912 1174
179 230 304 394 555 720 951 1224
190 245 323 419 590 766 1011 1303
202 261 344 446 627 815 1078 1387
214 275 363 471 662 860 1137 1462
227 292 385 500 703 914 1207 1552
239 307 405 526 740 962 1269 1632
251 323 425 552 778 1010 1333 1714
262 337 445 577 812 1055 1394 1794
274 353 465 603 848 ПОЗ 1457 1874
284 366 483 627 882 1148 1514 1949
297 382 504 655 921 1198 1580 2031
309 399 526 682 960 1249 1648 2120
323 416 546 711 1001 1300 1716 2208
335 431 568 737 1038 1348 1780 2290
345 444 585 759 1069 1388 1834 2360
358 461 608 790 1111 1443 1906 2453
369 475 626 814 1145 1488 1964 2527
381 491 649 840 1181 1535 2027 2608
392 505 665 864 1216 1580 2085 2684
405 521 687 892 1256 1631 2154 2772
416 536 707 918 1292 1679 2217 2853
428 550 726 943 1327 1723 2275 2930



t o
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48 3 6 ,9 9 7 ,5 75 50 45 85
49 3 8 ,0 9 4 ,7 80 55 45 85
50 3 9 ,0 9 2 ,3 76 50 45 90
51 4 0 ,0 9 0 ,0 65 50 45 80
52 4 1 ,0 8 7 ,8 70 80 55 90
53 4 2 ,0 8 5 ,7 70 50 40 80
54 4 3 ,0 83 ,7 55 45 50 90
55 4 3 ,9 8 2 ,0 35 70 80 60
56 4 5 ,0 8 0 ,0 45 75 65 60
57 4 6 ,0 7 8 ,2 70 55 40 80
58 4 6 ,9 7 6 ,7 75 60 40 80
59 4 8 ,0 7 5 ,0 45 80 65 60
60 4 9 ,0 73(4 3 5 80 75 55
61 5 0 ,2 7 1 ,7 30 80 70 45
6 2 5 1 ,5 6 9 ,9 65 50 35 80
63 52,1 6 9 ,0 35 85 75 55
64 5 3 ,2 6 7 ,6 6 0 80 55 75
65 5 4 ,0 6 6 ,6 50 80 65 75
66 55,1 6 5 ,3 85 50 25 80
67 5 6 ,0 6 4 ,2 85 65 30 75
68 5 7 ,0 63,1 40 85 60 55
69 5 8 ,0 6 2 ,0 3 5 90 65 50
70 59,1 6 0 ,9 35 90 70 55
71 6 0 ,0 6 0 ,0 45 80 65 75
72 6 1 ,8 5 8 ,2 65 60 35 80
73 6 4 ,0 5 6 ,2 40 75 60 70
74 6 6 ,3 5 4 ,3 30 85 75 60
75 6 8 ,0 5 2 ,9 45 80 65 85
76 7 0 ,2 5 1 ,2 30 85 6S 56
77 7 2 ,0 5 0 ,0 30 85 75 65
78 7 4 ,2 4 8 ,5 35 75 55 65
79 76,1 4 7 ,3 30 90 75 65
80 7 8 ,0 46,1 45 75 50 80
81 7 9 ,8 45,1 45 90 55 75
82 8 2 ,0 4 3 ,9 3 0 90 75 70
83 8 4 ,0 4 2 ,8 35 85 55 65
84 8 6 ,0 4 1 ,8 35 90 70 80
85 8 7 ,9 4 0 ,9 50 90 45 75
86 9 0 ,0 4 0 ,0 65 75 30 80
87 92,1 3 9 ,0 45 56 35 90
88 9 4 ,2 3 8 ,2 30 90 70 75
89 9 5 ,8 3 7 ,5 35 90 55 70
90 9 8 ,0 36 ,7 30 85 55 65
91 1 0 0 ,4 3 5 ,8 30 90 70 80
92 105 ,2 3 4 ,2 40 90 50 80
93 109 ,8 32,1 40 75 45 90

О
О
О С

П
С

Л
С

Л
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
О

О
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л
С

П
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л
С

Л 2 ,5 1.0 4 3 9 5 6 6 74 6 968 1363 1771 2 3 3 9 3 0 0 8
2 ,5 1.0 4 5 2 5 8 2 76 8 998 1404 1823 2 4 0 6 3 0 97
2 ,5 1.0 46 4 5 9 7 788 1023 1442 1872 2 4 6 9 3 1 7 8
2 ,5 1.0 4 7 6 6 1 3 8 0 8 1051 1479 1922 2 5 3 2 3 2 6 0
2 ,5 1.0 4 8 8 6 2 8 82 9 1079 1518 1971 2 5 9 8 3 3 4 3
2 ,5 1.0 4 9 8 641 84 5 1099 1545 20 07 2 6 5 0 3 4 10
2 ,5 1,0 5 1 3 6 6 0 87 0 1131 1590 2067 2 7 3 0 3 5 1 0
2 ,5 1.0 52 3 6 7 3 888 1153 1621 2108 2781 3 5 8 2
2 ,5 1,0 5 3 6 69 0 91 0 1182 1663 2161 2 8 5 2 3671
2 ,5 1.0 5 4 8 7 0 5 93 0 1209 1700 22 08 2 9 1 5 3 7 5 3
2 ,5 1.0 5 5 7 71 8 946 1230 1730 2244 2 9 6 5 3 8 1 7
2 ,5 1.0 571 73 6 97 0 1261 1774 23 02 3 0 40 3913
2 ,5 1.0 58 4 75 2 992 1288 1813 2353 3 1 0 6
2 ,5 0 ,5 5 9 7 7 6 9 1013 1318 1853 24 07 31 75
2 ,5 0 ,5 6 1 3 7 8 9 1041 1353 1902 2 4 7 0 3 2 6 0
2 ,5 0 ,5 62 0 7 9 9 1053 1369 1925 2 5 0 0 3 3 00
2 ,5 0 ,5 6 3 3 8 1 5 1074 1396 1963 2 5 5 0 33 66
2 ,5 0 ,5 6 4 2 8 2 8 1092 1419 1995 2 5 9 3 3421
2,5 0 ,5 6 5 6 84 4 1114 1448 2035 2 6 42 3 4 8 8
2 ,5 0 ,5 6 6 6 8 5 8 1132 1471 2069 2 6 88 3 5 48
2 ,5 0 ,5 6 7 8 8 7 3 1152 1497 2106 27 37 3611
2 ,5 0 ,5 691 8 8 9 1172 1524 2142 2 7 85 3 6 74
2 ,5 0 ,5 7 0 3 9 0 5 1194 1552 2182 2834 3741
2 ,5 0 ,5 71 4 91 9 1213 1576 2216 28 79 3 8 0 0
2 ,5 0 ,5 7 3 5 9 4 6 1249 1622 2280 2 9 62 3 9 1 2
2 ,5 0 ,5 7 6 2 9 8 0 1293 1681 2364 30 70
2 ,5 0 ,5 7 8 8 1015 1340 1740 2447 3181
2 ,5 0 ,5 8 0 9 1041 1375 1785 2512 3261
2 ,5 0 ,5 8 3 6 1076 1420 1843 2593 3 3 6 5
2 ,5 0 ,5 8 5 7 ПОЗ 1455 1691 2659 34 53
2 ,5 0 ,5 8 8 3 1137 1500 1948 2739 3 5 5 6
2 ,5 0 ,5 9 0 6 1167 1539 1998 2810 3 6 4 8
2 ,5 0 ,5 9 2 8 1 195 1577 2048 2880 3741
2 ,5 0 ,5 9 5 0 1220 1614 2097 2947 3827
2 ,5 0 .5 9 7 6 1257 1659 2154 3028 3933
2 ,5 0 ,5 1000 1288 1699 2207 3102
2 .5 0 ,5 10 23 1319 1739 2259 3177
2 ,5 0 ,5 1047 1348 1778 2306 3246
2 ,5 0 ,5 1072 1380 1819 2363 3321
2 ,5 0 ,5 10 97 1 4] J J861 2 4 }  8 3399
2 ,5 0 .5 1120 1442 1902 2471 3477
2,5 0 ,5 1141 U 69 1937 2516 3539
2 ,5 0 ,5 1167 1502 1981 2574 3619
2 ,0 0 ,5 1195 1535 2027 2637 3706
2 ,0 0 ,5 1255 1612 2 1 26 2761 3874
2 ,0 0 ,5 1308 1683 2220

1

2 8 8 2 4052



№
Позн­
а н и

94
95 
%
97
98
99

100 
101 
102 
(03 
(04
105
106
107
108 
109
u o
iff 
112 
П 3
114
115 
1 )6
117
118

Врем я олг 
мага обо­
роти рас­
предели­
тельного 

вала, Т„, с

(15.0
119.9
124.6 
129.8
136.7 
140.4
145.2
149.3
155.4 
160,0
164.8 
168,6
175.6
179.0
186.5
189.5
197.5
200.7
210.8
224.0
227.5
240.8
256.0
280.8
298.5

Произво­
дитель­
н о сть ,
ш т / ч

31.3
30.0 
28,9
27.7
26.3 
25,6
24.8
24.1
23.1
22.5
21.8
21.3
20.5
20.1
19.3
19.0 
18,2 
*7,9
17.0
16.0
15.8
14.9
14.0
12.8
12.0

Индекс

Количество сотых делений 
кулачкового диска

Частота вращения шпинделя, об/мин

7\2 | 917 12(0 I57J 2210 2871 3788 4874

на пода­
чу мате­
риала к 
один по­

ворот 
револь­
верной 
головки
«ЛЬ °рг

н а  каж­
дый сле­
дующий 
поворот 
револь­
верной 
головки

н а  из­
менение 
частоты 
враще­

ния 
шпин­
деля

Частота вращении шпинделя, об/с

11.8 15,2 20.1 26.1 36.8 47,8 63,1 81,2

С м е н н ы е ш е е  гернк
Число оборотов шпинделя за одни оборот распределительного вала

0 Ь с d

25 90 55 60 0,5 2.0 0,5 1369 1763 2324 3019
45 65 30 85 0,5 2ч0 0.5 1427 1837 2422 3143
40 85 45 90 0,5 2,0 0,5 (482 1909 25(8 3267
25 90 65 80 0,5 2.0 0,5 1545 1988 2622 3403
30 70 45 90 0,5 2,0 0,5 1627 2095 2753 3587
30 80 50 90 0,5 2,0 0,5 1671 2151 < 2839 3680
40 70 30 85 0,5 2 0.5 1728 2224 2934 3808
50 75 25 85 0,5 2 0.5 1777 2286 3016 39)5
30 75 40 85 0,5 2 0,5 1649 2380 3*40 4074
35 90 40 85 0,5 2 0.5 1906 2454 3234
30 75 40 90 0,5 2 0.5 1962 2528 3330
25 90 50 80 0,5 2 0,5 2007 2584 3407
30 90 40 80 0,5 2 0,5 2092 2693 3550
25 85 50 90 0.5 2 0,5 2133 2743 36(6
40 75 25 85 0,5 2 0,5 2220 2859 3768
35 85 30 80 0.5 2 0,5 2258 2907 3830
25 75 40 90 0.5 2 0,5 2354 3029 3992
30 90 35 80 0.5 2 0,5 2390 3078 4054
25 80 40 90 0.5 2 0,5 251! 3232
25 90 40 85 0,5 2 0.5 2669 3438
35 80 25 85 0,5 2 0.5 2710 3490
25 90 35 80 0.5 2 0,5 2865 3690
25 90 35 85 0,5 2 0,5 3050 3927
25 90 30 80 0,5 2 0.5 3342- 4300
25 85 30 90 0,5 2 0,5 3558 4580

а 6 в г Д е Ж а



№
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
П
12
13
14
15
t6
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

Т А Б Л И Ц А  37
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТА МОДЕЛИ Skoda А20

Время
одного

оборота
распре­
дели­

тельного
вала,
Т .,с

Произ­
води­
тель-
ность,
шт/ч

м

1 Е

Количество сотых 
делений кулачкового 

диска

Частота вращения шпинделя. об/мин

522 672 885 1151 1620 2(01 2773 3565С у - 
—  >

—  J
f t *

1 —

t —

«рг
иа пода­
чу мате­
риала и 
один по­

ворот 
револь- 
верной 
головки

на
каж­
дый 

следу­
ющий 
пово­
рот 
ре- 

вол ь- 
Btp- 
ной 
го­

ловки

иа на- 
Мекс­
ике 

часто- 
ты 

вра- 
ще- 
ния 

шпин­
деля

Частота вращения шпинделя1, об/с

8,7 11.2 14,75 19,18 27 35 46,2 59,4

Сменные
шестерки

Число ОбОрОТО!
распр<

В ШПИкделя за один оборот 
а

а Ь с d
‘делительного вал

2,9 1241,3 85 30 90 25 18,0 18,0 9,0 100 133 170
3,0 1200,0 90 25 80 30 17,0 17,0 8.5 107 141 181
3,5 1028,5 80 35 90 25 15,0 15,5 7,5 125 164 211
4.0 900,0 85 35 90 30 13,0 15,0 6,5 108 141 186 239
4,6 782,6 85 40 90 30 12,0 14,0 6,0 124 161 213 273
5,2 692,3 85 45 90 30 10,0 12,0 5,0 139 181 239 307
5,5 654.5 85 45 70 25 9,5 11*5 5,0 106 149 193 255 328
6,0 600,0 90 40 65 30 8,5 10,5 4,5 115 162 210 277 356
6,5 553,8 90 40 70 35 8,0 10,0 4.0 125 176 228 301 387
7,0 514,2 90 35 65 40 7,5 9,0 4.0 103 134 189 245 323 416
7.5 480,0 90 30 65 50 7,0 8,5 3,5 И} 144 202 262 346 445
8,0 450,0 70 65 85 25 6,5 8,0 3.5 118 153 216 280 369 475

8,5 423,5 80 50 75 35 6,0 7,5 3.0 126 164 230 298 394 506
9,0 400,0 60 35 85 60 6,0 7,5 3,0 101 133 173 244 316 417 536
9,5 378,9 90 35 60 50 5,5 7,0 3,0 , 106 140 182 256 332 438 563

10,0 360,0 90 25 65 80 5,0 6,5 2,5 112 147 192 270 350 462 594
10,5 342,8 75 35 65 50 5,0 6,5 2,5 117 155 201 283 367 485 623
U.0 327,2 55 70 85 25 5,0 6,5 2,5 123 162 210 296 384 506 651
11,6 310,3 65 35 75 55 4,5 5,5 2,5 101 130 171 222 312 405 534 686
12,0 300,0 75 40 65 50 4,5 5,5 2.5 104 134 177 230 324 420 554 712

12,6 285,7 70 60 80 40 4,0 5,0 2,0 109 141 165 241 338 439 579 745
13,0 276,9 60 50 75 40 4,0 5,0 2,0 113 145 192 249 351 455 600 772

13,5 266.6 65 60 80 40 4,0 5,0 2,0 118 15L 199 259 365 473 625 803
13,9 259,0 65 55 80 45 4,0 5.0 2,0 121 156 2Q6 267 376 488 643 827
14,4 250,0 65 60 75 40 3,5 4,0 2,0 125 161 213 276 389 504 666 855
15,0 240,0 70 60 75 45 3.5 4,0 2,0 131 168 222 288 406 526 694 893
16,0 225,0 65 50 75 45 3,5 4,0 2,0 139 179 236 306 431 559 737 948

