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1.1. Укрупненные нормативы времени лреднаэ1М1Ч<'нм для нор­
мирования работ на координатно-расточных стон кик к условиях 
основных и инструменталыю-штамповых цехов mbhiihhii 1|ннггель- 
ных предприятий с мелкосерийным и единичным типом ирмн шод- 
ства.

1.2. При внедрении бригадной организации труда иормшины 
могут быть использованы для расчета комплексных норм в соотнст 
ствии с «Методическими рекомендациями по нормированию труди 
рабочих в условиях коллективных форм его организации и стимули­
рования» (М.: Экономика, 1987).

1.3. Нормативы времени разработаны по результатам изучения 
практики применения сборника на предприятиях в соответствии 
с постановлением Совета Министров СССР и ВЦСПС № 540 
от 6 июня 1985 г. «О мерах по улучшению нормировании труда 
и народном хозяйстве».

1.4. При разработке нормативов в качестве исходных данных 
были использованы:

материалы производственных наблюдений по технологии, ре­
жимам резания и затратам времени на операцию;

отраслевые и местные нормативы на координатно-расточные 
работы ряда институтов и предприятий машиностроительных 
министерств;

паспортные данные оборудования;
результаты анализа трудовых процессов, изучения рациональ­

ных методов труда и организации рабочего места.
1.5. Сборник содержит нормативные материалы для определе­

ния нормы штучного и подготовительно-заключительного времени 
на операцию.

Норма штучного времени при пользовании настоящим сборни­
ком определяется суммированием времени на установку и снятие 
детали и неполного штучного времени на обработку поверхности:

Тщт =* [Uy +  tnw, ■+■ ... +  Ц ) * К,

где Ти? — норма штучного времени, мин; Цу — вспомогательное 
время не установку и снятие детали, мин; —неполное
штучное время на поверхность, мин; К —• поправочный коэффи­
циент на норму штучного времени в зависимости от типа произ­
водства.
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Время на поверхность по видам работ рассчитано с учетом тех­
нических условий и технологических факторов, влияющих на про­
должительность обработки (квалитет, шероховатость поверхности, 
припуск, число проходов, длина отверстия).

1.6. Неполное штучное время для станочных операций (сверле­
ние, растачивание, фрезерование и др.) составлено расчетным мето­
лом на основе нормативов режимов резания и нормативов времени 
на приемы управления станком.

Неполное штучное время на поверхность для станочных опера­
ций включает:

основное (технологическое) время (с учетом величины врезания 
и перебега «инструмента);

вспомогательное время на приемы управления станком; 
время на совмещение осей н установку шпинделя по координа­

там (включая расчет, прочтение табличных размеров координат 
и показаний шкал);

время на разметочную зацентровку под сверление (на опера­
циях, где применяется сверление);

время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потреб­
ности.

В целях упрощения расчетов норм штучного времени нормативы 
времени на обслуживание рабочего места, отдых и личные потреб­
ности включены в размере 10% от оперативного времени в норма­
тивы неполного штучного времени.

Исходные данные по режимам резания, припускам, числу прохо­
дов для расчета основного времени установлены по материалам 
наблюдений предприятий с учетом передовых методов труда.

Сводные данные расчетных режимов резания приведены в при­
ложении I.

1.7. Подготовительно-заключительное время приведено в карте 1 
и предусматривает следующий состав работы:

получение наряда и технической документации; 
ознакомление с чертежом, технологией, инструктаж мастера: 
получение инструмента и приспособлений, подготовка рабочего 

места, наладка оборудования, инструмента и приспособлений: 
снятие инструмента и приспособлений по окончании обработки 

и сдача нх;
частичную переналадку оборудования в процессе выполнения 

работы;
составление плана операции и расчет таблицы координат для 

каждого обрабатываемого отверстия.
1.8. Составление плана операции и расчет координат растачи­

ваемых отверстий проводится перед началом обработки, один раз 
на партию деталей. Затраты времени на эту работу учитываются 
при условии выполнения ее самим рабочим.

Затраты времени на выполнение таких расчетов технологом до
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начала обработки детали на станке в норму подготовительно-за' 
ключительного времени не учитываются.

1.9. Нормативы времени рассчитаны на организационно-техни­
ческие условия, соответствующие мелкосерийному производству 
при обработке 3—5 деталей в партии.

При изменении серийности работ нормативы времени следует 
применять с поправочными коэффициентами, приведенными в 
карте 26.

1.10. В тех случаях, когда время на обработку по действующим 
на предприятиях местным или отраслевым нормативам меньше вре­
мени, рассчитанного по общемашиностроительнмм нормативам, 
увеличивать эти более прогрессивные нормативы не следует.

1.11. Нормы времени на отдельные, редко применяемые виды 
работ, не охваченные настоящим сборником, устанавливаются на 
предприятиях по местным нормативам.

1.12. При расчетах корм времени на основе настоящих норма­
тивов тарификация работ должна проводиться по «Единому тариф­
но-квалификационному справочнику работ и профессий рабочих. 
Выпуск 2», утвержденному постановлением Государственного коми­
тета СССР по труду и социальным вопросам и ВЦСПС от 16 янва­
ря 1985 г. № 17/2-54.

2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. Нормативы времени рассчитаны для нормирования работ, 
выполняемых на координатно-расточном оборудовании отечествен­
ного производства и зарубежных фирм, распространенном на пред­
приятиях в основных и инструмснтальио-штамловых цехах.

Модели станков, их основные характеристики приведены в при­
ложении 4.