17,0 211,7 75 40 55 60 3,0 3,5 1.5 148 191 251 327 459 596 786 1011

18,0 200,0 80 30 55 90 3,0 3,5 1.5 156 201 265 344 484 628 829 1067

19,0 189,4 80 40 50 65 3,0 3,5 1,5 166 213 281 365 514 666 879 1131

20,0 180,0 65 35 55 70 2.5 3,0 1.5 175 225 296 385 543 703 927 1194

21,0 171,4 75 30 50 90 2,5 3,0 1.5 183 236 311 404 570 738 974 1252

22,0 163,6 85 40 50 80 2,5 3,0 1.5 19} 246 325 422 594 770 1017 1308

23,0 156,5 90 25 30 85 2,5 3.0 1,5 200 258 339 441 621 805 1062 1366

24,0 150,0 60 50 65 85 2.5 3,0 1,5 208 268 353 459 645 837 1106 1421

25,0 144,0 75 40 50 80 2,0 2.5 1,0 217 279 ^68 478 673 873 1153 1482

26,0 138.4 70 35 45 80 2,0 2,5 1.0 226 292 384 500 802 912 1203 1547

27,1 132,8 85 35 40 90 2,0 2.5 1.0 236 303 400 520 732 949 1252 1610

28,1 128,1 75 45 50 80 2,0 2.5 1.0 244 315 414 539 758 984 1299 1669

28,9 124,5 80 60 50 70 2,0 2,5 1 252 324 427 555 781 1012 1338 1719

30,1 119,6 70 40 50 90 2,0 2,5 1 262 337 444 577 812 1053 1391 1788

Индекс а б в г д е ж 3
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X»
по­
зи­
ции

Время 
одного 

оборота 
распре­

дели­
тельного 

вала. 
Ttt, с

Произ­
води-
тель-
ность,
шт/ч

Количество сотых 
делений кулачкового 

диска
Частота вращения

п р о д о л ж е н и е  

шпинделя, об/мин

522 672 885 1151 1620 2101 2773 3565
на пода­
чу мате­
риала к 
один по­

ворот 
револь- 
верной 
головки

на на из-
каж­
дый

следу­
ющий
пово­
рот
ре-

воль-
вер-
ной
ГО­

ЛОВИН

1 мене- 
нне 

часто­
ты 

вра­
ще­
ния 

шпин­
деля

Частота вращения шпинделя, об/с

8,7 н а 14,75 19,18 27 35 46,2
■

59,4

Сменные
шестерни

Число оборотов шпинделя за один оборот 
распределительного вала

а ь с d

42 31,0 116,1 85 45 35 70 2,0 2.5 1 270 347 457 594 836 1086 1432 1841
43 32,0 112,5 80 50 40 70 2,0 2,5 I 278 358 472 613 863 1120 1479 1900
44 32,9 109,4 80 45 35 70 2,0 2,5 1 286 369 486 632 888 1153 1522 1956
45 34,0 105,9 80 50 35 65 1.5 2,5 V 296 381 501 652 918 1190 1571 2020
46 35,0 102,8 80 45 40 85 1.5 2.5 1 305 392 516 671 945 1225 1617 2079
47 35,9 100,2 55 45 50 75 1,5 2,5 1 312 402 530 689 969 1258 1660 2135
48 36,9 97,5 75 50 45 85 1,5 2,5 I 321 413 544 708 996 1291 1705 2192
49 38,0 94,7 80 55 45 85 1.5 2,5 1 330 426 560 729 1026 1330 1756 2257
50 39,0 92,3 75 50 45 90 1,5 2.5 1 339 437 575 748 1052 1365 1802 2316
51 40,0 90,0 65 50 45 80 1.5 2,5 1 348 448 590 767 1079 1400 1848 2376
52 41,0 87,8 70 60 55 90 1.5 2.5 1 357 460 606 787 1109 1438 1898 2440
53 41,8 86,1 70 50 40 80 1.5 2,5 1 364 468 618 802 ИЗО 1465 1934 2486
54 43,1 83,5 55 45 50 90 1,5 2,5 I 375 482 635 826 1162 15Ю 1991 2561
55 43,9 82,0 35 70 80 60 1,5 2,5 1 382 491 648 842 1186 1539 2030 2608
56 45,0 80,0 45 75 65 60 1.5 2,5 1 391 504 664 883 1215 1576 2080 2672
57 46,9 76,7 70 55 40 80 1.5 2.5 1 408 524 691 898 1265 1640 2165 2781
56 48,0 75,0 75 60 65 60 1,5 2,5 1 418 638 708 т 1296 1681 2219 2852
59 49,0 73.4 45 80 75 55 1,5 2,5 1 427 550 724 941 1324 1718 2267 2913
60 50,2 71,7 35 80 70 45 1 2.5 0,5 436 562 740 963 1355 1759 2320 2981
61 51,5 69,9 30 80 35 80 1 2,5 0,5 448 577 760 988 1390 1803 2380 3060
62 52,1 69,1 65 50 75 55 1 2,5 0,5 454 584 770 1002 1409 1826 2412 3099
63 53,2 67,6 35 85 55 75 1 2,5 0,5 463 596 785 1021 1438 1863 2459 3161
64 54,0 66,6 60 80 65 75 1 2,5 0,5 470 605 797 1036 1458 1890 2495 3208
65 55,1 65,3 50 80 25 80 1 2,5 0,5 480 617 813 1058 1487 1929 2546 3275
66 56,0 64,3 85 50 30 75 1 2.5 0,5 487 627 826 1074 1512 1961 2588 3326
67 57,0 63,1 85 65 60 55 1 2.5 0.5 496 638 841 1093 1539 1996 2634 3385
68 58,0 62,1 40 85 65 50 1 2.5 0,5 504 650 856 1112 1566 2031 2680 3444
69 59,1 60,9 35 90 70 55 1 2,5 0,5 514 662 871 1133 1595 2067 2730 3510
70 60,0 60,0 35 90 65 75 1 2,5 0,5 522 672 886 1151 1620 2101 2773 3565
71 61.8 58,2 45 80 35 80 1 2,5 0.5 537 692 911 1186 1668 2162 2855 3670
72 64.0 56.2 65 60 60 70 1 2,5 0,5 557 717 944 1229 1728 2241 2958 3800
73 66,3 54,3 40 75 75 60 1 2,5 0,5 577 742 977 1271 1789 2321 3063
74 68,0 52,9 30 85 65 85 1 2,5 0.5 591 761 1005 1304 1836 2380 3142
75 70,2 51,3 45 80 65 55 1 2,5 0.5 611 786 1036 1348 1896 2459 3243
76 72,0 50,0 30 85 75 65 1 2.5 0.5 626 806 1062 1381 1943 2521 3327
77 74,2 48,5 30 85 55 65 1 2.5 0.5 645 831 1095 1423 2002 2598 3428
78 76,1 47,3 35 75 75 65 1 2,5 0.5 662 852 1123 1460 2055 2663 3516
79 78,0 46,1 30 90 50 80 1 2.5 0,5 678 873 1151 1497 2105 2731 3605

Индекс г д е ж 3

256



П р о д о л  ж е н н е

№
по­
зи­
ции

Время 
одного 

оборота 
распре­
дели­

тельного 
вала, 
Тц| с

Произ­
води- 
тель- 
ность,
шт./ч

Количество сотых 
делений кулачкового 

диска
Частота вращения шпинделя, об/мкн

522 672 885 1151 1620 2101 2773 3565
«V*. «рг
на пода­
чу мате­
риала н 
один по­

ворот 
револь­
верной 
головки

на
каж­
дый

следу­
ющий
пово­
рот
ре-

воль-
вер-
НОЙ
го­

ловки

на из- 
мене- 
ние 

часто­
ты 

вра- 
ще- 
нкя 

шпин­
деля

Частота вращения шпинделя, об/с

8,7 11,2 14,75 19,18 27 35 46,2 59,4

Сменные
шестерни Число оборотов шпинделя эа один оборот 

распределительного вала
а b с d

80 79,8 45,1 45 75 55 75 1 2.5 0,5 694 894 1179 1531 2153 2792 3689
81 82,0 43,9 45 90 75 70 1.0 2.5 0,5 713 918 1210 1573 2214 2872 3790
82 84,0 42,8 35 85 55 65 1.0 2,5 0,5 730 940 1240 1612 2268 2941 3881
83 86,0 41,8 35 90 70 80 1,0 2,5 0,5 748 963 1270 1650 2322 ЗОН
84 87,9 40,9 50 80 45 75 1,0 2.5 0,5 764 984 1298 1687 2373 3079
85 90,0 40,0 65 75 30 80 1.0 2,5 0,5 783 1008 1328 1726 2430 3152
86 92,1 39,1 45 56 35 90 1.0 2,5 0,5 801 1031 1359 1767 2484 3221
87 94,1 38,1 30 90 70 75 1,0 2.5 0,5 819 1054 1389 1807 2540 3298
88 95,8 37,6 35 90 56 70 1.0 2,5 0,5 833 1073 1413 1838 2584 3352
89 98,0 36,7 30 85 56 65 1,0 2,5 0,5 852 1098 1447 1880 2645 3431
90 100,4 35,8 30 90 70 80 0,5 2.5 0,5 873 1125 1482 1928 2711 3517
91 105,2 34,2 40 90 50 80 0,5 2,5 0,5 915 1180 1552 2020 2840 3680
92 109,8 32,8 40 75 45 90 0,5 2.5 0,5 955 1230 1620 2106 2961 3842
93 И 5,0 31,3 25 90 55 60 0,5 2,5 0,5 1000 1289 1697 2207 3102
94 119,9 30,0 45 65 30 85 0,5 2,5 0,5 1042 1343 1769 2299 3234
95 124,6 28,9 40 83 45 90 0,5 2,5 0,5 1083 1396 1838 2389 3360
96 129,8 27,7 25 90 65 80 0,5 2,5 0,5 1129 1452 1913 2483 3500
97 136,7 26,3 30 70 45 90 0,5 2,5 0,5 1189 1530 2015 2620 3660
98 140,4 25,6 30 80 50 90 0,5 2,5 0,5 1222 1573 2072 2694 3790
99 145,2 24,8 40 70 30 85 0,5 2,5 0,5 1264 1627 2141 2783

100 149,3 24.1 50 75 25 85 0,5 2,5 0,5 1299 1673 2203 2863
101 155,4 23,1 30 75 40 85 0,5 2,5 0,5 1353 1742 2293 2981
102 160,0 22.5 35 90 40 85 0,5 2,5 0.5 1392 1792 2360 3070
103 164,8 21,8 30 75 40 90 0,5 2,5 0,5 1434 1846 2431 3160
104 168,6 21,3 25 90 50 80 0,5 2,5 0.5 1467 1889 2490 3234
105 175,6 20,5 30 90 40 80 0,5 2,5 0,5 1528 1967 2592 3366
106 179,0 20,1 25 75 25 85 0,5 2,5 0,5 1558 2005 2611 3434
107 186,5 19,3 40 75 25 85 0.5 2,5 0.5 1623 2090 2752 3578
108 189,5 19,0 35 85 36 80 0,5 2,5 0.5 1650 2123 2797 3636
109 197,5 18,2 25 75 40 90 0,5 2,5 0.5 1719 2214 2915 3787
110 200,7 17,9 30 90 35 80 0,5 2,5 0,5 1746 2250 2964
111 210,8 17.1 25 80 40 90 0.5 2,5 0,5 1835 2362 3110
112 224.0 16,1 25 90 40 85 0,5 2,5 0,5 1950 2509 3306
113 227,5 15.8 35 80 25 85 0,5 2,5 0,5 1980 2548 3358
114 240.8 14,9 25 90 35 80 0,5 2,5 0,5 2096 2698 3553
115 256,0 Н,1 25 90 35 85 0,5 2,5 0,5 2229 2980 3779
116 280,8 12,8 25 90 30 80 0,5 2,5 0,5 2444 3t44
117 298,5 12,1 25 85 30 90 0,5 2,5 0,5 2598 3345

Индекс а б в г Д е ж 3
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N> ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТА МОДЕЛИ Skoda А40 Т А Б Л И Ц А  38
оо ________________  _________________  __________________ ___________________________ — -------

м
по­
зи­

ции

Вре­
мя
од­
ного
обо­
рота
рас­
пре­

дели-
тель­
ного
вая* , 1

Т»*с

Про­
изво­
ди - 

тель 
иость 
шт/ч

гг -^ А
Количество сотых 
делений кулачко­

вого диска
Частота вращения шпинделя, об/мнн

2 0 0 0

Рr*i
ид по­
дачу 
мате­
риала 
н один 
пово­
рот
Р'-

иоль-
вер­
ной

голов­
ки

о»,.
Орг

на
каж­
дый
сле­
дую­
щий

пово­
рот
ре-

воль-
вер­
ной
го­

ловки

на из­
мене­
ние 
час­

т о т ы  
вра- 
ше- 
ння 

шпин­
деля

2J0 265 300 340 425
■
430 500 530 590 600 695 7J0 840 865 1000 1200 1390 (680

Частота вращения шпинделя, об /с

33.5

Сменные
шестерни

3.5 4,4 5 5.7 7,0 7,2 8.3 6.8 9,8 1 0 П . 6 1 1 . 8 14 J4.4 16,6 20 23,1 28

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

А в С D

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
11 
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25

4
5
6
7
8
9

10 
11 
12 
13 
Н
15
16
17
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
32 
34 
36 
3ft

900,0
720,0
600,0
514.2
450.0
400.0
360.0
327.2
300.0
276.9 
257,1
240.0
225.0 
211,7
200.0 
180,0 
163,6
150.0
138.4
128.5
120.0
112.5
105.9 
100,0 
94,7

75
75
75
75
75
75
70
75
70
75
60
75
75
60
70
75
50
75
50
75
70
75
70
75
55

40
50
50
50
40
60
35
50
35
40
75
60
25
40
35
25
60
30
65
55
35
40
40
45
35

80
80
80
80
60
80
60
55
75
80
80
80
50
65
50
40
65
40
60
40
40
35
30
40
40

20 
20 
25 
30 
30 
30 
40 
30 
60 
65 
30 
6Q 
80 
55 
60 
80 
40 
80 
40 
50 
80 
70 
60 
80 
80 (

25.0
20.0 
П,0
14.5 
13,0 
И ,5
10.5
9.5
8.5 
8.0
7.5
7.0
6.5
6.0 
6,0 
6,0
5.0
4.5
4.5
4.0
3.5
3.5
3.5
3.0
3.0

25.0
20.0
17.5
15.0
13.5
12.0 
и .о  
10,0
9.5
9.0
8.5
8.0
7.5
7.0
7.0
7.0
6.0
5.5
5.5
5.0
4.5
4.5
4.5
4.0
4.0

6.5
5.0
4.5
4.0
3.5
3.0
2.5
2.5
2.5
2.0 
2,0 
2,0 
2,0 
1*5
1.5 
1*5 
1*5 
1*5 
1*5 
1*0 
1*0 
1*0 
1*0 
1.0 
1*0

105 
112 
119 
126 
133

106
115
124
132
141
150
159
166

100
по
120
130
140
150
160
170
180
190

102
108
120
132
144
156
168
180
192
204
216
228

106
113
120
127
142
156
170
184
198
212
227
241
255
269

200
107
115
122
129
143
158
172
186
201
215
229
244
258
272

100
108
117
125
133
142
150
167
183
200
217
233
250
267
283
300
317

106
115
124
132
141
150
159
177
194
212
230
247
265
283
300
318
336

108
118
128
138
147
157
167
177
197
216
236
256
275
295
315
334
354
374

100
ПО
120
130
140
150
160
170
180
200
220
240
260
280
300
320
340
360
380

104
116
127
139
151
162
174
185
197
208
232
255
278
301
324
347
371
394
417
440

106
118
130
142
154
166
177
189
201
213
237
260
284
308
331
355
379
402
426
450

112
126
140
154
168
182
196
210
224
238
252
280
308
336
364
392
420
448
476
504
532

101
115
130
144
159
173
187
202
2)6
231
245
259
288
317
346
375
403
432
461
490
518
548

100
117
133
150
167
183
200
217
233
250
267
283
300
333
367
400
433
466
500
533
566
600
633

100 
120 
140 
160 
180 
200 
2 20 
240 
260 
280 
300 
320 
340 
360 
400 
440 
480 
520 
560 
600 
640 
660 
720 
760

116
139
162
185
208
232
255
278
301
324
347
371
394
417
463
510
556
602
648
665
741
787
834
880

112
140
168
196
224
252
280
308
336
364
392
420
448
476
504
560
616
672
728
784
840
896
952

1008
1064

133
167
200
233
267
300
333
367
400
433
467
500
533
567
600
667
733
800
867
933

1000
1067
1133
1200
1267

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н о л Р с т У



*

JEOСл

н>
по*
зи-
ЦИИ

Вре­
мя
од­

ного
обо­
рота
рас­
пре­

дели-
тель­
ного
вала,
Тц.с

Про- 
изво­
ди­

тся ь- 
ность, 
шт./ч

Количество сотых 
делений кулачко­

вого диска
на по­
дачу 
мате­
риала 
и одни 
пово­
рот 
ре­

воль- 
вер­
ной 

голов
2 й
®п».

на
каж­
дый
сле­
дую­
щий
пово­
рот
ре­

воль­
вер-
ной
ГО­

ЛОВКИ

на из­
мене­
ние 
час­
тоты 
вра- 
ще- 
ния 

шпин­
деляСменные

шестерни

А В С 0

26 40 90,0 65 35 30 75 “37Г ~ w T J T
27 44 81,8 50 80 60 55 2,5 3,5 1,0
28 46 78,2 65 40 30 75 2.5 3.5 1.0
29 48 75,0 75 60 40 80 2,5 2,5 1,0
30 52 69.2 75 65 40 80 2,0 3,0 0,5
31 56 64,3 40 80 75 70 2.0 3,0 0,5
32 60 60.0 50 80 60 75 2.0 3.0 0,5
за 65 55,3 40 80 60 65 2.0 3.0 0.5
34 70 5),4 40 80 60 70 1.5 3.0 0,5
35 75 48.0 40 80 60 75 1.5 3,0 0,5
36 80 45.0 40 60 45 80 1.5 3.0 0.537 90 40.0 46 60 35 70 1.5 3,0 0,5
38 100 36.0 30 75 60 80 1.5 3.0 0,5
39 110 32.7 40 55 30 80 1.0 2,5 0,5
40 120 30,0 35 70 40 80 1.0 2.5 0,541 135 26.6 30 60 35 80 1.0 2,5 0,5
42 150 24.0 30 75 40 80 1.0 2.5 0,543 165 21,8 25 70 40 80 1.0 2,5 0.544 180 20.0 25 75 40 80 1.0 2.5 0.545 200 I8J) 20 80 45 75 1.0 2,5 0.5
46 220 16.3 40 75 20 80 0.5 2,5 0,547 270 13,3 25 75 27 80 0.5 2.5 0.548 300 12.0 30 75 20 80 0.5 2,5 0,5
49 330 10.9 27 75 20 80 0.5 2,5 0,5JS0 360 ю.о 25 75 20 80 0,5 2.5 0,5

Частота вращения шпинделя, об/мин

210 265 300 340 425 430 500 530 590 600 695 710 840 865 1000 1200 1390 1680 2000

Частота вращения шпинделя, об/с

3.5 4.4 5 5,7 7.0 7.2 8.3 8,8 9.8 10 N.6 11,8 14 14,4 16,6 20 23,1 28 ззз

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

140 177 200 240 283 287 333 353 393 400 463 473 560 576 666 800 926 1120 1333
154 194 220 264 312 315 367 389 432 440 510 521 616 634 733 880 1019 1232 1467
161 203 230 276 326 330 383 406 452 460 533 544 614 663 766 920 1065 1288 1533
168 212 240 288 340 344 400 424 472 480 556 568 644 691 800 960 1112 1344 1600
182 230 260 312 361 373 433 459 511 520 602 615 672 749 866 1040 1204 1456 1733
196 247 280 336 397 401 467 496 551 560 648 662 728 807 933 1120 1297 1568 1866
210 265 300 360 425 430 500 530 590 600 695 710 764 865 1000 1200 1390 1680 2000
228 287 325 390 460 466 542 574 639 650 753 769 640 937 1083 1300 1505 1820 2166
245 309 350 420 496 502 538 618 688 700 811 828 910 1009 1166 1400 1621 1960 2333
263 331 375 450 531 537 625 662 737 750 869 887 980 1081 1250 1500 1737 2100 2500
280 353 400 480 567 573 573 707 787 800 926 946 1050 1153 1333 1600 1853 2240 2660
315 397 450 540 637 645 750 795 685 900 1042 1065 1120 1297 1499 1800 2084 2520 3000
350 442 500 600 708 717 833 863 983 1000 1158 1183 1260 1441 1666 2000 2316 2800 3333
385 486 550 660 779 788 917 972 1082 1100 1274 1301 1400 1581 1833 2200 2547 3080 3666
420 530 600 720 850 860 1000 1060 1180 1200 1390 1420 1540 1729 1999 2400 2779 3360 4000
473 596 675 810 956 967 1125 1192 1327 1350 1536 1597 1680 1945 2249 2700 3127 3780 4500
525 662 750 900 1062 1075 1250 1325 1475 1500 1737 1775 1890 2162 2499 3000 3474 4200 5000
578 729 825 990 1169 1182 1375 1457 1622 Т650 1811 1952 2100 2378 2749 3300 3821 4620
630 795 900 1080 1275 1290 1500 1590 1770 1800 2084 2129 2310 2594 2999 3600 4169 5040
700 883 1000 1200 1417 1433 1667 1767 1967 2000 2316 2366 2520 2882 3332 4000 4632
770 972 1100 1320 1558 1577 1833 1943 2163 2200 2548 2603 2800 3017 3665 4400
945 1192 1350 1620 1912 1935 2250 2385 2655 2700 3127 3194 3080 3891 4498

1050 1325 1500 1800 2125 2150 2500 2650 2950 3000 34*4 3549 3780 4323 4998
1155 1475 1650 1980 2337 2365 2750 2915 3245 3300 3821 3904 4200 4755
1260 1590 1800 2160 2550 2580 3000 3180 3540 3600 4169 4259 4620

а б в г д е* ж 3 и к л м н 0 п Р с т У



4.1.4. К У Л А Ч К И  И Р Ы Ч А Г И  П О Д А Ч  С У П П О Р Т О В

Т А Б Л И Ц А  39

РАЗМЕРЫ ДИСКОВЫХ КУЛАЧКОВ И РЫЧАГОВ ПОДАЧИ СУППОРТОВ, ММ

№
по-

Вид
кулач*

Модель
автомата D d d, H В

Радиус ку­
лачка R R. d, i

зи-
цн»

КЗ
Rm*x ГЯ1(П

1 1 1 1 2 , 1 П 8 166 32 7 3 +eoe 22±0,07 8 83 33 94 1 1 1 , 0 14 1 . 1

2 1А112, 1А 118 170 32 7.3tf3 2 2  ± 0 , 1 8 85 28 94 1 1 1 , 0 14 1 I

3 1Б112, 1Б118 170 32 n n 2 2  ± 0 , 1 8 85 28 94 116,0 U 1 1

4 1Д112, 1 Д П 8 170 32 n u 2 2  ± 0 , 1 8 85 28 94 П 6 , 0 14 1 . 1

5 1E1I6. 1Е116П 180 32 7 !+9.2 2 2  ± 0 , 1 8 90 30 125 141,0 14 1 . 1

6 V124. ИЗБ 240 40 1 0 + ° 1 2 8  ± 0 . 1 1 0 1 2 0 40 1 2 0 138,0 18 1 : 1

7 1Б124, 1Б136 240 40 1 0 +«' 2 8  ± 0 . 1 1 0 1 2 0 40 1 2 0 138,0 18 1 : 1

8 Куда* 1Б125, 1Б140 280 45 Ю+°.| 30 ±0 ,05 1 2 140 40 150 171,0 18 1 (

9 чок IЕ140. IЕ1 АОЛ 280 45 Ю+».< 48+o « 1 2 НО 40 150 171,0 18 1 : 1

1 0 револь­
верно­
го суп-

Index 12, 
Index 18, 
Index 25,

166 32 7,05+0' 2 2 +o os
8 83 33 94 1 1 1 , 0 14 Ы

1 1 порта Index 24, 
Index 36, 
Index 52

240 40 10,05+OJ 28+oos
1 0 1 2 0 40 1 2 0 138,0 16 1 : 1

1 2 Index B30, 
Index B42, 
Index B60

240 40 l0,05+0 1
2 g+oos

1 0 1 2 0 40 128 144,9 18 1 - 1

13 Skoda A12 
Skoda A2 0

180 32 y+O i 2 2 +o.s
8 90 30 93 110,9 14 1 - 1

14 Skoda A40 240 40 1 0 +° 1
2 g+o,os

1 0 1 2 0 35 1 2 0 138.0 18 1 1

15 Кулач­ 1 1 1 2 , Ш 8 124 32 7 3+e« 2 2 +e,e7
8 62 30 64 87,5 14 1 1

16 ки по­ I At 12. 1А118 124 32 7 ± « 2 2  ± 0 , 1 8 62 30 65 82,5 18 1 1

17 переч­ 1 Б1 12, 1Б118 124 32 7tl l 2 2  ± 0 , 0 1 8 62 30 65 82.5 18 1 1

18 ных 1 Д 1 12, 1Д118 124 32 7,14:81 2 2 +o os
8 62 30 65 82,5 18 1 : 1

19 суп­ I El 16. 1Е116П 124 32 1 0 +es 2 2  ±  0 , 1 8 62 30 65 8 8 , 0 18 1 : 1

2 0 портов 1124, 1136 150 40 IO+e 1 28 ± 0 , 1 1 0 75 35 76 103,0 18 1 : 1

2 1 1Б124. 1Б136 150 40 I0+<M 28 ±  0 , 1 1 0 75 35 76 103,0 18 1 : 1

2 2 1Б125. 1БМ0 160 40 ! 0 +ei 28+o oo
1 0 80 35 90 113,00 18 1 1

23 1E140, 1Е140П 160 40 1 0 +e.' 28+oo» 1 0 80 35 90 113.00 18 1 * 1

24 Index 12, 
Index 18, 
Index 25

124 32 7,05+®*' 2 2 +q 8 62 30 64 87,50 14 1 : 1

25 Index 24, 
Index 36, 
Index 52

150 40 10,05+° 1
28+® o* 1 0 75 35 76 103,00 18 1 : 1

26 Index B30, 
Index B42, 
Index B60

1 6 0 40 10,05+° 1 28+0 ” 1 0 80 35 94 117,04 18 1 1

27 Skoda A12 130 32 7+o i 2 2 +o os 8 65 30 60 88,60 14 1 : 1

28 Skoda A2 0 130 32 7+o i 2 2 +® os 8 65 30 60 88,60 18 1 : 1

29 Skoda A40 130 40 I0+ ° 1
2 8 +o os

1 0 80 35 70 103,00 18 1 : 1

Индекс a 6 в г д е ж э и к л

260



П р о д о л ж е н и е

№
по-

Вид
кулач-

Модель
автомата D d dt H В

Радиус ку­
лачка R Ri di i

зи-
ЦИ»

ка
Rm*« г(п1я

30 1 1 1 2 , 1118 124 42 7 3+ e ,05 27 ±  0.7 8 62 30 64 87,50 14 1 : 1

31 Кулач- IAII2, IА118 124 40 7 t i l 26 ±  0 , 1 8 62 34 65 82,50 18 1 : 1

32 ки вер- 15112, 1 Б П 8 124 32 7 t : i 2 2  ± 0 , 1 8 62 30 65 82,50 18 1 * 0 ,8

33 тикаль-
ных

1Д112, 1ДП8 124 32 n n 2 2 ± 0 ,l 8 62 30 65 82,50 18 От 1 . 0 , 8  

до 1.1,29

34 суп­
портов

1H1I6, 1 ЕМ 6 П 124 32 7.I+,J 2 2  ± 0 , 1 8 62 30 65 8 8 , 0 0 18 От 1 :l 
до 1 1,5

35 1124, П36 150 50 1 0 +Q‘ 32 ± 0 ,1 1 0 75 45 76 103,00 IS 1 : 1

36 1Б124, 1Б136 150 50 1 0 +*' 28 ± 0 , 1 1 0 75 35 76 103.00 18 1 1

37 1Б125, 1Б140 160 40 1 0 + °' 2 8 + o  os
1 0 80 35 90 113,00 1$ Or 1 0 , 8  

до 1 1,3

38 1Е140. 1Е140П 160 40 1 0 + * 1 28+° 0 5 1 0 80 35 90 113,00 18 От 1 0,67 
до Г 1,25

39 Index 1 2 , 
Index 18, 
Index 25

124 42 7,05+° 1
2 7 + o  os

8 62 36 64 87,50 14 1 1

40 Index 24, 
Index 36, 
Index 52

150 50 10,05+° ' 2 7 + o  os
1 0 75 45 64 103.00 18 1 I

41 Index B30, 
Index B42, 
Index B60

160 40 10,05+* 1
28+o оь

1 0 80 35 94 117,04 18 1 1

42 Skoda AI2 130 42 7 + o  i 2 7 + 0  os
8 65 33 60 88,60 14 I 1

43 Skoda A20 130 42 7 + e  t 2 7 + 0  05
8 65 33 60 88,60 14 1 • I

44 Skoda A40 160 50 1 0 +® 1
3 2 +  0 05

1 0 80 43,5 70 103,00 18 1 : 1

Индекс a 6 в r Д e ж э H к л

Примечание Размер D выполнить С предельный отклонением по ЫI. размер <► — по НЭ

/
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Т А Б Л И Ц А  40
Д А Н Н Ы Е  (М М ) ДЛЯ ПО СТРО ЕНИ Я Ш А Б Л О Н О В  ХО ЛО СТЫ Х П Е Р Е М Е Щ Е Н И Я

Время 1
d,пози- Модель автомата цикла. R г Ri Ri Г 2 Ra Гэ г Я* R> Га Re г* Гт di

цни с

И J2, Ж 8 .
IА 112, 1А 118, 
16112, 15118,

1 1Д1Г2, 1Д 1 18. 
Index 12, Index 18, 
Index 25

86 29 62 66 ПО 124,5 63 65 73 80 100.5 29 14

2 IE 110, IE  ПОП, До 40
91 29

50 65 ___ ___ 206 225 ___

63
43

60
___ ___

29 18
25

3 1EU6, 1Е116П Свыше 40 64 78 — — 163 180 — 38 75 94,0 —

1124, ПЗб, 1Б 124, 1Б136 
Index 24, Index 36,

4 Index 52, Index B30, 
Index B42, Index B60 ~

121 35 70 84 100 93,5 180 196,5 81 75 90 135 159,0 34 18

"

5 1Б125, 1Б 140, До 20 84 92 ___ ___ 425 450 14 — — — _ — ___ ___

6 IE  125, 1Е125П 21— 60 141 39 89 101 — — 290 310 7 81 48 63 145 163,0 34 18 10
7 IE 140, 1Е140П Свыше 60 94 1U — — 210 230 — 81 55 77 П З 128,0 34 5

8

Skoda A I2 , Skoda A20

Д о  20 48 60,5 — — 180 196,5 Прямая 
к центру

65 30 19,5 90 114,0 29 —

9 21— 40 91 29 68 73,5 — — 150 164,0 — — — — — — 15 —
10 Свыше 40 75 61 — — 100 114,5 — 65 40 57,5 70 92.0 29 —