2.2. Основные технические и технологические характеристики 
современных моделей координатно-расточных станков, определяю­
щие эксплуатационные показатели оборудования, следующие:

наличие оптических и экранных устройств и узлов, обеспечиваю­
щих быструю и точную (0,01 мм и выше) установку шпинделя по 
заданным координатам;

быстроходность оборудования, допускающего применение в ши­
роком диапазоне (включая небольшие размеры по диаметру) 
твердосплавного инструмента. Частота вращения шпинделя такого 
оборудования имеет верхние пределы 2000—2900 об/мин;

высокий класс чистоты и геометрической точности обрабаты­
ваемых поверхностей, достигаемый при наличии жестких узлов в со­
четании с применением малых подач.

2.3. В зависимости от размеров оборудования и его эксплуата-
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HiioiuiMx характеристик в нормативах предусмотрено разделение 
ип дне группы и применение поправочного коэффициента на время 
обработки на крупных станках (см. карту 26).

2.4. Координатно-расточные станки на предприятиях должны 
быть укомплектованы специальной оснасткой, приспособлениями и 
инструментами, предназначенными для данного оборудования и 
расширяющими его эксплуатационные возможности.

К оснастке станка относятся:
1. Поворотный и универсальный столы.
2. Комплект универсальных зажимных приспособлений (патро­

ны, тиски, зажимные планки и т. и.).
3. Набор приспособлений и инструментов дли центрирования и 

выверки (индикаторный ценгроискатель, микроскоп, оправки, 
центра).

4. Набор расточных оправок, допускающих обработку по всему 
диапазону растачиваемых отверстий, возможность плавной регули­
ровки размеров при растачивании и торцовую подрезку с радиаль­
ной подачей.

5. Комплект режущих инструментов (резцы, сверла и т. д.).
6. Универсальные измерительные инструменты и набор специ­

альных калибров-пробок для измерения чистовых размеров в пре­
делах 0,1 мм и др.

2.5. Неполное штучное время в картах установлено на обработ­
ку деталей из конструкционных углеродистых сталей, закаленных 
сталей (HRC,28...36), серого чугуна (НВ<2,16 ГПа), силумина 
К  =  0,15...0,20 ГПа).

Для других марок обрабатываемых материалов применяются 
поправочные коэффициенты.

2.6. По обрабатываемости резанием на станках и с учетом до­
пустимой погрешности рассчитанных норм времени применяемые 
металлы разбиты но укрупненной классификации на следующие 
группы:

1. Стали конструкционные углеродистые и легированные.
2. Стали инструментальные углеродистые и близкие к ним.
3. Стали штамповые и близкие к ним.
4. Труднообрабатываемые стали и сплавы.
5. Чугун (no НВ две группы).
6. Медные и алюминиевые сплавы (по маркам пять групп).
7. Стали закаленные (по HRC, три группы).
Классификация металлов по маркам и поправочные коэффи­

циенты на время обработки приведены в карте 26.
2.7. При расчете карт неполного штучного времени при обра­

ботке отверстий сверлами был принят максимальный диаметр 
сверла до 20 мм при сверлении по сплошному металлу, для разме­
ров отверстий свыше 20 мм — сверление и рассверливание.

Вместе с этим нормативы учитывают возможности сверления
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отверстий диаметром до 30 мм на крупных стайках, в том числе 
при обработке чугуна и цветных металлов.

2.8. Неполное штучное время на растачивание отверстий рас­
считано для выполнения работ пооперационным методом, наиболее 
часто применяемым на предприятиях, по следующей типовой схеме:

1. Разметочная зацентровка под сверление всех отверстий в опе­
рации с установкой шпинделя по координатам каждого обрабаты­
ваемого отверстия.

2. Сверленне всех отверстий, которые обрабатываются в данной 
операции с установкой шпиндели по координатам.

3. Рассверливании (но мерс необходим ости) всех отверстий с 
повторной установкой шпиндели ио координатам.

4. Растачивание всех отверстий с повторной установкой шпин­
деля по координатам каждого отверстия.

•5. Развертывание (по мере необходимости) всех отверстий с 
установкой шпинделя по координатам.

Указанный порядок обработки позволяет более широко исполь­
зовать мерные инструменты, применение которых сокращает излиш­
ние промеры и пробные стружки, способствует более высокой про­
изводительности труда. Дополнительное время на повторные пере­
мещения по координатам в этом случае компенсируется за счет 
уменьшения времени на смену режущего инструмента и измерейия 
которое приходится затрачивать при обработке каждого отверстия 
в отдельности.

Применение иного порядка выполнения работы, при котором 
каждое отверстие обрабатывается полностью по всем переходам и 
изолировано от других отверстий, может быть целесообразно лишь 
в отдельных случаях, при небольшом общем количестве отверстий 
в операции и наличии при этом разных размеров по диаметру. 
В таких случаях из времени, рассчитанного но картам 4, 5, II, 12, 
17, 18, надо вычесть время на совмещение осей, приведенное* в при­
ложении 2, лист 2, в зависимости от количества переходов.

2.9. Растачивание отверстий предусмотрено в двух вариантах 
в зависимости от диаметра:

1. Для отверстий до 30 мм — обработка по сплошному металлу 
в одну операцию полностью, включая зацентровку, сверление, рас­
сверливание, растачивание и развертывание.

2. Для отверстий свыше 30 мм — растачивание при наличии ми­
нимального припуска (1,0—2,0 мм) после предварительной обра­
ботки на других типах оборудования (сверлильных, горизонтально­
расточных, токарных станках).

Предварительная обработка отверстий на других типах станков 
предусмотрена о целях повышения производительности и обеспече­
ния сохранности точности координатно-расточного оборудования.