11 Д о 20 83 84 ___ ___ 180 203 8 — — — — _ — ___

12 Skoda A40 21— 60 121 35 78 85 — — 160 180 Прямая 
к центру

81 37 63,5 175 198,0 35 18 —

13 Свыше 60 70 86 — — 140 156 8 81 39 68 198 214,0 35 —

Индекс а в г д 1 е ж 3 и к л м н

1 °
п Р с



Т А Б Л И Ц А  41
НАИМЕНЬШЕЕ ЧИСЛО СОТЫХ, НЕОБХОДИМОЕ ДЛЯ ПОДВОДА И ОТВОДА 
РЕВОЛЬВЕРНОЙ ГОЛОВКИ АВТОМАТОВ 1Б140 И 1Б125, В ЗАВИСИМОСТИ

ОТ РАДИУСА КУЛАЧКА

Рис. 4

Тм. с

Радиусы кулач­
ка в конце под­
вода н отвода

Наименьшее число сотых, необходимое для подвода » отвода 
револьверной головки, в зависимости от радиусов кулачка 

в начале подвода и отвода револьверной головки, мм

ловки, мм 140 130 120 ПО too 90 80 70 60 50 40

140 1.5 2.5 3 4 5 6 7 8 9 П
130 2 1,5 2,5 3 4 5 6 7 8 10
120 2.5 2 1.5 2.5 3.5 4,5 5,5 6.5 7.5 9,5
НО 3 2,5 2 2 2,5 3.5 4,5 5.5 6,5 8,5
100 3,5 3 2.5 2 2 3 4 5 6 8
90 4.0 3.5 3 2,5 2 2 3 4 5 7
80 4,5 4 3,5 3 2.5 2 2,5 3.5 4,5 6,5
70 5.5 5 4.5 4 3,5 3 2.5 2,5 3,5 5,5
60 6.5 6 5 4,5 4 3.5 3 2,5 3 5
50 7 6.5 6 6 5,5 4,5 4 3.5 3 4
40 9 8.5 8 7.5 7 6,5 6 5.5 4.5 3,5

140 1.5 2 2.5 3.5 4 5 5,5 6,5 7.5 9.5
130 1,5 1,5 2 2,5 3,5 4 5 5 7 8,5
120 2 2 1,5 2 3 3.5 4.5 5,5 6.5 8
ПО 2,5 2.5 2 1.5 2.5 3 4 5 6 7,5
100 3 3 2.5 2 1,5 2,5 3 4 5 7
90 3.5 3,5 3 2.5 2 2 2,5 3,5 4,5 6.5
80 4 3.5 3 3 2,5 2 2 3 4 6
70 4.5 4 3.5 3 3 2,5 2 2,5 3,5 5.5
60 5 4.5 4 э.5 3.5 3 2.5 2.5 3 4.5
50 5.5 5.5 4.5 4 4 3,5 3.5 3 2.5 4
40 6.5 6 5,5 5 5 4.5 4,5 4 3,5 3.5

140 1 1.5 2 2.5 3 4 4.5 5 5.5 7
130 1,5 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 6.5
120 2 1,5 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 6
ПО 2,5 2 1,5 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5.5
100 2.5 2.5 2 “1 1.5 2 2,5 3 3,5 5
90 3 2.5 2.5 2 2 2 2.5 3 3.5 5
80 3 3 2,5 2,5 2 2 2 2,5 3.5 4.5
70 3.5 3 3 2.5 2.5 2 2 2,5 3 4,5
60 4 3,5 3 3 3 2,5 2,5 2,5 2,5 4
50 4 4 3,5 3,5 3 3 3 2.5 2.5 4
40 4,5 4,5 4 4 3,5 3.5 3.5 3 3 2.5

10—20

21—60

Свыше 60

П р и м е ч а н и е  Сотые, необходимые для подвода, приведены над чертой, для отвода —  под чертой
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Т А Б Л И Ц А  42
НАИМЕНЬШЕЕ ЧИСЛО СОТЫХ, НЕОБХОДИМОЕ ДЛЯ ПОДВОДА И ОТВОДА 

ПОПЕРЕЧНЫХ СУППОРТОВ АВТОМАТОВ 1Б140 И 1Б125

Радиусы кулачка

Наименьшее число сотых, необходимое для подвода и 
суппортов, в зависимости от радиусов кулачка в начале

отвода
подвода

поперечных 
и отвода, мм

в конце подвода 
и отвода, мм 80 70 60 50 35 80 70 60 50 35

Т < 6 0  с Т > 6 0  с

80 _ 2 3,5 5 7.5 2 3,5 4 5,5
70 2,5 2.5 4 6.5 2.5 2,5 3 5
60 3 2.5 3 5,5 2,5 2.5 2,5 4,5
50 3 2.5 2,5 5 2,5 2,5 2,5 4
35 4 3 3,5 3 ' 3 3 3 2.5 —

Пр и ме ч а н и е  Сотые, необходимые для лодводх, приведены над чертой, для отвода — под чертой

4.1.5. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

резцедержателями для тангенциальных резцов

264

Рис. 7 Державка
а —  для резца и зажимкой втулки, б —  для тангенциального резца и зажим­

ной втулки
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i -

7 7 7 7 //

А'  . 
А

а)

Рис. 8. Державка: 
а — для инструмента с цилиндриче­
ским хвостовиком; б — устанавли­
ваемая для инструмента с цилинд­
рическим хвостовиком, в — для раз­

вертки

265



toст>o>

П олотенце в е р ш и т  
резца

_____ г~
•*

N

____
1 1 1'Ц Ш -.

Рис. И. Державка: Рис. 1 2  Державка:
о — для резца к державкам на передний н а — на передний суппорт, б — на задний суп*
задний суппорты, б — для накатного ролика порт

Рис. 13а. Державки для дисковых 
фасонных резцов на передний суп­

порт

Рис 136. Державки для дисковых фасон­
ных резцов на задний суппорт



Т А Б Л И Ц А  43
НАЛАДОЧНЫЕ РАЗМЕРЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА, ПРИМЕНЯЕМОГО 

НА ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТАХ, ММ

Труп- АтЭскиз па ав­
томат d d, А А, А, Аа А< А* А*
тов

См. рис. 5 1 _ 40—60 _ __ _ _
11 — — 50—100 — — — — — — —

См. рис. б, а I 15 15 27 21 17(14) 20 30; 40; 60 9 26 12
II 25 18 40 32 22(18) 25 40; 60; 75 11; 14 32; 36 10; 14

См. рис. 6, б [ 15 15 32 21 17(14) 20 За, 40; 60 9 26 15
II 25 18 48 32 22(18) 25; 30 40, 60; 75 11; 14 32; 36 18,20

См. рис. 7, а I 15 — 27 20; 35; 50 9 26 12 ____ — —
II 18 — 30 30; 45; 60 14 36 16 — —

См. рис. 7, б I 15 -- 25 20; 35; 50 9 26 12 _____ — —
11 18 — 28 30; 45; 60 14 34 20 — —

См. рис 8, а I 15 ____ 28 21 — — — — — —
II 25 — 40 32 — — — — —

См рис. 8. б I 15 ____ 28 20 ____ — . — ____ — —
II 25 — 44 32 — — — — —

См. рис. 8, в I 15 . - 25 18 ____ — _ _ ____ — —
II 18 — 36 22 — — — — — —

См. рис. 9, а I 15 ____ 41 7 15 21 2-20 ___ _ —
II 25 — 58 9 20 32 8—36 — --

См. рис. 9, б I 15 ____ 48 24 ±5 ____ — ____ — —
Л 18 — 56 32 ±5 — — — —

См. рис. 10, а I 56 —  ж 36 7 — ____ — ____ — —

II 70 — 48 10 — — — — — —

См. рис. 10( б I 15 42 38 — — — — — — —
II 25 62 59 — — — — ""

См. рис. 12, а I 12 —  г 26 34 24 22 38 ____ — —

II 16 — 36 42 32 26 52 — — ---

См. рис. 12,6 1 12 ____ 30 34 24 12 30 ____ — —

II 16 — 36 38 32 16 42 — — —

См. рис. 11, а I
II

12
16 —

20
25 —

—
— —

— —
—

Си. рис. 11,6 I 12 20 18 20 — — — ____ — —

11 16 20 20 32 — — — — — —

См рис. 13, а 1 ____ - 30 4 24 30 52 59 — —

II — — 40 4 31 42 68 48 — —

См. рис. 13,6 | I _Г-, __ 29,5 4 24 30 52 39 — —

I! — — 36 4 51 42 68 48 — —

П р и и с ч а и щ !  !. Групп» I: автоматы моделей 112, Ив, IБ112, 1Б118. 1Д112, 1Д118. 1EI10, 1БИ0П, IEI16. 1Е116П, 
Index 12, Index 18, Index 25, Skoda A12. Skoda A20.

Группа II автоматы моделей 1124, 1(35. 1Б124, 1Б125. 16136. 1Б140. I El 25. 1Е125П. IE МО. 1ЕМ0П, Index 24. Index 36. 
Index 52. Index B30, Index 642. Index B60

2. Размеры а скобках откосится к резцедержателям, устакаалмааемым для таигеацмалмых резцов.
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4.2. МНОГОШПИНДЕЛЬНЫЕ АВТОМАТЫ

Приложение содержит основные технические характеристики моделей много­
шпиндельных автоматов (табл. 44—49), частоты вращения шпинделей (табл. 49— 
55), таблицы длительности цикла обработки деталей (табл, 57—61), передаточ­
ные отношения для нерегулируемых плеч рычагов привода поперечных суппортов 
и высоты подъема кулачков для поперечных суппортов, поставляемых в комп­
лекте со станком (табл. 62).

Данные, необходимые для настройки приводов быстросверлильных уст­
ройств, а также устройств для развертывания и резьбонарезания, приведены 
в табл. 63—79.

4.2.1. ОБЩИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Т А Б Л И Ц А  44
ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ ТОКАРНЫХ 

ЧЕТЫРЕХЩПИНДЕЛЬНЫХ СТАНКОВ

Параметры I 2 I 6 - 4 K 1Б240— 4 К 1Б265— 4 К 1Б290— 4 К

Наибольшим параметр обрабатываемой дета­
ли, ММ

2 0 50 80 125

Наибольшая длина подачи прутка, мм 1 0 0 180 2 0 0 250

Наибольший ход поперечных суппортов, мм: 

НИЖНИХ 40 80 80 125

верхних 40 80 90 1 0 0

Наибольший ход продольного суппорта, мм 80 180 2 0 0 275

Число скоростей шпинделя 2 1 39 27 40

Частота вращения шпинделей, об/мнн

нормальное исполнение 279— 1995 125— 1230 61-755 50-508

быстроходное исполнение — 125— 1600 61— 1050 50—810

Число ступеней подач 36 30 34 48

Наибольшая подача, им/об продольного суп­
порта

1.7 6 , 6 3,2 8.4

поперечных суппортов Q.4 0,33 1.4 2 . 0

Длительность быстрого хода, с 1.5 2,50 3.9 3.7

Мощность главного привода, кВт 7.5 13,0 30,0 30—40
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ТА Б Л И Ц А  45
О С Н О В Н Ы Е  Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Т О К А Р Н Ы Х  

Ш Е С Т И Ш П И Н Д Е Л Ь Н Ы Х  СТА Н КО В
Параметры 1216—6К 1Б225—6К 1Б240—6К 1Б265-6К 1Б290—6К

Наибольший диаметр обрабатывав 16 25 40 65 1 0 0

емой детали, мм
Наибольшая длина подачи прут* 1 0 0 150 180 2 0 0 250

ка, мм
Число поперечных суппортов 6 6 6 6 6

Наибольший ход поперечных суп­
портов, мм:
нижних 40 55 80 80 125
верхних 40 55 80 80 1 0 0

заднего среднего 40 55 80 70 125
отрезного 30 40 50 70 65

Наибольший ход продольного суп­ 80 125 180 2 0 0 275
порта, мм

Число скоростей шпинделя 2 1 25 39 29 40
Частота вращения шпинделей, 

об/мин.
нормального исполнения 370—2650 227—2826 140— 1600 73— 1065 70—660
быстроходного исполнения 600—4400 350—3550 140—2500 73— 1590 70—930

Число ступеней подач 36 35 30 2 0 48
Наибольшая подача, мм/об-

продольного суппорта 1.7 2,3 6 , 6 3,2 5.9
поперечных суппортов 0,4 0,7 3,3 1,4 1,4

Длительность быстрого хода, с 1.5 1,34— 1,6 2 , 0 3.5 3,7
Мощность главного привода, кВт 7,5 15,0 15,0 30,0 30—40

Т А Б Л И Ц А  46
О С Н О В Н Ы Е  Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Т О К А Р Н Ы Х  

В О С Ь М Ц Ш П И Н Д Е Л Ь Н Ы Х  СТА Н КО В

Параметры 1Б225—8К 1Б240— 8К 1Б265—8К 1Б290— 8К

Наибольшей диаметр обрабатываемой дета­
ли, мм

2 0 32 50 80

Наибольшая длина подачи прутка, мм 150 180 2 0 0 250
Число поперечных суппортов 
Наибольший ход поперечных суппортов, мм:

6 7 6 6

нижних 55 80 70 125
верхних 55 80 80 1 0 0

заднего среднего 55 70 70 1 0 0

отрезного 30 50 70 65
Наибольший ход продольного суппорта, мм 125 180 2 0 0 275
Число скоростей шпинделя
Частота вращения шпинделей, об/мнн

25 30 28 40

нормального исполнения 320—3200 140— 1720 97— 1176 80—700
быстроходного исполнения 400—4000 140—2800 97— 1810 80— 1200

Число ступеней подач 
Наибольшая подача, мм/об;

35 30 26 48

продольного суппорта 2,5 4.6 3,2 5,3
поперечных суппортов 0,7 3,3 1.4 \2

Длительность быстрого хода, с 1,34— 1,6 1,8— 2,5 3,5 3,7
Мощность главного привода, кВт 15,0 13,0 30,0 30—40
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Т А Б Л И Ц А  47

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ ТОКАРНОГО ШЕСТИ ШПИНДЕЛЬНОГО
АВТОМАТА 1216—в

Технические параметры

Наибольший размер обрабатываемого прутка, мм:

круглого (диаметр) 16
шестигранного (под ключ) И

квадратного (сторона) и

Наибольшая длина прутка, мм 4000
Наибольшая длина обрабатываемой детали, мм 80
Наименьший остаток прутка, мм 32

Наибольший диаметр нарезаемой резьбы М14
Число шпинделей 6

Число скоростей рабочих шпинделей 2 1

Пределы частот вращения шпинделей, об/мин 370—2650

Частота вращения шпинделей за время рабочего хода 43— 1180

(180° поворота распределительного вала), об/мин

Ход продольного суппорта, мм:

общий 80
рабочий 0— 73

Нарезание резьбы в позициях III. IV, V, VI
Быстрое сверление в позициях И, III, IV, V, VI
Развертывание в позициях II, III, IV, V, VI

Ход инструментального шпинделя с независимой подачей

при подъеме кулачка 45 мм, мм:

для III и VI позиций 63—90

для IV и V позиций 56—90

Число поперечных суппортов 6

Ход поперечных суппортов в I, II, III, IV и V позициях, мм:
общий 16—40
рабочий 6— 15

Число скоростей вращения распределительного вала 34

Длительность цикла, с 3— 193
Время холостого хода, с 1,5
Мощность главного электродвигателя, кВт 7.5
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Т А Б Л И Ц А  48

О С Н О В Н Ы Е  Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Т О К А Р Н О ГО  Ш Е С Т И Ш П И Н Д Е Л Ь Н О Г О
АВТОМАТА 1А225—6

Технически* параметры

Наибольшие размеры обрабатываемого прутка, мм;

круглого 25
шестигранного 2 2

квадратного 17
Наибольшая длина подачи прутка, мм 150
Наибольшая длина прутка, мм 4000
Наименьший остаток прутка, мм Около 50
Диаметр отверстия шпинделя, мм 47

Наибольший суммарный ход продольного суппорта, мм 160
Рабочий ход продольного суппорта, мм 0—70
Число шпинделей 6

Наименьшее и наибольшее перемещение поперечных суппортов, мм 

без переустановки на среднем рычаге.