2.10. Неполное штучное время для растачивания рассчитано на 
обработку отперстий до 20 мм резцами из быстрорежущей стали

7



и отверстий свыше 20 мм — резцами с твердосплавными пласти­
нами.

Для отдельных случаев растачивание резцами из быстрорежу­
щей стали отверстий крупных размеров, встречающихся на пред­
приятиях по техническим требованиям, в карте 26 предусмотрены 
поправочные коэффициенты на время обработки.

2.11. Фрезерные операции даны на обработку плоскостей, пазов 
и фрезеропаиие выборок в отверстии.

Чистоиая обработка плоскостей (пропыловка) предусматривает 
выполнение операции концевыми фрезами из быстрорежущей стали 
или торцовыми с твердосплавными пластинами со снятием, как пра­
вило, припуска до 0,3...0,7 мм при выдерживании жестких требо­
ваний по точности линейных и геометрических размеров обрабаты­
ваемой поверхности. При более высоких припусках на обработку 
нормативами предусмотрено увеличенное время за счет дополни­
тельных рабочих ходов.

Кроме обработки фрезами предусмотрена такая же обработка 
плоскостей резцовой головкой.

Указанный способ при относительно низкой производительности 
применяется на предприятиях как более универсальный, позволяю­
щий в отдельных случаях получить более высокое качество обра­
ботки по сравнению с фрезерованием.

2.12. Неполное штучное время фрезерования пазов рассчитано 
на обработку концевыми фрезами из быстрорежущей стали с вы­
держиванием технических требований точности и шероховатости 
поверхности боковых сторон паза. При этом предусматривается 
полная обработка пазов для размеров по ширине до 10 мм и чисто­
вая обработка с небольшими припусками (1,0... 1,5 мм) для пазов 
шириной более 10 мм после предварительной прорезки на фрезер­
ном стенке. Операция фрезерования выборки в отверстии преду­
смотрена взамен аналогичной обработки при растачивании рез­
цами. Преимуществом данной операции в сравнении с резцовой 
обработкой является высокая производительность и простота выпол­
нения при небольшой точности и наличии фрез необходимых разме­
ров по диаметру. Концевые фрезы, при неизменном времени на об­
работку, могут быть заменены зенковками или цековками.

Фрезерные операции рассчитаны на выполнение работ на обору­
довании, допускающем такую обработку.

2.13. Исходные данные по режимам резания, на которые рассчи­
тано нормативное время, приведены в приложении I.

3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. Нормативы времени рассчитаны на организацию труда и 
рабочего места, характерные для мелкосерийного производства.
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Участок координатно-расточного оборудования выделен в отдель­
ное, изолированное светлое просторное помещение.

Для соблюдения точности работы оборудования в помещении 
должны быть созданы условия, обеспечивающие постоянный тем­
пературно-влажностный режим.

Обработка на станках осуществляется на основе Предварительно 
разработанного технологического процесса в виде маршрутной тех­
нологии, содержащей перечень и состав работы по операциям, ука­
зания о применяемом оборудовании, инструментах и приспособле­
ниях и нормы времени на заданный объем работы. Кроме маршрут­
ной технологии, для координатно-расточной операции составляется 
план обработки в последовательности технологических переходов 
с расчетом (в виде таблицы) координат для каждого отверстия, 
на основе которого производится обработка детали на станке.

На тех предприятиях, где план обработки предварительно не 
обставляется, указанные расчеты выполняет расточник перед нача­
лом работы при наладке станка.

3.2. Нормативы времени рассчитаны на технологию и организа­
цию производства, предусматривающую:

выполнение работы рабочим, который имеет соответствующую 
квалификацию и обладает необходимыми навыками;

наличие исправного оборудования, инструмента и приспособив 
ний;

применение твердосплавного режущего инструмента на опера­
циях, где нет технологических ограничений по оборудованию и- 
инструменту;

применение более производительных конструкций инструментов, 
установленных на размер (мерные инструменты, сменные патроны 
с резцами, установленными на размер обработки, и т. п.) и выпол­
нение работ операционными методами с менмиим количеством 
пробных стружек и измерений

заточку режущего инструмента в централизованном порядке 
в заточных отделениях, заправку резцов, сверл исполнителем ра­
боты;

транспортировку обрабатываемых деталей рабочим в пределах 
рабочей зоны и в пределах норм, допускаемых правилами охраны 
труда и техники безопасности;

применение при обработке на станках рациональных режимов 
резания и работы оборудования.

3.3. Рабочее место расточника должно быть оснащено в соот­
ветствии с требованиями производственного процесса и условиями 
выполнения работ при соблюдении правил техники безопасности 
н промышленной санитарии.

Расположение на рабочем месте оборудования, инвентаря, про­
изводственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой 
продукции планируется с таким расчетом, чтобы не создавалось

9



|-||ч'ш*пнмх уел о ни й работы, лишних затрат времени на хождение 
и поиски.

Рабочее место оснащается:
тумбочкой для нарядов, чертежей, технологической документа­

ции, инструмента;
приемным столиком для заготовок и готовой продукции;
инструментальным шкафом (на один или группу станков в за­

висимости от размера оборудования) для хранения технологической 
оснастки (патроны, зажимные приспособления, оправки, ключи 
и т. п.);

стеллажом для хранении крупных приспособлений (поворотный 
или универсальный стол, угольники, тиски и т. п.).

Участок обработки тяжелых деталей массой более 20 кг должен 
быть оснащен подъемно-транспортными устройствами (тельферами, 
подъемниками) и автокарами. При транспортировке вне рабочей 
зоны работа должна производиться рабочими, обслуживающими 
производство.

Чертежи, технологическая документация, инструмент и приспо­
собления на рабочем месте должны располагаться в удобном для 
пользования порядке.

Планировка и организация рабочего места должны исключать 
возможности нанесения травмы рабочему.

Рабочее место должно иметь правильное освещение. На коорди­
натных участках рекомендуется люминесцентное, комбинированное 
(общее и местное) освещение.

При наличии местного освещения свет нс должен слепить глаза. 
Для освещения отдельных мест обработки применяется низковольт­
ная переносная лампа.

Требуемая освещенность определяется характером выполняемой 
работы и действующими нормами.

Внешнее оформление рабочего места (цвет окраски станка, по­
мещения и т. д.) должно соответствовать современным требова­
ниям производственной эстетики.

Нормативы рассчитаны на организацию обслуживания рабочего 
места, при которой:

получение работы, парядов, чертежей и технологической доку­
ментации производится на рабочем месте;

подача материалов и заготовок, отправка законченных работ 
производятся рабочими, обслуживающими производство;

приемка законченных работ производится на рабочем ме­
сте;

инструмент и приспособления получаются в инструментальной 
раздаточной кладовой исполнителем работы;

технический инструктаж осуществляется мастером на рабочем 
месте.

ю



Типовая схема планировки рабочего места расточника

,1

i  * у л - j
|—г а з - : : ;

—  I

1200 3305

т 121

/ — станок 2А450; 2 —  тумбочка инструментальная; 3 —  крон­
штейн для чертежей; 4 — столик приемный; 5 — стул подъемно* 
поворотный; 6 — бокс для стружки; 7 — бокс для отходов; 8 — 
стеллаж для приспособлений с выдвижной платформой; 9 — 
подставка для корпусных деталей; 10 —  подставка под ноги 

рабочего

Инструментальная тумбочка

В тумбочке секторы, плавно скользящие ящики предохраняют 
находящиеся в них режущие и измерительные инструменты от 
скалывания и забоин. Шарнирно подвешенный кронштейн для раз* 
мещения расчетных таблиц постоянно находится в поле зрения ра­
бочего, а также шарнирно закрепленный убирающийся столик, 
предназначенный для размещения инструмента, часто применяемо­
го в процессе работы (ключи патронные, ключи гаечные, напиль­
ники).

По окончании работы столик можно опустить, направив вдоль 
стенки тумбочки. Вращающаяся тарелочная кассета вмещает 
режущий инструмент в ранцовке головок. Навесная закрывающая* 
ся дверца тумбочки одновременно служит планшетом для подве­
шивания чертежа.

п



4. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМ ВРЕМЕНИ
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И с х о д н ы е  д а н н ы е :
1. Деталь — плита.
2. Операция, содержание работы — сверлить и расточить два 

отверстия диаметром 30Н8, сверлить и расточить четыре отверстия 
диаметром 18Н8 в другой плоскости.

3. Масса детали 17 кг.
4. Обрабатываемый материал — сталь 40, ов =  0,441...0,539 ГПа.
5. Размер партии деталей — 1 шт.
6. Станок — координатно-расточный 2А450.
7. Режущий инструмент — сверло центровочное, сверла спираль­

ные диаметром 17,20 и 29 мм, резец расточной TI5K6.
8. Способ установки детали — на универсальном поворотном 

столе с креплением планками и болтами.

Расчет нормы подготовительно-заключительного времени 
на партию деталей

Подготовительно-заключительное время определяется по карте 1. 
При установке детали на универсальном поворотном столе для после­
дующей обработки в двух плоскостях (III группа сложности налад­
ки) время на наладку станка, инструмента и приспособлений равно 
50 мин.

Время на расчет координат и составление таблицы перемещений 
стола равно:

а) на составление табличных величин линейных перемещений 
стола в системе прямоугольных координат для обработки пяти 
отверстий

0,9X 5= 4 ,5 мин;

б) на расчет координат и табличных размеров линейных переме­
щений стола для обработки первого из четырех отверстий диамет­
ром 18Н8 в другой плоскости под углом 90°—20 мин.

Подготовительно-заключительное время на партию составит

50 +  4,5 +  20 =  74,5 мин.

Расчет нормы времени:

Н.р — Тшт +  -Ь». — 84,8 +  =  159,3 мин.
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Расчет нормы

№
и/м

Содержание работы
Но­
мер Режущий ннстру-

Размеры обрабаты­
ваемой поверх­

ности, мм Неполное
штучное

по­
верх­
ности

мент диа­
метр длина

при­
пуск
на

сто­
рону

время по 
карте, мин

1 2 3 4 5 6 7 е

А. Установить и 
сиять деталь на 
поворотном столе 
с выверкой по 
боковой поверх* 
ности (масса 
17 кг)

—

1 Зацентровать, 
сверлить, рас* 
сверлить и расто* 
чнть два отвер­
стия диаметром
зона

1 Сверло центро­
вочное, сверла из 
быстрорежущей 
стали спиральные 
диаметром 20 и 
29 мм, резец рас­
точной Т15К6

30 100 15 21X2 «  42

2 Зацентровать, 
сверлить и расто* 
чкть четыре от­
верстия диамет­
ром I8H8 в дру­
гой плоскости

2 Сверло центро­
вочное, сверло 
спиральное ди­
аметром 17 мм из 
быстрорежущей 
стали, резец рас­
точной TI5K6