рабочий ход ( + 5  %) 3— 14

общий ход (+ 5 % ) 21—50

с переустановкой на среднем рычаге.

рабочий ход (+ 5 % ) 4.2—20
общий ход (4 -5 % ) 26—65

Число скоростей рабочих шпинделей 24
Пределы частоты вращения шпинделя, об/мин:

на I диапазоне 280— 1475

на II диапазоне (по особому заказу) 1615—2560

Наибольший ход (общий) инструментальных стоек с независимой пода* 190
чей ( ± 2 % ), мм

Время холостого хода распределительного вала, с 2 , 2 1

Пределы длительности цикла, с 4.71 — 148.21

Наибольший номинальный диаметр нарезаемой резьбы, мм:
по стали М18
по латуки М24

Пределы подач, мм/об:

продольного суппорта 0,008-0,717
поперечного суппорта 0,003—0,156
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Т А Б Л И Ц А  49

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ ТОКАРНЫХ МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ СТАНКОВ
МОДЕЛИ 1А240

Параметры 1А240— 4 IА240— 6 1А240— 8

Наибольшие размеры обрабатываемого 
прутка, мм
круглого 50 40 32
квадратного 35 28 23
шестигранного 43 35 28

Наибольшая длина обрабатываемой по- 160 160 160
верхности, мм

Развертывание н нарезание резьб в пози­ III, IV III; IV. V; VI IV; V, VI; VII
циях

Наибольший диаметр нарезаемой резьбы, мм.
по стали мзо МЗО М24
по латуни М36 М36 М27

Быстрое сверление в позициях П; III, IV II, III; IV; V; VI ИГ; IV; V; VI; VII; VIII
Число поперечных суппортов 4 6 6*
Наибольший ход поперечных суппортов, мм 50, 70; 90 50, 70, 95 50; 70, 95
Длительность быстрого хода, с 3.4 3,0 3,4
Общий ход продольного суппорта, мм 180 180 180
Частота вращения шпинделей, об/мин J 25— 1250 142— 1600 178— 1730
Фиксируемый угол поворота шпиндельного 90 60 45 и 90

барабана (индексация), град
Мощность электродвигателя главного при­ 13,0 13,0 13,0

вода

* Из них два сдвоенных

4.2.2. ТАБЛИЦЫ НАСТРОЙКИ ПРИВОДА 
ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ И ПРИВОДА ПОДАЧ

Т А Б Л И Ц А  50
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ 

СТАНКА !2!в—в
Число зубьев 

сменных зубчатых 
колес А /Б

пмт»
об/мин

Число зубьев 
сменных зубчатых 

колес А /Б

Пия,
об/мин

42/46 1020 62/26 2650

40/48 928 60/28 2380
38/50 845 58/30 2142
36/52 770 56/32 1950
34/54 700 54/34 1770
32/56 635 52/36 1610
30/58 575 50/38 1460
28/60 520 48/40 1335
26/62 467 46/42 1220
24/64 417 44/44 1120
22/66 370
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Т А Б Л И Ц А  51

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ СТАНКА 1А225—в

Число зубьев 
сменных зубча­
тых колес А /Б

ПШва Об/мИН
Число зубьев 

сменных зубча­
тых колес А /Б

пшп, об/мин

При положении руконтки 
Б 56/32

При положении рукоятки 
А 32/58

54/34 2560 54/34 780

32/36 2330 52/36 710

50/38 2120 50/38 650

48/40 1930 48/40 590

46/42 J770 46/42 537

44/44 1615 44/44 492

42/46 1475 42/46 452

40/48 1350 40/48 410

38/50 1225 38/50 373

36/52 1120 36/52 340

34/54 1015 34/54 310

32/56 920 32/56 280

Т А Б Л И Ц А  52

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ СТАНКА 1Б225—6К

Число зубьев 
сменных зубча­
тых колес c/d

I W  об/мин
Число зубьев 

сменных зубча­
тых колес c/d

ЛШ(|, Об/MHH

При а / Ь »  46/40 При а / Ь = 34/52

58/30 2826 44/44 831

56/32 2558 42/46 759

54/34 2322 40/48 693

52/36 2112 38/50 632

50/38 1923 36/52 575

48/40 1754 34/54 523

46/42 1610 32/56 475

44/44 1462 30/58 430

42/46 1335 28/60 388

40/48 1218 26/62 349

38/50 1111 24/64 312

36/52 1012 22/66 277

34/54 920
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Т А Б Л И Ц А  S3

ЧАСТОТА ВР А Щ ЕН И Я  Г Л А В Н Ы Х  ШПИНДЕЛЕЙ 
СТАН К О В  М О Д ЕЛ И  1А240

Число зубьев сменных 
зубчатых колес

1А240-6
КА-103
КА-106
KA-I07

1А240-8 1А240-4

а/Ь c/d

39/45 52/32 1600 _ _ _

39/45 49/35 1380 1730 1230
37/47 49/35 1255 1570 1120
35/49 49/35 1140 1425 1050
37/47 45/39 1035 1293 920
28/56 52/32 925 1158 825
32/52 45/39 &08 1010 720
39/45 35/49 704 680 628
37/47 35/49 640 600 570
32/52 37/47 550 690 490
32/52 35/49 500 625 445
37/47 28/56 447 560 400
35/49 28/56 406 509 362
32/52 28/56 349 438 312
37/47 22/66 316 397 282
35/49 22/62 288 361 257
32/52 22/62 248 310 222
30/54 22/62 223 280 200
28/56 22/62 201 252 180
26/58 22/62 180 225 160
24/60 22/62 162 202 144
22/62 22/62 142 178 125

Т А Б Л И Ц А  54

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ СТАНКОВ МОДЕЛИ 1Б240

Число зубьев сменных 
зубчатых колес

1Б240-6К 1Б240-8К

Число эубьеа сменных 
зубчатых колес

1Б240-6К 1Б240-ВК

а/Ь c/d а/Ь c/d

47/37 56/28 _ 2800 28/56 60/24 1400 1060
37/47 62/22 — 2500 37/47 49/35 1250 1000
35/49 62/22 — 2240 37/47 48/36 1180 950
47/37 49/35 — 2000 45/39 39/45 1120 900
35/49 58/26 — 1800 47/37 36/48 1060 850
47/37 52/32 — 1600 24/60 58/26 1000 800
45/39 52/32 — 1400 32/52 49/35 950 750
47/37 48/36 — 1250 24/60 56/28 900 710
45/39 48/36 — 1180 39/45 39/45 850 670
39/45 52/32 1600 1120 32/5 2 45/39 800 630
28/56 48/36 750 600 28/58 36/48 375 300
47/37 28/56 710 560 24/60 37/47 355 280
37/47 36/48 670 530 24/60 36/48 335 250
35/49 37/47 630 500 37/47 22/62 315 224
39/45 32/52 600 475 22/62 36/48 300 200
22/62 49/35 560 450 28/56 28/56 280 180
22/62 48/36 530 425 32/52 22/62 250 160
35/49 32/52 500 400 30/54 22/62 224 —
30/54 36/48 472 375 28/56 22/62 200 —
30/54 35/49 450 355 26/58 22/62 180 —
28/56 36/48 425 335 24/60 22/62 160 —
28/56 35/49 400 315 22/62 22/62 140 —
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Т А Б Л И Ц А  55
ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ СТАНКОВ МОДЕЛИ 1Б265

Число
зубьев смен­
ных зубча~ 

тых колес c/d

IБ265-4К 1Б265-6К 1Б265-8К
Число

зубьев смен* 
ных зубча­

тых колес c/d

1Б265-4К 1Б265-6К 1Б265-8К

При а/Ь== 45/40 При а/Ь == 22/63

61/27 _ 1590 — 53/35 — 332 —
58/30 — 1360 1810 51/37 251 301 400

56/32 1025 1230 1640 49/39 228 276 365

53/35 885 1065 1420 47/41 208 252 333

51/37 810 970 1290 44/44 182 219 291

49/39 735 885 1176 41/47 159 191 254

47/41 670 808 1072 39/49 145 174 232

44/44 585 704 936 37/51 132 159 211

41/47 510 614 814 35/53 120 145 192

39/49 465 560 745 32/56 104 125 166

37/41 425 510 679 30/58 94 113 150

35/53 386 465 618 28/60 85 102 136

32/56 334 400 535 26/62 77 92 122

30/58 302 364 484 24/64 68 82 109

28/60 274 — 437 22/66 61 73 97

26/62 — — —

Т А Б Л И Ц А  56

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ГЛАВНЫХ ШПИНДЕЛЕЙ СТАНКОВ МОДЕЛИ 1Б290

Число
зубьев смен­
ных зубча­

тых колес c/d

1Б290-4К 1Б290-6К 1Б290-8К
Число

зубьев смен­
ных зубча­

тых колес c/d

1Б290-4К 1Б290-6К 1Б290-8К

При а/Ь== 42/42 При а/Ь =  20/64

42/42 508 — — 40/44 144 205 —

42/43 485 — — 39/45 137 195 221
40/44 460 660 — 38/46 131 187 210
39/45 439 630 706 37/47 125 177 200
38/46 420 600 673 36/48 119 165 191
37/47 399 567 642 35/49 113 160 182
36/48 380 544 611 34/50 108 154 173
35/49 362 515 582 33/51 ЮЗ 147 165
34/50 345 494 554 32/52 98 138 157
33/51 329 470 527 31/53 93 133 150
32/52 312 443 502 30/54 88 125 142
31/53 298 425 477 29/55 84 120 135
30/54 282 400 453 28/56 79 112 128
29/55 268 382 430 27/57 — 107 120
28/56 254 360 408 26/58 71 101 114
27/57 240 344 386 25/59 — 96 10S
26/58 227 322 365 24/60 63 90 102
25/59 215 307 345 23/61 — — 96

24/60 203 288 326 22/62 56 80 90
23/61 192 274 307 21/63 — — 85
22/62 180 256 290 20/64 50 70 80
21/63 168 242 272
20/64 158 225 259
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ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ЦИКЛА ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ, С, ДЛЯ АВТОМАТА 1А225-6

Т А Б Л И Ц А  57

№
пози­
ции

Число
зубьев смен­
ных зубча­
тых колес 

В /Г

пдотр*
1W  об/мин

280 310 340 373 410 452 492 537 590 650 710 780

1 28/76 694 148,21 134,09 122,47 111,83 101,95 92,69 85,35 78,39 71,56 65,16 59,85 54,69
2 30/74 633 135,18 122,34 111,74 102,06 93,06 84,62 77,93 71,60 65,37 59,55 54,71 50,01
3 32/72 582 124,30 112,49 102,77 93,88 85,63 77,88 71,74 65.92 57,89 54.86 50,43 46,10
4 34/70 520 111.05 102.65 93,77 85,68 78,16 71,11 65.52 60,22 55,02 50,15 46,11 42,18
5 36/68 478 101,92 94,38 86,26 78,83 71,93 65,46 60,32 55,46 50,69 46,22 42,51 38,91
6 38/66 447 95,32 86,32 76,9\ 72, И 65,64 59,93 55,25 50,81 46,46 42,38 39,00 35,71
7 40/64 412 87,84 79.57 72,75 66,52 60,73 55,30 50,99 46,91 42,91 39,16 36,05 33,02
8 42/62 382 81,47 73,81 67.50 61,73 56,38 51,35 47,37 43,59 39,88 36,42 33,53 30,73
9 44/60 357 75,99 68,86 62,99 57,62 52,62 47,95 44,24 40,73 37,28 34,05 31,37 28,76

10 46/58 332 70.58 64,61 58,53 53,56 48.94 44,60 41,1^ 37,91 34,71 31.72 29,24 26,82
И 48/56 296 63.05 59,27 54,25 49,65 45,38 41,38 38,20 35,20 32,24 29,48 27,19 24,95
12 50/54 284 60,45 54,82 50,19 45,95 42,02 38,33 35,40 32,63 29,91 27,36 25,24 23,19
13 52/52 265 56,24 51,02 46,72 42,79 39,14 35,72 33,00 30,43 27,91 25,54 28,58 21,68
14 54/50 246 52,25 47,42 43,44 39,80 36,42 33.25 30,73 28,36 26,02 23.83 22,01 20,25
15 56/48 229 48,53 44,06 40,38 37,01 33,88 30,94 28,62 26,42 24,25 22,23 20,54 18,91
16 58/46 213 45,08 40.94 37,54 34,42 31,52 28,81 26,65 24,62 22,61 20,74 19,18 17,67
17 60/44 198 41,89 38,07 34,91 32,03 29,35 26,84 24,84 22,96 21,10 19,37 17,93 16,53
18 62/42 183 38,79 35,26 32,36 29,70 27,23 24,91 23,08 21,34 19,63 18,03 16,70 15,41
19 64/40 171 36,14 32,86 30,17 27,71 25,42 23,27 21,56 19,95 18,37 16,89 15,66 14.46
20 66/38 158 33,32 30,32 27,85 25,59 23,49 21,52 19,96 18,43 17,03 15,67 14,55 13.45
21 68/36 147 30,94 28,17 25,89 23,80 21,86 20.05 18,61 17,24 15,90 14,65 13.61 12.59
22 70/34 135 28,52 25.98 23,90 21,99 20,21 18,55 17,22 15,98 14,75 13,61 12,65 11,72
23 72/32 125 26,32 23,99 22,08 20,34 18,71 17,19 15,98 14,83 13,71 12,66 11,78 10,94
24 74/30 115 24.20 22,08 20,34 18,75 17,26 15,87 14,77 13,73 12,70 11,75 10,95 10,17

Индекс а б в г д е Ж 3 н к л м



2
7

7

пози­
ции

Число
зубьев смен­
ных зубча­
тых колес 

В/Г

Пвотр*
Пшп. об/мин

920 1015 1120 1225 1350 1475 1615 1770 1930 2120 2330 2560

1 28/76 694 46,72 42,56 38,79 35,66 32,57 30,01 27,61 25,40 23,48 21,59 19,85 18,28
2 30/74 633 42,76 38,97 35.54 32,69 29,88 27,54 25,35 23.33 21,59 19,87 18,29 16,85
3 32/72 582 39,44 35;97 32,82 30,20 27,62 25,48 23,47 21,62 20,02 18,43 16,98 15,66
4 34/70 520 36,11 32,95 30,08 27.70 25,35 23,40 21,57 19,89 18,43 16,98 15,66 14,47
5 36/68 478 33,34 30,44 27,8 25,61 23,46 21,67 19,99 18,44 17,11 15,78 14,57 13,47
6 38/66 447 30,62 27,97 25,57 23,58 21,61 19,97 18,44 17,03 15,81 14,60 13,50 12,49
7 40/64 412 28,35 24,93 23,70 21,50 20,00 18,55 17,15 15,85 14,73 13,61 12,60 11,67
8 42/62 382 26,41 24,15 22,11 20,41 18,74 17,34 16,04 14,84 13^0 12,77 11,83 10,98
9 44/60 357 24,71 22,64 20.73 19,16 17,60 16,30 15,09 13,97 13,01 12,05 11,17 10,38

to 46/58 332 23,09 21,15 19,38 17,92 16,48 15,28 14,15 13,12 12,22 11,33 10,52 9,78
11 48/56 296 21,51 19,71 18,08 16,73 15,40 14,29 13,25 12.29 11,47 10,65 9,90 9,22
12 50/54 284 20,01 18,36 16,85 15,06 14,38 13,35 12,40 11,51 10,75 10,00 9,30 8,68
13 52/52 265 18,73 17,19 15,80 14,64 13,50 12,55 11,67 10,85 10,14 9,44 8,80 8,22
14 54/50 246 17,52 16,09 14,80 13,73 12,68 U.80 10,95 10,22 9,56 8,92 8,32 7,78
15 56/48 229 16,38 15,07 13,87 12,88 11,90 11,09 10,33 9,63 9,02 8,42 7,87 7,37
16 58/46 213 15,33 14,12 13,01 12,09 11,19 10,44 9,73 9,С>8 8,53 7,97 7,46 7,00
17 60/44 198 14,36 13,24 12,21 11,37 10.53 9,83 9,18 8,58 8,06 7,55 7,08 6,65
18 62/42 183 13,42 12,38 11,44 10,66 9,88 9,24 8,64 8,09 7,61 7,14 6.70 6,31
19 64/40 171 12,61 11,65 10.77 10,05 9,33 8.74 8.18 7.67 7,22 6,79 6.38 6,02
20 66/38 158 11,75 10,87 10,07 9,41 8,75 8,21 7,69 7,22 6,82 6,41 6,04 5,71
21 68/36 147 11,03 10,21 9,47 8,86 8,26 7.75 7,28 6.85 6,47 6,10 5.75 5,45
22 70/34 135 10,29 9,55 8,87 8,31 7,75 7,29 6,86 6,46 6.12 5,78 5,47 5,19
23 72/32 125 9,62 8,94 8,32 7,80 7,30 6,87 6,48 6,12 5,80 5,49 5.20 4,94
24 74/30 115 8,98 8,36 7,79 7,32 6,86 6,47 6,11 5,78 5,49 5,21 4,95 4,71

Индекс н о п Р с т У Ф X ц ч ш

* п„*р — число оборотов шпинделя при повороте распределительного вала на 150°



ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ЦИКЛА ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ, С, ДЛЯ АВТОМАТА 1Б240-6 (1Б240-6К)
Т А Б Л И Ц А  58

№
пози­
ции

Число зубьев 
сменных зубча ­
тых колес е/1 finer*

Пшп* Об/МНН

140 160 180 200 224 250 280 300 315 335 355 375 400 425 450 475 500

При g/h^  27/57
1 26/58 670 287,0 254,0 226.0 204,0 182.0 163,0 146,0 137,0 131,0 122,0 116,0 109,0 1103,0 98,0 92,0 87,2 83,0
2 28/56 601 260,0 228,0 203,0 183,0 164,0 I47t0 131,0 123,0 117,0 ПО.О 104,0 98,8 92,7 87,4 82,7 ■ 78,5 74,7
3 30/54 541 234,0 206,0 183,0 165,0 148,0 13 2.0 118,0 Ш.О 106,0 99,5 94,0 89,1 83,7 78,9 74,7 70,9 67,5
А 33/51 464 201,0 177,0 158,0 142.0 127.0 114,0 102,0 95,4 91,0 85,7 81,0 76,8 72,2 68,1 64,4 61,2 58,2
5 35/49 421 181,0 1&.0 144.0 129,0 117,0 105,0 92,4 86,9 83,0 77.4 73,9 69,3 65,4 62,4 59,1 56,4 53,6
6 35/47 382 164,0 146,0 131,0 117,0 106,0 95,9 64,1 79,1 75,5 70,5 67,3 63,1 59,6 56,9 53,9 51,4 48,9
7 40/44 331 143,0 127,0 Л 3,0 102,0 92,1 83,4 73,1 68 ,8 65,7 61.4 58,5 5 5 ,0 51,9 49,6 47,0 44,9 42,7
8 42/42 301 130,0 116,0 103,0 93.0 83,9 76.0 66,7 62,8 60,0 56,0 53.6 50,2 47,4 45,3 42,9 41,0 39,0
9 44/40 273 118,0 105,0 96.0 84.8 76,5 69,3 60,9 57,3 54.7 51,1 49.3 46,5 44,0 42,0 39,8 38,0 36,2

10 47/37 236 103,0 91,5 81.8 72,7 66,6 60.4 53,0 50,0 47,8 44,6 42,6 40,1 37,9 36,2 34,3 32,8 31,3
п 49/35 214 93,6 83,3 74,5 67,1 60,7 55,0 46,4 45,6 43,6 40,7 38,9 36,6 34.6 33,1 31,4 30,0 28,6
12 51/ЗЭ 194 85,0 75,7 67,8 61,0 55,2 50,1 44,0 41,5 39,7 37,1 36,5 33,4 31,6 30,2 28,7 27,4 26,1
13 54/30 166 73,3 65,3 58,5 52,8 47,7 43,3 38,2 36,0 34,4 32,2 30,8 29,0 27,5 26,3 25,0 23,9 22,8
м 56/28 150 66,3 59,0 52,9 47,7 43,2 39,3 34,6 32,7 31,2 29,3 28,0 26,4 25,0 23,9 22,7 21,8 20,8
15 58/26 135 59,7 53,2 47,7 43,1 39,0 35,5 31,3 29,5 28,3 26,5 25,4 23.9 22,5 21,7 20,6 19,8 18.9
16 60/24 120 53.5 47,7 42,8 38,7 35,1 31,9 28,2 26,6 25,5 23,9 22,9 21,6 L9.6 19,6 18,7 17,9 17,1
17 62/22 107 47,7 42,6 38.3 34,8 31,4 28,6 25,3 23,9 22,9 21,5 20,6 19,4 18,4 17,7 16,8 16,2 15,5

П ри g /h * =  5 7 /2 7

1 35/49 94 42,6 36,0 34,2 30,9 28,10 26,60 22,70 21,40 20,60 19.30 18,50 17,50 16,60 15,90 15,20 14,60 14,00
2 37/47 8 6 38.8 34,7 31,2 28,3 25.70 23,50 20,80 19,70 18,90 18,60 17,00 16.10 15,30 14,70 14.00 13,50 12,90
3 40/44 74 34,0 30,4 27,4 24,8 22,60 20,70 18,40 17,40 16,70 15,70 15,10 14,30 13,60 13,10 12,50 12,00 11,50
4 42/42 67 31,1 22,9 25,1 22,6 20,80 19,00 16,90 16,00 , 15,40 14,50 13,90 13,20 12,60 12,10 11,60 11,20 10,70
5 44/40 61 28.6 25,6 23,0 21.0 19,10 17,50 15,60 14,80 14,20 13,40 12,90 12,20 И,70 11,20 10,80 10,40 9,95
6 47/37 53 25,0 22.5 20,3 18,5 16,90 15,50 13,80 13.20 12,70 12,00 11,50 10,90 10,40 10,10 9.64 9,30 8,95
7 49/35 46 23,0 20,6 18.7 17,0 15,60 14,30 12,80 12,20 11,70 11,10 10,70 10,20 9,70 9,36 8,98 8,67 8.35
8 51/33 43 21,0 18,9 17,1 15,6 14,30 13,20 11,80 11,30 \0,80 10,30 9,90 9,43 9,00 8,71 8,37 8,10 7,80
9 54/30 37 18,4 16,6 15,0 13,8 12,70 11,70 10,50 10,00 9,66 9,17 8,80 8.45 8,10 7.84 7,54 7,33 7,05

10 56/28 34 16,8 15,2 13.8 12,6 11.60 10,80 9,60 9,26 8,95 8,50 8,22 7,85 7,54 7,30 7,04 6,82 6,60
П 58/26 30 15,3 13,9 12.6 П.6 10.70 9,89 8,96 8,56 8,26 7,88 7,63 7,30 7,00 6,80 6,56 6,37 G.J7
12 60/24 27 13,9 12,6 П.6 10,6 9,81 9,10 8,26 7,91 7,66 7,30 7,08 6,78 6,53 6,34 6,13 5,96 5,78
13 62/22 24 12,6 П.5 10,5 в ,7 8,93 8,35 7,61 7,30 7,08 6,76 6,56 6,30 6,08 5,91 5,72 5,60 5,41

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





Т А Б Л И Ц А  59

ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ЦИКЛА ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ, С, ДЛЯ АВТОМАТА 1Б265—4К

№
по-
зн-
ЦЮ

Число 
зубьев 

сменных 
зубчатых 
колес е/1

пшв, об/мин

60 68 76 85 94 103 120 131 144 158 181 207 227 249 273

При « 2 4 / 40

1 22/55 812 816 720 644 577 522 477 410 378 342 312 274 239 219 200 182

2 23/54 766 770 680 610 546 494 450 388 356 324 296 258 227 207 189 172

3 26/51 642 646 568 510 457 414 378 324 298 281 247 216 190 173 159 145

4 28/49 572 576 509 454 407 368 337 290 266 242 222 193 170 155 142 130

5 30/47 512 516 454 409 367 332 304 260 238 217 198 174 152 139 127 117

6 33/44 437 441 388 349 312 382 258 222 204 186 170 149 130 119 109 100

7 35/42 393 397 350 314 281 254 232 200 184 168 152 134 117 108 99 90

8 37/40 353 359 316 284 254 230 210 181 166 151 138 121 106 97 89 82

9 39/38 319 323 285 256 230 208 190 164 150 137 125 ПО 96 88 82 74

10 40/37 302 306 272 242 217 197 180 155 142 130 119 104 92 84 77 70

11 42/35 273 277 244 220 196 179 163 141 129 118 108 94 83 76 70 64

12 44/33 245 249 221 198 178 160 147 127 117 106 97 88 75 69 63 57

13 47/30 210 216 190 172 152 138 126 109 100 92 84 74 65 60 85 50

14 49/28 187 191 169 152 136 124 113 98 90 82 75 66 58 54 49 45

15 51/26 167 171 151 136 126 ПО 101 87 80 73 67 59 52 48 44 41

16 54/23 140 144 12В 114 103 93 85 74 68 62 57 50 45 41 38 35

17 55/22 132 136 124 111 100 91 83 72 66 60 55 49 43 40 j
I 37

34

При е/ь=*40/24

1 22/55 295 299 266 238 214 192 176 152 139 127 117 102 90 82 75 69

2 23/54 276 280 248 222 198 180 164 142 130 119 109 95 84 77 70 64

3 26/51 231 235 208 186 167 152 139 120 ПО 100 92 81 71 65 60 55

4 23/49 206 210 186 167 149 136 124 108 98 90 82 72 64 59 54 49

5 30/47 185 189 167 150 134 122 112 96 89 81 74 64 58 53 49 45

6 33/44 157 161 143 128 115 104 95 82 76 69 64 56 49 45 42 39

7 35/42 141 145 128 115 104 94 86 74 69 63 57 51 45 41 37 35

8 37/40 127 131 116 104 94 85 78 67 62 57 52 46 41 37 34 32

9 39/38 114 118 104 94 84 77 70 61 56 51 47 42 37 34 31 29

10 40/37 109 ИЗ 100 90 81 74 67 58 54 49 45 40 35 32 30 28

М 42/35 98 102 91 81 73 67 61 53 49 45 41 36 32 30 28 26

12 44/33 88 92 82 74 66 60 55 48 44 41 37 33 29 27 25 23

13 47/30 75 79 70 63 56 52 48 41 38 35 32 29 26 24 22 20.5

14 49/28 67 71 63 56 51 47 43 38 35 32 29 26 23 22 20 18,8

15 51/26 60 64 57 51 46 41 39 34 31 29 27 24 21 20 18,4 17

16 54/23 50 54 48 44 39 36 33 29 27 25 23 20,5 18,5 17,2 16 45

17 55/22 47 51 45 41 37 34 31 27 25,5 23,5 21.8 19.6 17,6 16.5 15,3 14,3

Индекс а б в г Д е ж э и к л м н 0 п

280



по­
зи­
ции

l
2
3

4I
5
61
7j
8
9

10
П
12
13 1
HI
15
16
17

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17

П р о д о л  ж в н и e

Число
зубьев nJortp

лШ1Л. об/мин

зубчатых 
колес e/f 302 334 386 424 465 509 584 669 734 805 884 1022

при g/h=  24/40
22/55 812 165 150 130 119 109 100 87 77 71 65 59 52
23/54 766 157 142 123 ИЗ 103 95 83 73 67 • 61 56 49

26/51 642 131 119 106 95 87 80 70 62 56 52 47 42

28/49 572 118 106 93 86 78 70 62 55 51 47 42 37

30/47 512 106 96 84 77 70 64 56 50 46 42 38 34
33/44 437 90 82 72 66 60 56 49 43 40 37 34 29

35/42 393 82 74 65 60 56 50 44 39 36 33 30 27
37/40 353 74 68 59 54 50 45 40 36 33 30 28 25

39/38 319 67 61 54 49 45 41 37 33 30 28 25 23

40/37 302 64 59 51 47 43 40 35 31 29 27 24 22

42/35 273 58 53 46 43 40 36 32 29 26 24 22 20

44/33 245 53 47 42 39 36 33 29 26 24 22 20 18

47/30 210 46 42 37 34 31 29 26 23 21 20 18 16

49/28 187 41 38 33 31 28 26 23 21 20 18 16 15

51/26 167 37 34 30 28 26 24 21 19 18 16 15 14

54/23 140 32 29 26 24 22 21 18,5 16,5 15,5 14.5 13,5 12,5

55/22 132 31 26 25 23 21 20 18 16 15 14 13 12

При g/h =  4(124

22/55 295 63 57 50 46 42 39 34 31 28 26 24 21

23/54 276 59 54 47 43 40 37 32 29 27 25 23 20

26/51 231 50 46 41 37 34 31 28 25 24 21 20 18

28/49 206 45 41 36 33 31 28 25 22,5 20,8 19,3 ; 18 16

30/47 185 41 37 32 30 28 26 23 20,6 19 17,8 16,5 14,8

33/44 157 35 32 28 26 24 22,5 20,3 17 16,8 15,7 U.7 13,2

35/42 141 32 29 26 24 22 20,6 18,5 16,6 15,5 14,5 13,5 12,3

37/40 127 29 27 24 22 18,4 19 17 15 14,4 13,5 12,6 П .5

39/38 114 27 24 22 20 19 17,5 15,7 14 13,3 12,5 П.7 Ю.7

40/37 109 26 23,6 21 19,4 18 17 15,2 13,8 12,9 12,1 П,6 10,4

42/35 98 23,5 21,6 19,2 18 16,6 15,5 14 12,8 12 U.3 10,6 9,7

44/33 88 21,5 19,8 17,6 16,4 15.4 14,4 13 П .9 П.2 10,5 10.0 9,1

47/30 75 19 17,5 15,5 14,6 13.7 12,8 11,7 10,7 10,1 9,6 9,0 8,4

49/28 67 17,3 16 14,4 13,5 12,7 12 10,9 10 9,5 9 8.6 7,9

51/26 60 16 14,8 13,3 12,5 117 11 10 9,4 8.9 8,4 8,0 7.5

54/23 50 14 13 11,8 И 10,5 9,9 9,1 8,5 8,1 7,7 7,3 6,9

55/22 47 13,2 12,5 п ,з 10,6 10 9,5 8,8 8,2 7,8 7,5 7,1 6,7

Индекс Р с т У Ф JC ц ч ш Щ э ю

0 niw* — число оборотов шпинделя при повороте распределительного вала на 150 е,
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Т А Б Л И Ц А  60
ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ЦИКЛА ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ, С, ДЛЯ АВТОМАТА 1Б265—6К

№
по*
зм­
иям

Ч исло
зубьев П*йтр

пмп. об/мнн
сменных 
зубчатых 
колес е/Г 73 82 92 102 М3 125 145 159 174 191 219 252 276

При g/h=s= 24/40
! 30/47 747 617 550 490 443 400 367 312 284 261 238 208 181 166
2 33/44 632 523 466 415 375 338 306 265 242 221 202 176 154 МО
3 35/42 569 471 419 347 338 306 276 239 218 199 182 159 139 127
4 37/40 513 425 375 338 305 275 250 215 197 180 164 , 144 125 115
5 39/38 461 382 341 310 274 248 224 195 178 163 148 129 ИЗ 103
6 40/37 438 363 324 289 261 236 213 185 169 154 141 123 108 99
7 42/35 395 327 292 260 235 213 193 167 152 139 127 111 97 89
8 44/33 355 295 263 241 212 192 174 150 137 126 115 100 88 80
9 47/30 303 252 225 201 181 164 148 128 117 108 98 86 75 69