18 30 9 7.1X4-28,4

Итого

Норма штучного времени на оп»ррц |т
14



штучного времени к примеру 1

Лонрлвочиме коэффициенты, 
учитывающие

Номер

Неполное 
штучное вре­
мя с учетом 
поправочных Вспомогательное Номер карты

число
дошлей

каалитет,
шерохо­
ватость
поверх­
ности

число 
одинако­
вых от­
верстий

карты коэффици­
ентов

время, мим

9 10 И 12 13 Н 16

1.2 — — — — 10X 1.2-12 2.26

1.2 0,85 — 4,26 42,8 0.63 22

1.2 0,85 0,9 4,26 26,1 0.27X 2-0.54
2.7

22, поз. 
6.9

68.9 15.87

равна 68,9+15,87—84.8 мин.
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Расчст корми

№ Содержание работы
Но-
мер Режущий иистру-

Размеры обрабаты­
ваемой поверх­

ности» мм Неполное
штучное

п / и по-
меря-
ногтя

мент
ЛИВ
метр

длина при­
пуск 
ив 

* сто­
рону

время по 
карте» мни

1 2 4 4 6 Г» 7 В

А

1

Установить и 
сиять деталь на 
основном столе с 
выверкой по упо­
рам (масса в кг)

Обработать дНа 
отверстии дно 
метром 30Н7
а) рассверлить 

два отверстня 
30Н7 до диа­
метра 28 мм

1,2 Спиральное свер­
ло из быстроре­
жущей стали ди­
аметром 28 мм

28 30 4 1,8 X 2-3 ,6

б) расточить два 
отверстия ди­
аметром 30Н7

1,2 Резец расточной 
0К6

30 30 I 4.1Х 2-8Л

2. Зацентровать» 
сверлить и расто­
чить отверстие 
диаметром I0H7

3 Сперло центро­
вочное, сверло 
спиральное из 
быстрорежущей 
стали диаметром 
9 мм, резец рас 
точной 8К6

10 12 5 8.0

И т о г о . . .
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штучного времени к примеру 2

Поправочные коэффициенты, 
учитывающие

Номер
карты

Неполное 
штучное 
время с 

учетом по­
правочных 
коэффицн 

ентое

Вспомогательное 
время, мин

Номер карты
число 

деталей 
в партии

квалнтет,
шерохо­
ватость
поверх­
ности

число 
одинако­
вых от­
верстий

» 10 II 12 13 14 15

0.8 — — — — 5,5Х0,8*4,4 2,26

0,8 _ 10,28 2.9 0,27 22

0.8 и — 11,28 7.2 0,27 22

0.8 и 11,26 4.4

14,5 4.94

равна 14,5 +  4,94 ■ 19,44 мин.
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П р и м е р  2.

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
1. Деталь — плита коробки скоростей, масса — 6,0 кг
2. Операция, содержание работы -- рассверлить и расточить два 

отверстия диаметром 30И6 (предварительно просверленных до ди­
аметра 20 мм); сверлить и расточить одно отверстие диамет­
ром I0H6.

3. Обрабатываемый материал — чугун Сч 18—36, НВ 1,764 ГПа.
4. Размер партии деталей — 12 шт.
5. Станок — координатно-расточный 2В440.
6. Режущий инструмент — сверло центровочное, сверла спи­

ральные диаметром 28 и 9 мм, резец расточной ВК6.
7. Способ установки детали -- на основном столе с креплением 

болтами и планками.

Расчет нормы подготовительно-заключительного 
времени на партию деталей

Подготовительно-заключительное время определяется по кар­
те I. При установке детали на основном столе н подготовке станка 
для обработки трех отверстий (I группа сложности наладки), время 
на наладку станка, инструмента н приспособлений равно 14 мин.

Время на расчет координат и составление таблицы перемеще­
ний стола в прямоугольных координатах для обработки трех нерав­
номерно расположенных отверстий -  0,9X3=2,7 мин.
|«



П о д п т м 11П Ч ' л м 1<1 t i n u i N M i H T w i M i o c  в р е м я  н а  п а р т и ю  д е т а л е й  

г о г г а п и т :  1 4  |  2 , 7  1 ( >  м и н .

Рпсчет нормы времени:
Н„ » Т „  +  - Ь .=  19,44 +  — 20,8 мии.

П р и м е р  3.

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
1. Деталь — корпус.
2. Операция, содержание работы — подрезать два торца, свер­

лить отверстие диаметром 17 мм, расточить выточку диаметром 
22К6, сверлить, рассверлить и расточить отверстие диаметром 32К6, 
расточить отверстие диаметром 40Н7 (предварительно обработан­
ное до диаметра 37 мм), расточить выточку диаметром 46Н8, расто­
чить отверстие диаметром 52Н7 (предварительно обработанное до 
диаметра 49 мм), расточить выточку диаметром 58Н8, три фаски.

3. Масса детали — 3,2 кг.
4. Обрабатываемый материал — силумин Л2.
5. Размер партии деталей — 5 шт.
6. Станок — координатно-расточный 2450.
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Расчет нормы

J*
п/п

Содержание работы Но­
мер

Режущий инстру­
мент

Размеры обрабаты­
ваемой поверх­

ности. мм Неполное
штучное

по­
верх­
ности

диа­
метр

длина при­
пуск
па

сто­
рону

время по 
карте, мин

1 У 3 4 5 G 7 8
А Установить и 

спять деталь и 
приспособлении 
(масса 3.2 кг)

“

« **

'

I. Подрезать торец 
плоскости

1 Резец ВК8 110 120 1.0 10,2

2. Зацеитровать» 
сверлить отвер­
стие диаметром 
17 мм

2 Спиральное диа­
метром 17 мм из 
быстрорежущей 
стали

17 30 8.5 1.6

3.