10 49/28 271 226 201 180 163 147 134 115 106 97 88 77 68 62

При g/h=* 40/24
1 30/47 267 223 198 177 160 145 131 114 104 95 87 75 67 61
2 33/44 228 190 170 151 137 124 112 97 89 82 75 66 57 53
3 35/42 205 171 153 137 123 112 101 88 80 74 67 59 52 47
4 37/40 184 154 138 123 111 101 91 79 73 67 61 54 47 43
5 39/38 106 140 124 112 101 91 83 72 66 60 55 48 43 39
6 40/37 158 133 118 106 96 87 79 68 63 58 53 46 41 37
7 42/35 142 120 107 95 86 79 71 62 57 52 48 42 37 34
8 44/33 128 108 96 86 78 71 65 56 51 47 43 38 34 31
9 47/30 109 92 83 74 67 61 55 48 44 41 37 33 29 27

10 49/28 97 83 73 66 60 54 50 43 40 37 34 30 26 24
Индекс а 6 в г Д е ж 3 и к л

и в

№
по­
ш ­

ипи

Число. 
зубиеа смен­
ных зубчатых 

колес e /f

Л ВГ)7р*
Пщп, об/мин

301 з з с 3 64 )4 0 0  
____ 1

465 510 560 614 704 808 885 970 1065 1230 1360 1590

При g /h ^  24/40
1 30/47 747 152 138 126 115 100 91 83 76 67 59 54 49 45 39 36 31
2 33/44 632 129 117 107 98 85 77 70 65 57 50 46 42 39 34 31 27
3 35/42 569 117 106 97 8*8 77 70 64 59 51 45 42 38 35 31 28 24
4 37/40 513 106 96 88 80 69 63 58 53 47 41 38 35 32 28 25 22
5 39/38 461 95 86 79 72 63 58 53 48 42 37 34 31 29 25 23 20
6 40/37 438 90 82 75 69 60 55 50 46 41 36 32 30 28 24 22 19
7 42/35 395 82 74 68 62 54 50 45 42 37 32 30 28 25 22 21 18
6 44/33 355 74 67 61 56 49 44 41 38 33 30 27 25 23 20 19 17
9 47/30 303 64 58 53 48 42 39 36 33 29 26 24 22 20 18 17 15

10 49/28 271 57 52 48 44 38 35 31 30 26 24 21 20 18 16 15 13

При g/h *= 40/24
1 30/47 267 55 51 47 43 38 35 32 30 26 23 21 20 18 16 15 13
2 33/44 228 48 44 41 37 33 30 28 25 23 20 19 17 16 14 13 12
3 35/12 205 44 40 37 34 29 27 25 23 21 18 17 16 15 13 12 И
4 37/40 184 40 36 34 31 27 25 23 21 19 17 16 15 13 12 И 10
5 39/38 166 37 33 31 28 25 23 21 19 17 15.5 14.5 13,5 12,5 11.5 10,5 9
6 40/37 158 34 32 28 27 23 22 20 18 16 15 14 13 12 П 10 9
7 42/35 142 31 29 27 24 21 20 18 17 15 14 13 12 П 10 9 9
8 44/33 128 29 28 24 22 20 18 17 16 14 13 12 11 10 9 8,8 7.8
9 47/30 109 25 23 21 19 17 16 15 14 12 11 10.5 10 9 8,5 7,8 7

;з 49/28 97 22 21 19 18 16 15 14 13 11 10.5 9.7 9 8.6 7.8 7.4 6,8

И ИДСУ С о п Р с т У Ф X U ч ш Щ э ю я а

чатр — число оборхупп шпинделя при повороте распределительного вала на 150*.



Д Л ИТЕЛ ЬН О СТЬ  Ц И КЛ А  ОБРАБОТКИ Д Е Т А Л Е Й , С, Д Л Я  АВТОМ АТА 1Б265-8К Т А Б Л И Ц А  61

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Число зубьев 
сменных зубчатых 

колес e/f Пяотр* ПШП.*0 6 /ЫИН

97 109 122 13б 150 166 192 211 232 254 291 333 | 365 400 437

При g/h —24/40

1 30/47 440 276 246 220 198 180 163 141 129 118 108 94 82 76 I 70 | 64
2 33/44 375 236 210 188 169 153 139 121 ПО 100 92 81 71 65 60 55
3 35/42 336 212 188 169 151 138 125 109 100 91 83 73 64 59 54 50
4 37/40 303 190 170 152 137 125 ИЗ 98 90 82 75 66 58 53 49 1 455 39/38 273 172 155 138 124 112 102 89 81 74 68 60 53 48 44 I 41
6 40/37 260 165 147 131 118 107 97 85 77 71 65 57 50 46 42 39
7 42/35 234 148 132 118 109 97 88 76 70 64 59 52 46 42 39 36
6 44/33 210 133 119 104 96 88 79 69 63 58 53 47 41 38 35 32
9 47/30 180 116 113 92 83 76 69 60 54 50 46 41 36 33 31 28

10 49/28 161 103 92 83 75 68 62 54 49 45 42 37 32 30 28 24
11 51/26 143 92 82 74 67 61 55 49 44 41 37 33 29 27 25 23
12 54/23 120 78 70 63 57 52 47 41 38 35 32 28 24 23 22 20
13 55/22 112 63 65 59 53 48 44 39 35 33 30 27 25 22 20 19

При g/h ~  40/24

1 30/47 159 102 91 81 74 67 61 53 49 45 41 36 32,0 30,0 27,0 25,0
2 33/44 137 89 79 71 64 58 53 46 43 39 36 32 28,0 26,0 24,0 22,0
3 35/42 122 79 71 64 57 52 48 42 38 35 32 29 26,0 24,0 22,0 20,0
4 37/40 ПО 72 64 58 52 48 43 38 34 32 30 26 23,0 22,0 20,0 19,0
5 39/38 99 64 58 52 47 44 39 35 32 29 27 24 21,0 20,0 18,0 17,0
6 40/37 94 62 56 50 45 41 38 33 30 28 26 23 20,0 19,0 17,0 16,0
7 42/35 84 56 50 45 41 37 34 29 27 25 23 21 19,0 17,0 16,0 15,0
8 44/33 76 51 45 41 37 34 31 27 25 23 21 19 17,0 16,0 15,0 14,0
9 47/30 65 44 39 36 32 30 27 24 22 20 19 17 15,0 14.0 13,0 12,0

10 49/28 58 39 36 32 29 27 24 22 20 19 17 16 14,0 13,0 12,0 11,5
11 51/26 52 36 32 29 26 23 22 20 18 17 16 14 13,0 12,0 М.0 10,5
12 54/23 43 30 27 25 23 21 19 17 16 15 И 12 П,0 10,5 10,0 9,5
13 55/22 41 29 26 23 22 20 18 16 15 14 13 11 10,5 10,0 9,5 9.0

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н 0 1 п0000



ю
00
.u

м
пози­
ции

Число зубьев 
сменных зубчатых 

колес е/Г
Лвотр*

484 535 618 679 | 745

При g f 24/40

1 30/47 440 58 53 46 42 1 39
2 33/44 375 50 46 40 37 34
3 35/42 336 44 41 36 34 31
4 37/40 303 41 37 33 30 28
5 39/38 273 37 34 30 28 256 40/37 260 36 33 29 27 24
7 42/35 234 32 30 26 24 228 44/33 210 30 27 24 22 209 47/30 180 26 24 23 19 1810 49/28 161 23 22 19 18 1611 51/26 143 21 19 18 16 1512 5 4 /2 3 120 18 17 16 15 1413 55/22 112 17 16 14 13 12,5

При g/h — 40/24
1 30/47 159 23 21 19 18 162 33/44 137 21 19 17 16 153 35/42 122 19 17 15 14 134 37/40 ПО 17 16 14 13 125 39/38 99 16 15 13 12 11,56 40/37 94 15 13,5 12,5 11,5 117 42/35 84 14 13 12 11 108 44/33 76 13 12 11 10 9,59 47/30 65 11,5 П 10 9,5 910 49/28 58 11 10 9 8,5 81 1 

1 Г» 51/26 52 10 9.5 8,5 8 7,512 
1 о 54/23 43 9 8,5 7,8 7,5

flv
713 55/22 41 8.5 8 7,5 7 6,8

Индекс Р с т У Ф

* пивтр число оборотов шпинделя лрн повороте распределительного вала на 150*

Пр о д о л  же нк е

Лц|«. об/мнн

814

36
31
28
26
23
22
21
19
17
15
14
13
12

15
14
12
11.5 
11 
10
9.5 
9
8.5
7.5 
7
6.5

936

32
28
24
23
21
20
18
17
15
14
13
12
11

14
12
11
10,5
10
9.5 
9
8.5 
8
7
6.5

1072 1176 1290 1420 1640 1810

28 26 24 22 20 18
24 23 21 19 17 16
22 21 19 18 16 15
20 19 18 16 15 13
19 17 16 15 14 13
18 16 15 14 13 12
17 15 14 13 12 П
15 14 13 12 11 10
14 13 12 и 10 9
13 12 Ц 10 9 8
12 И 10 9 8 7
П 10 9 8 7 6
10 9,5 8 7 6

12 11 10,5 10,0 9,0 8,0
11 10,5 10,0 9,5 8,5 8,0
10 9.5 9,0 8,5 8,0 7,5
9.5 9 8,5 8,0 7,5 7,0
9 8,5 8 7.5 7,0 _
9 8.5 8 7.5 _.
8,5 8 7,5 7,0
8 7.5 7 _Г- _
7,5 7 _ __
6,5 — — — —

— — —
— *—

ч ш гц э Ю я



Т А Б Л И Ц А  62

ПЕРЕДАТОЧНЫЕ ОТНОШЕНИЯ ПЛЕЧ РЫЧАГОВ ПРИВОДА f 
И ВЫСОТЫ ПОДЪЕМА КУЛАЧКОВ h ДЛЯ ПОПЕРЕЧНЫХ СУППОРТОВ 
(ТИПОВЫЕ КОМПЛЕКТЫ КУЛАЧКОВ, ПОСТАВЛЯЕМЫЕ СО СТАНКОМ)

Модель автомата
Значения f для суппортов Высота подъема кулач­

ков, поставляемых

Верхних Среднего
(заднего)

Нижних Отрезного
в комплекте со станком, 

h, мм

1Б216— 6 регул. регул. регул. регул. 17,5

1Б225— 6 1.33 1,33 1,33 1,0 —

1Б240— 6 
1 Б 2 4 0 -6 К

1,24 регул. регул регул 27; 34,44

1Б265— 6К U 4 1 1,14 1,0 5, 8, 10; 12;

1Б2Ь5— 8 К 1*14 1 1 1,0 15, 20; 35

]Б290— 4К 1.33 — 1,67 — 22; 13,3

1Б230— 6К 
1Б290— 8К 1,33 1,67 1,67 I 22. 13,3

4.2.3. ТАБЛИЦЫ НАСТРОЙКИ ПРИВОДА БЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА

Т А Б Л И Ц А  63

ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС ПРИВОДА 
БЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА СТАНКА МОД. 1А240

Модель станка Z| Zl Zs

1А240— 6 60 30 40
К А — 103 60 30 40
К А -Ч 0 6 60 30 40
К А — 107 60 30 40
1А240— 4 54 36 24
1А240— 8 61 32 48

Станки 1А240— 4; 1А240— 6; К А — 106 Станки КА— 103; К А— 107 Станок 1А240— 8

285



Т А Б Л И Ц А  64
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА z4 

ДЛЯ БЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА В ЗАВИ­
СИМОСТИ ОТ кС1| ДЛЯ СТАНКОВ IA240

к,*

1А240— 6 
К А— 106

К А — 103 
КА— 107

1А240— 4 1А240-8

см. схемы 
1 н 2

см. схемы 
3 к 4

см. схемы 
1 к 2

см схему 5

1,40 90*
1,50 90*
1,68 75
1.75 60*
1,80 45*
1,85 60*
1.90 60*
2,00 45* 36 51*
2,20 45*
2,30 45* 41
2,50 40 36 34*
2,70 36
2,80 30*
3,00 30*

П р и м е ч а н и я  I Зубчатые колеса, отмеченные*, входят в комплект по­
ставки

2. Схемы 1— 5 см табл. 63

Т А Б Л И Ц А  65
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА п ДЛЯ 

ЯЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ кс. 
ДЛЯ СТАНКОВ 1Б240 (СХЕМА ЗАЦЕПЛЕНИЯ В ОДИН И ДВА РЯДА)

к» 1Б240— 6К 1Б240—8К км 1Б240— 6К 1Б240—8К

1,50

В один ряд

90 2,33
В  два ряда

45
— — — 2.50 40 —

1,64 — 75 2,67 36 _
1,75 60 — — _ _
1,80 — 60 3,00 30 _
2,00 45 48 _ _ _
2.13 40 — — _ _
2,20 — 40 — — —

2,50 — 32 — — —

Т А Б Л И Ц А  66
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА п ДЛЯ 

БЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ кс. 
ДЛЯ СТАНКОВ 1Б265 (СХЕМА ЗАЦЕПЛЕНИЯ ТОЛ ЬКО В ОДИН РЯД)

К 1Б265-6К 1Б265— 8К 1Б265— 6К 1Б265— 8К

1,54
1,56
1.59
1,67
1,71

73

73
73

65
58

1,86

1.96
2,00 43

49

43

1.74 -
1.78 55
1.81 53

55
2.14 -
2,20 36
2,28 —
2,48 29

36

32
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ТАБЛИЦА 67

ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА п 
БЫ СТРОСВЕРЛИЛЬНОГО УСТРОЙСТВА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ кс, 

ДЛЯ СТАНКОВ 1Б290 (СХЕМА ЗАЦЕПЛЕНИЯ В ОДИН И ДВА РЯДА)

Кш 1Б 290—4 К 1Б 290— 6К 1Б290- 8К 1Б 290— 4К 1Б290— 6К 1Б 290—8 К

09 2 Xи ряд В два ряда

1,70 — 60 1,38 — — 70

1,78 — — 54 1,44 — — 60

1,80 — 60 — 1,49 — - 54

1.87 — — 48 1,50 — 60 —

1,91 — 54 — 1,55 — — 48

2,00 60 48 42 1,56 — 54 —

2,10 — — 38 1,62 60 48 —

2,11 54 — — 1,63 — — 42

2,14 — 42 — 1,69 54 — —

2,20 — — 35 1.71 — 42 -

2,25 48 — — 1,78 48 — —

2,26 — 38 — 1,79 — за —

2,31 — — 32 1,89 42 — —

2,38 — 35 — 1,99 38 — —

2,43 42 — —

2,50 — 32 -

2,58 38 —
-

2,65 — 29 —

2,71 35 — —

2,84 — 26 —

2,88 32 — —

3,00 — 24 -

3,07 29 — -

3,31 26 — -

3,50 24 — —
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4.2.4. ТАБЛИЦЫ НАСТРОЙКИ ПРИВОДА УСТРОЙСТВА 
ДЛЯ РАЗВЕРТЫВАНИЯ

Т А Б Л И Ц А  68

Число зубьев сменного зубчатого колеса лрн развертывании 
в зависимости от Кр. „  для станков 1А240