4.

Расточить выточ­
ку диаметром 
22К6
Обработать от- 
перстне диамет­
ром 32Кб

3 Резец ВК8 22 7 2.5 2.4Х 1.4—>3.8

а) зацентровать, 
сверлить и 
рассаерлнтьдо 
диаметра 
30 мм

4 Сверло центро­
вочное, сверла 
спиральные диа­
метром 20 и 30 мм 
из быстрорежу­
щей стали

30 10 15,0 2.1

б) расточить до 
диаметра 
32К6

4 Сталь, резец ВК8 32 10 1.0 3.0

5. Подрезать торец 
плоскости

5 Резец ВК8 110 120 1.0 10.2

а Расточить отвер­
стие диаметром 
40И7

6 То же 40 35 1.5 4.1

7, Расточить выточ*
4^Н8 АНамстРом

7 » 46 10 1.5 2.7

8. Расточить отвер­
стие диаметром 
52Н7

8 » 52 35 1.5 4.3

9.

10.

Расточить выточ* 
Kjr^ диаметром

Расточить три 
фаски !Х45*

9 *

»

58 10 1.6 2.7

0.4X2+ 
1-0.45-1.25

Итого . . .
Норма штучного нрсмоии на операцию
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штучного времени

Поправочные коэффициенты, 
учитывающие

Номер
карты

Неполное 
штучное 

время с уче­
том попра­
вочных ко­

эффициентов
Вспомогательное 

время, мин
Номер карты

число 
деталей 
в партии

квалитет
шерохо­
ватость
поверх­
ности

ЧИСЛО
одинако­
вых от­
верстий

9 10 II 12 13 14 15

— — — — — 1.2 2

— — — .20 10,2 0,63 22

— — — 16 1.6

— 1.3 — 18. 26 4,94

— — — 16 2.1

— 1.1 — 17, 26 3,3

— — — 20 10,2 и 22

— 1.1 — 17, 26 4,51

— 1.2 — I8V 26 3,24

— и — 17 4,73

— 1.2 — 18, 26 3,24

19 1.25

49,31 2,93
равна 49,31 +  2,93 «  52,2 мни
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7. Режущий инструмент — сверло центровочное, сверла спи* 
ральные диаметром 17, 20 и 30 мм, резцы расточные ВК8.

8. Способ установки детали — в приспособлении с креплением 
болтами и планками.

Расчет нормы подготовительно-заключительного времени 
на партию деталей

Подготовительно-заключительное время определяется по кар* 
те 1. При установке детали в приспособлении для обработки четы­
рех отверстий (I группа сложности наладки) время на иаладку 
станка, инструмента и приспособлений равно 25 мии.

Время на расчет координат и составление таблицы перемеще­
ний стола п системе прямоугольных координат дли обработки 
четырех неравномерно расположенных отверстий — 0,9X 4=3,6 мин. 
Подготовительно-заключительное время на партию деталей соста­
вит: 25 +  3,6 «= 28,6 мин.

Расчет нормы времени:

Н.р *= Ттт +  - =  52,2 +  Ц£- -  57,9 мин.г п о



5* НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
Подготовите* ыю-эаклмчятедьаое время

Карта I

Лист I

1* Время на наладку ставка* инструмента и приспособлений

fpvnna сложности наладки
Способ установки детали 1 II III

Время, мин

1. На основном столе или планшайбе поворотного стола 14 19 25

2. На угольнике, на планшайбе горизонталь­
ного поворотного стола-

с установкой и снятием 18 26 40

3. На планшайбе универсального поворотного 
стола

с установкой и снятием 25 40 50

4. В тисках, самоцентрируюшем патроне, на 
призмах

с установкой и снятием 20 25 30

5. В специальном приспособлении с установкой и снятием 25 30 35



НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ
Карта 1

Подготоамтельио-заключмтельиое время Лист 2

2. Время на расчет коордш т я составление таблицы перемещений смет» салазок, шпиндельной бабки

Содержанке работы 10
Число отверстий а ооераипи, до 

] 25 | 50 | скышГбО
Время иа одно отверстие, мни

Определение линейных или полярных 
величии перемещений и запись таб­
личных размеров координат оси рас­
тачиваемого отверстия; расчет коор-

От-
вер-

симметрично (равно­
мерно)

0.6 0.8 ко 1.2

VIПЛ
рас-
ПЛ.

неравномерно 0.9 1.1 1.3 1.5
Д1Ша1 vVB |ibV 1Й лПМьП Vl V V1 19171
(с переводом градусов в линейные 
£лаяы или наоборот); определение 
денежных или полярных величия пере-
vp*-ipi:a2 п чаписъ. щ  тйвлпииыт пач.

lav
ЛО-
жв.

в одной плоскости 8.0

ны в разных плоско- 
стях (под уг- 
лом)

90* 20
Bgi |»̂ вДВ a SeiinvP Л А 1 аилпчпяА ряд
хероз <90* 30

Г р у п п а  с л о ж н о с т и  н а л а д к и

L Простая. Обработка до пятя отверстий различных или до десяти отверстий повторяющихся размеров, расположенных 
в одной плоскости.

IL Средней сложности. Обработка более пяти отверстий различных или более десяти отверстий повторяющихся размеров, 
расположенных в одной плоскости.

lit. Сложная. Обработка отверстий сопряженных размеров, расположенных в разных плоскостях.

* При составлении таблицы координатных перемещений технологом до начала обработки детали на стайке данный вид 
работы в иорму подготовительно-заключительного временя не включается.



НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 
Время на установку я снятие детали Карта 2

Лист I

№
позн*

Способ установки 
детали Характер выверки

Вручную Подъемником
цин Масса детали, кг, до

0,5 1 3 8 20 50 too 150 300 500 1000 2000

Время, мин

J По упору нлн фиксатору 2,9 3,2 3.6 5.5 6.5 12,5

2
На основном или 
поворотном столе

По бОКОВоИ ПЛОСКОСТИ ИЛИ ЛИ" 
яни разметки

5,0 5.5 6,5 8.0 10,0 18 22 24 27 29 32 36

3 По цилиндрической поверх* 
ности

4.0 4.6 5.5 7.0 9.0 16 21 23 26 27 30 34

4 По боковой поверхности и от* 
верстию

7 8 9 11 12,5 20 24 26 29 32 35 39

5 На угольнике По боковой плоскости или 
линии разметки

6.5 7.0 7.5 10,0 12.5 20 24 26 29 32 — —

6 По цилиндрической поверхно* 
сти

6,0 6.5 7.0 9.0 11,5 19 23 25 28 30 — —

7 В тисках По горизонтальной плоскости 2,8 за 3.6 5.5 6.5 12.5 16 — — — — —

8 В самоцеитрнру- 
ющем патроне

3.7 4.0 4.5 5.0 5.8 11,5 14,5 — — — — —

Индекс б в Г д е ж 3 и к л м



НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ 

Время на установку и снятие детали
Карта 2

Лист 2

№
пози­
ции

Способ уставов» 
детали Характер выверка

Вручную Подъемником

Масса детали, кг. до

0,5 j \ 3 8 20 50 100 150 300 500 1000 2000

Время, имя

9

10

На параллельных 
брусках пли 
призмах

По упору 3.5 4,0 4,5 5.5 6.5 12.5 16 18.9 j24,4 22,5 — —

По осевой линии разметки 4,0 4.5 5.5 7.0 8.0 14.5 18.5 2i.5!27,7
__ i

33.5
I..

— —

11 В специальном приспособлении 0,7 9,8 0,9 U 1,4 7.5 10 — — - —

12 Число зажимных болтов я планок на столе, уголь­
нике н приспособлении

2 4 8

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 в карте предусматривает выверку детали с индикаторным центровскателем с точностью 
±0,01 мм иля визирным микроскопом я установку шпинделя станка в исходное положение по координатам оси базовой по­
верхности. При установке детали без выверки индикатором время по карте применять с коэффициентом 0,6$.

2. При установке нежестких, ажурных, а также негабаритных деталей, требующих осторожного крепления, время по 
карте применять с коэффициентом 1,2.

3. При необходимости дополнительного закрепления сверх указанного в карте к времени добавлять:
на каждый последующий дополнительный болт — 0,5...0,7 мни;
аа каждый поддерживающий домкратах — 2...4 мин.
4. Нормы времени, приведенные в карте, включают время на обслуживание рабочего места, отдых н личные потреб­

ности в размере 10% от времени на установку н снятие детали.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 3
Сверление, рассверливание отверстий —

Сталь конструкционна* Лист I

X Наиме нова* Диаметр Длина отверстия £, ММ. ДО , На каждые
«о

мне перехо­
дов

отверстия, 
мм, до 1 2 3 5 10 20 30 40 60 $0 100 125 150 180 последую­

щие 25 мм 
длины добаа- 

лять, мин:$ D d Время, мнн
I За центров- 0,3 — 1,5 1.6 1.7 —
2 кз, сверле­

ние 0,5 — 1,45 1.5 1,55 1.6
3 0.8 — >.4 1.45 1.5 1,55 — — — — — — —
4 1 — 1.4 1.45 1.5 1.7 1.8 2,5 — — — — — — — —

т 2 — 1.3 1.35 1.4 1.5 1.6 2,4 3.7 4,4 — — — — — — —
т 3 — и 1.15 \ л 1.3 1.4 1.9 2,7 3.7 — — — — — — —
~ 5 — — — — 1.3 1.4 1.6 2,1 2.8 3,8 5.9 7,1 8.5 — — —т 8 — — — — 1.3 1.4 1.7 2,2 2.7 3,5 5,2 6,7 8.1 0.4 10,6 —т 12 — — — — 1.4 1.5 1.7 2,0 2,7 3,4 4,8 5,0 7,3 0.0 10,1 —
1 а 16 — — — 1.4 1.6 1,8 2.1 2,7 3.1 4.2 5.1 6.2 7.3 8,2 —

Индекс а 6 в г д е Ж 3 н к л м н О п



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Сверление, рассверливание отаерстмй Карта 3

Лист 2
жж2Г Навмеяова* Диаметр !——  I ■ Дамва отверстие мм, до \ На каждые
1 дов __ ММ* 1 2 3 5 1 10 i 20 I 30 | 40 | 60 1 ао I 100 I 125 1 150 ] 1*0 I последую*тпа И ЫЫS
* -

Время• МНЯ --------------- ^ --------------1
1

ПВВ **Р WW
длины добав­

лять миии Зэпентров* 
ка, сверле* 
ние

20 — 1 -__ ] — .. z  ,j — 1.5 1,7 2,0 (2.3 2.9 ! 3.5 j 4.7 : 5.7 } 6,81 8.0 9,1 | U
12 25 -  1 — -  1 — ! M 1.9 2.3 } 2,6 33 | 4.2 | 5.7 | 6,8 [ 8.21 9.6 10.9 | 1.4
1Э 30 1 — ___