Крм» 1А240— 6; КА-103 
КА— 106; КА— 107

1А240— 4 1А240-8

0 45* 36 51*

0,055 54*

0,100 56*

0,150 60*

0,200 56 45*

0,230 66

0,250 60*

0,300 52

0,320 66 75*

0,400 75 60*

0,430 90*

0,500 90* 75

0,600 90*

Примечании.  I Зубчатме кплесж, отмеченные*, молят я комплект поставки 
2 Кр,л„ — 0 соответствует синхронному вращению рабочего и инструментального 
шпинделей

Станки 
1А240— 6 
КА— 106

Станок 
1А240—4

Станок 
1А240—8

Станки 
КА— 103 
КА— 107
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Т А Б Л И Ц А  69

ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО КОЛЕСА р ДЛЯ РАЗВЕРТЫВАНИЯ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ к„„  ДЛЯ СТАНКОВ 1Б240 

(СХЕМА ЗАЦЕПЛЕНИЯ В ОДИН РЯД)

kpUa 1Б240—6К 1Б240—8К V 3* 1Б240—6К 1Б240-8К

0 45 48 ___ ___ ___

о ,п — 54 0,32 66 —
0.14 — 56 0,36 — 75
0.20 56 60 0,40 75 —
0.25 60 — 0,47 — 90
0,27 — 66 0.50 90 —

Т А Б Л И Ц А  70

ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО КОЛЕСА z, ДЛЯ РАЗВЕРТЫВАНИЯ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ Ц „. ДЛЯ СТАНКОВ 1Б265 (СХЕМА 

ЗАЦЕПЛЕНИЯ В ОДИН РЯД)

1Б265—6К 16265-8К крам 1Б265—6К 1Б265—8К

0 43 41 0,29 — 58
0.14 — 48 0,37 — 65
0,19 53 — 0.41 73 —

0,22 55 — 0,44 — 73
0,26 — 55 — — —

Т А Б Л И Ц А  71
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННОГО ЗУБЧАТОГО КОЛЕСА р ПРИ РАЗВЕРТЫВАНИИ 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ к ,„ . ДЛЯ СТАНКОВ 1Б290 (СХЕМА ЗАЦЕПЛЕНИЯ 
В ОДИН И ДВА РЯДА)

крал 1Б290— 4 К 1 Б 2 9 0 -6 К 15290— 8К кршл 1Б290— 4К 1Б290— 6К 1Б290— 8 К

В один ряд В два ряда
0 60 48 42 0,14 — 35
0 ,1 0 — 54 — 0,21 — 38 _
0 ,1 2 — — 48 0 ,2 2 48 ___ _
0 ,2 0 — 60 — 0,29 — 42 _
0 ,2 2 — 54 0,31 54 _ 38
0,30 — — 60 0,37 60 —. 42
0,40 — — 70 0,38 — 48

0,45 54 48в два ряда 0,50 — 60
0.51 _ 54

0,01 38 _ — 0,56 — _
\ГТ
60

0,04 — 32 — 0,62 — _„ 70
о(п 42 — —
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4.2.5. ТАБЛИЦЫ НАСТРОЙКИ ПРИВОДА 
РЕЗЬБОНАРЕЗНОГО УСТРОЙСТВА

Т А Б Л И Ц А  72

ЧИСЛО СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС I/j ПРИ РЕЗЬБОНАРЕЗАНИИ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ к ,ар ДЛЯ СТАЙКА 1Б225—6К

ки«р Число зубьев сменных 
зубчатых колес \/\

Кшр Число зубьев сменных 
зубчатых колес i/ j

0,07 58/48 0,36 48 /58

0,14 56/50 0,41 46 /60

0,20 54/52 0,45 44 /62

0,26 52/54 0.49 42 /64

0,31 50/56

Т А Б Л И Ц А  73
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС s / t  

ПРИ РЕЗЬБОНАРЕЗАНИИ И р/ г  ПРИ СВИНЧИВАНИИ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ к ,.,, (НАРЕЗАНИЕ ЛЕВОЙ 

РЕЗЬБЫ) СТАНКОВ IA240; IA240—6; К А—103; КА—106; 
КА—107

ч . . ^ сн м р/2 s/t

0 J I 0,14 60/49 47 /45

0,14 0,18 61 /48 45 /47

0,18 0,29 62 /47 41/51

0,32 0,39 65/44 35 /57

0,48 0,54 68/41 30 /62

Т А Б Л И Ц А  74
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС I/j ПРИ РЕЗЬБОНАРЕЗАНИИ 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ км, ДЛЯ СТАНКОВ 1Б290

1Б290—4К 1Б290—6К 
1Б290—8К

к. *р 1Б290—4К JB290—6К 
1Б290—8К

0,02 — 77/49 0,38 _ 63/63
0,06 69/57 — 0,40 55/71 —
0.08 — 75/51 0,41 — 61/65
0.11 67/59 — 0.43 53/73 —
0,14 — 73/53 0.43 — 59/67
0,17 65/61 — 0.47 51/75 —
0.19 — 71/55 0,48 — 57/69
0,22 63/63 — 0,50 49/77 —
0,24 — 69/57 0,52 — 55/71
0,27 61/65 — 0,54 47/79 —
0,29 — 67/59 0,55 — 53/73
0,31 59/67 — 0,57 45 /8 ' —
0,36 57/69 65/61 0,58 — 51/75

0,60 43/83 49/77
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Т А Б Л И Ц А  75

ВЫБОР ЧИСЛА ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС R/ /
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ I / j ,  к йар И кСШ9ЯЧ СТАНКА 1Б265—6К (ПРИ НАРЕЗАНИИ

ПРАВОЙ РЕЗЬБЫ)

кцар '/J
R// при свинчивании

72/22 71/23 70/24 69/25 68/26 67/27 65/29

0*60 42/72 0,80 0.70
с̂мнмч
0,60 0,52 ,_г _ _

0,53 46/68 — 0,97 0,86 0,76 0,67 0,58 —
0.48 49/65 — — — 0,96 0,86 0,76 0,59
0,42 52/62 — — — — — 0,95 0,76
0,38 54/60 — — — — .— — 0,90
0,33 56/58 — — — — .— — _
0,28 58 /56 — — — — — — —
0,23 60/54 — — — — — — —
0,17 62/52 — — — — — — —
0,11 64/50 — — — — — — —

i/ i
R/f при свинчивании

63/31 61/33 59/35 57/37 55/39 53/41

0,60 42/72

иг'с*ицч

0,53 46/68 — — — — — —

0,48 49/65 — — — — — —

0,42 52/62 0,60 — — — — —

0,38 54 /60 0,72 0,57 — — — —

0,33 56/58 0.84 0,68 0.55 — — ___

0,28 58/56 0,98 0,80 0,64 0,50 0,39 —

0,23 60/54 — 0,93 0,76 0,61 0.48 0,35
0,17 62/52 — — 0,89 0,73 0,58 0,45
о .п 64 /50 — — — 0,85 0,70 0,56

Т А Б Л И Ц А  76
ЧИСЛО ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС i / j  ПРИ РЕЗЬБОНАРЕЗАН И И 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ к , „  Д Л Я  СТАНКОВ 1Б265

1Б265— 6К 1Б265— 8К кмр 1Б265— 6К 1Б 265 -8К

0.11 64/50 — 0,42 52 /62 50/64
0,18 — 60/54 0,44 — 49/65
о л — 59/55 0.46 — 48 /66
0,23 60/54 — 0,48 49/65 —

0,24 — 58/56 0,49 — 47/67
0,25 — 57/57 0,50 — 46 /68
0,28 58/56 56 /58 0,52 — 45/69
0,31 — 55/59 0,53 46 /68 —
0,33 56/58 54/60 0,54 — 44/70
0,36 — 53/61 0,55 — 43/71
0,38 54/60 52/62 0.57 — 42/72
0.40 — 51/63 0,60 42 /72 —
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Т А Б Л И Ц А  77
ВЫБОР ЧИСЛА ЗУБЬЕВ СМЕННЫХ ЗУБЧАТЫХ КОЛЕС R/ /  В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ I/J, к . „  И к»,,, СТАНКА 1Б290-6К (ПРИ НАРЕЗАНИИ ПРАВОЙ РЕЗЬБЫ)

кмр ■/]

R / /  при свинчивании

79/32 77 /3 4 75 /3 6 73 /38 70/41 68 /4 3 66/45 6 4 /4 7

0,60 49/77 0.36 0.25 0Д5 0.06 — — — —

0,58 51/75 0,45 0,34 0,22 0,13 — — — —

0.55 53/73 0.56 0,42 0,32 0,21 0,08 — — —

0,52 55/71 0.66 0,52 0.40 0,30 0,15 0,07 — —

0.48 57/69 0.77 0,63 0,50 0,38 0,23 0.14 0,06 —

0.45 59/67 — 0.73 0,60 0.46 0,30 0,20 0,12 0.04
0,41 61/65 — — 0,70 0,56 0,39 0,29 0,20 0,10
0,38 63/63 — — — 0,68 0,48 0,37 0,27 0,18
0,36 65/61 — — — — 0,58 0,47 0,36 0 ,2 6

0.29 67/59 — — — — 0,68 0,56 0,44 0,34
0.24 69/57 — — — — — 0,66 0,54 0,43
0,19 71/55 — — — — — —• 0,64 0,53
0,14 73/53 — — — — — — — 0,63
0,08 75/51 — — — — — — — 0,74
0,02 77/49 — — — — — — — —

R/1 при свинчивании
к».* i/jнар

6 2 /4 9 60/51 5 8 /5 3 5 6 /55 5 4 /57 5 2 /5 9 50/61 4 8 /6 3

0,60 49/77 — _ _ __ — — — —

0.58 51/75 — — — — — — — —

0,55 53/73 — — — — — — — —

0,52 55/71 — — — — — — — —

0.48 57/69 — — — — — — — —

0,45 59/67 — — — — — — — —

0,41 61/65 0,03 — — — — — — —

0,38 63/63 0,10 0,02 — — — — — —

0,36 65/61 0,18 0,09 — — — — — —

0.29 67/59 0.25 0,15 0,08 — — — — —

0.24 69/57 0,33 0,24 0,15 0,07 — — — —

0.19 71/55 0,42 0.32 0,23 0,14 0,06 — — —

0,(4 73/53 0,52 0,41 0,31 0,22 0.14 0,06 — —

0.08 75/51 0,62 0,50 0,40 0,30 0.22 0,13 0,05 —

0,02 77/49 0,75 0,63 0,51 0,41 0,32 0,22 0,13 0,05
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4.2.6. ПЕРЕДАТОЧНЫЕ ОТНОШЕНИЯ РЫЧАГОВ ПРИВОДА 
УСТРОЙСТВ С НЕЗАВИСИМОЙ ПОДАЧЕЙ

Т А Б Л И Ц А  78

ПЕРЕДАТОЧНЫЕ ОТНОШЕНИЯ РЫЧАГОВ ПРИВОДА 1„ УСТРОЙСТВ 
С НЕЗАВИСИМОЙ ПОДАЧЕЙ ДЛЯ СТАНКОВ РЯДА 1Б240

Номер Значение для стайкой

дорож ки на барабане П О З И Ц И И 1Б240-6К 1Б240-8К

1

ш
IV

1,52— 2 ,5

2 , 0 - 2 , 8

2
V I

V II

1,52— 2 .5

ю 0 1 
1 

ю 0
0

3

V

V I

2 ,0— 2 ,7 5

2 ,0 — 2,7

4
' IV  

V

2 ,0— 2,75

2 , 0 - 2 , 7

Т А Б Л И Ц А  79
ПЕРЕДАТОЧНЫЕ ОТНОШЕНИЯ РЫЧАГОВ ПРИВОДА |„  УСТРОЙСТВ С НЕЗАВИСИМОЙ 

ПОДАЧЕЙ ДЛЯ СТАНКОВ РЯДОВ 1Б265 И 1Б290

Номер Значение {лр для станков

дорож ки на 
барабане ПОЗИЦИИ 1Б265-6К 1Б265-8К 1Б290-6К IБ290-8 К

III 1,25— 2,4 _ _

1 IV — 1,2— 1,85 1,1— 2,3 —

V — — — 0 1 to о

IV 1,25— 2,3 — _ —

2 V — 1,2— 2,0 — —

V I — — 1 ,3 - 2 ,8 —

V II — — — 1 ,0 - 2 ,2

V — — 1.2— 2,6 —
3 V I 1,25— 2,4 — — 1 .0 - 2 ,0

V II — 1 ,3 - 2 .2 — —

ш — — 1»4— 2,7 —

4 IV — — — 1 , 0 -  2 ,0
V 1,25— 2,3 — — —

V I — 1 ,2 - 2 ,0 — —

Примечание.  Для стаикоа 1Б290-4К прм дорожках № 1. 2 и позициях Ш. IV !,,,=0,9—2,2.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5

П Р О В Е Р К А  Э Л Е К Т Р О Д В И Г А Т Е Л Я  П Р И В О Д А  С Т А Н К А  
ПО  П И К О В О Й  Н А Г Р У З К Е  И Н А  Н А Г Р Е В

Рис. I Хронокарта мощности

Для проведения проверки электродвигателя 
по пиковой нагрузке и на кагрев предварительно 
необходимо построить хронометрическую карту 
расхода мощности (рис. 1). По оси ординат 
строится шкала мощности, а по оси абсцисс — 
шкала времени t*. Расход мощности для каждого 
из инструментов происходит на длине резания 
ЛрГЭ, поэтому рассчитывается время резания каж­

дым инструментом наладки умножением t* на к. По оси ординат откладывают 
величины мощности, затрачиваемые на резание первым инструментом; от получен­
ной точки — вторым и т. д. Через полученные точки проводят горизонтальные 
прямые.

Далее приступают к откладыванию времени работы инструментов. Если 
инструмент заканчивает работу в конце цикла, то время резания t,, откладывает­
ся от точки t, влево. Если инструмент заканчивает работу раньше, то время tp 
откладывается с соответствующим смещением. Полученные прямоугольники обо­
значаются соответствующим номером инструмента.

После построения хронокарты целесообразно построить гистограмму загруз­
ки станка (позиции, шпинделя) по 
мощности (рис. 2). Для этого произ­
водят суммирование мощности в за­
висимости от времени обработки де­
тали. Гистограмма разбивается на 
участки, мощность на которых при­
мерно одинакова. По каждому участ­
ку для дальнейших расчетов прини­
мается наибольшая мощность. Наи­
большее значение суммарной мощно­
сти за цикл NUk.

Проверка по пиковой нагрузке 
Nmni<N*fr*K?, где N*> — эффектив­
ная мощность электродвигателя, кВт; К*

ZN '

* 5?
*

t,k 1$- h  ^

Рис. 2. Гистограмма загрузки по мощности

• допустимый коэффициент перегрузки.

Время рпботм при До г 2.2—3 3,1—5
пи копой нагружен мни

к„ 2 1,75 1,5
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Проверка по пиковой нагрузке является необходимой, но недостаточной. 
В случае выполнения неравенства * проводится проверка по нагреву электродви­
гателя. Для этого определяют эквивалентную мощность по формуле

м - » /  KrNj-Hi Nf+t»Nl+...
“  V t*+Ka-t.CB '

где Ki- и Ka — коэффициенты, зависящие от условий пуска электродвигателя; 
U — машинное время; — вспомогательное время операции; при t„ >  2 мин 
Ki Кг — 0; при U <  2 мин значения Ki и Кз даны в таблице.

Условия остановки электродвигателя К, к*

Не выключается
Останавливается без торможения или

0 1
с механическим тормозом 

Останавливается переключением на
0,05 0,45

постоянный ток 0,1 0,45
Останавливается протиаовключеннем 0,2 0,45

Мощность электродвигателя достаточная, если
N*« ^  N**.

Если суммарная мощность резания в результате указанной проверки по 
N„mk и N „, больше, чем это допустимо по приводу станка, следует изменить 
наладку или перейти на другой, более мощный станок. Если это невозможно, 
следует снизить скорости резания инструментов.
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