_ l 2.0 . 2,2 2.7 13.1 1 3.8 4.9 j 6.8 8.1 • 9.6 j 12,2 12.9 | 1.6
14 1 35 | — -  1 - 2.0 | 2.3 2,8 |з ,з 4.2 | 5.5 1 7,6 • 9.1110.9*. 12.8 14.9 1 1,8
15 u -2 - lL i L j — ___ — 0,75 0,85 1.05 j 1.151

^  ^
-1------!----- 1---и-
1 - 1  ~  ' Т. 1L *“  - —

16 —н 5 2 I — — i — 0.7 ||0,8 1.0 11.1 1,3] 1,5 } 1.8 . 2.1 2.5 — — —
17

Рассверли*? /инь

10 L.5—1 — —___ — 0,8 1.0 1.2 j 1.5 1.7 j 2,2 j 2.7 J 3.2 , 3.8 4.4 5.1 —
181 15

___ 1
I “ -  ii — 0,9 1.0 11.3 | 1.5 1,8 j 2.3 i 2,9 3.4 4.1 4.8 5,5 —

19* "***■**'- \IWin
— 1 зсюссрова- 
2Р| вве)

1 3 Е ] i _ _z_ ji _i 0.8 0.9 U  j 1.3 1 1.5 | 1.9 j 2.3 2.8 | 3.3 3.8, 4,3 —
20 10 I1 -  1 -  1i - 0.9 и 1~1.4 11,7 2.0 | 2.7 1 3.3 i 4.0 4.81 5.6 6,4 0.8

21 3 L « J
j _ — ! ------ 1l —l------ 0.8 ,1.0 1.3 |l,6 1.8 ! 2.4 j  2.9 | 3.5 ] 4.2, 4.9 j 5.6 0,7

22
25

1
Ц М -  ii - 1.2 1.4 Г м  j 2,3 Г 2Д 1 3.7 1 4.5 j 5.4 1 6.61 7.7' 8.9 и

23 15 !1 _ ; — !i _
i— 0.9 || м Т в  1.8 2.1 | 2.8 | 3.5 | 4,2 ■ 5.1) 5.91 6.8 | 0.9

24
30

------ 1

[ io 1 i------ j — ! - i - 1.4 j11.7 (2̂ 2 |2.8 3.3 | 4.4 j 5.4 j 6.5 J 7,9 9,2 ■ 10,7 | 1,4Я L * i — _ i------ !1 _H1------ lM_JL?'3 Т 7  2.1 2.5 |  3.3 j 4.2 | 5,0 6.0j 7.0 8.2 1,025
40 1 — -  i1 - 1.7 1|2.0 12Гб |3.2 3,8 | 5,0 j 6.3 j 7.5 j 9.1! 10.6 J 12,4 1,5

Ш j 2$ — _ 1------ 11 _1------ w ■U ,[2,0 2.5 3,0 Г4,0 | 4,9 I 5,9 i 7.1 j 8.2 { 9,6 t i
23

50 1 2$ — 1 -  !2.0 2,3 ГЗ.0 |3,7 • 4.4 | 5.7 } 7.1 ! 8,7 i 10,2! 11.8 j 13.8 1.7
29| 11 40 — L = J

1 j
L Z J 1.6 1.9 2 . 5  | з . 1 3.7 ] 4.9 I 6.1 | 7.3 I 8.8110,31 12.0 | 1.5

Индекс a
6 11 ■ ! Г д 1 ” Г г 1 • 1 *  Г  !' ■ П п



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Сверяете, рассверли ван не отверстий

Карта 3

Сталь конструкционная
Лист 3

№
по­
зи­
ции

Наименова­
ние перехо­

дов

Диаметр отверстия» 
мм, до Длина отверстая U мм, до

На каждые

5 10 20 30 40 80 80 100 125 150
последующие 
25 мм длины 
добавлять,

ним

D d Время, мин
ЖПП

30 2...3 1,5...2,5 1.8 2,0 2,6 3,6 4.8 — — — — — —

31 Зацентров- 
ка, сверле* 
иве и рас- 
сверлнва- 
яне

5 4 1.8 2,0 2.3 3.0 3.8 5.3 7,6 9.2 п ,о — —

32 8 6 1.8 2,2 2.6 3,4 4.2 5.4 7,7 9.8 11.8 13,8 —

33 12 10 1.9 2,1 2,5 2.9 3,7 4,7 6,7 8,3 9,7 12.1 —

34 16 12 2,0 2.2 2.6 3,0 3,8 4.8 6.8 8,4 10,4 12,8 —

35 20 16 2.0 2,4 2,8 3,4 4,2 5,2 6.9 8,4 10.2 12,0 —

36 25 16 2,1 2.5 3,0 3.7 4.4 5,7 7.5 9.1 Не 0 13,0

37 30 20 2.3 2.8 3.4 4,2 5.2 6.6 8.7 10.4 12,6 14.7 2.2

Индекс а б В г д е ж э и К Л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 4
Р а с т а т ш е  отрстяв Лист /Сталь кояс1руимю)шая

X
3X
оX
£

Наимеяова- 
яке перехо­

дов

Диа­
метр 

отвер- 
стая 

О, мм 
до

Длина отверстая 1, мм, до

1 1 2 | 3 | 5 | 10 | 15 120 | 25 | 30 | 40 160 ( ВО {100 jl25  1150 |)80
Время, мая

1 0,3 5.4 9.5 1 14.4 19,7 — — — — — — — — — — —
2
3
4
5
6
7
8 

9
10
11
12

Зацентров- 
ка* сверле­
ние*, рас- 
тачиваняе
Квалнтет 7 

R a<2,5 мим

0,5 3.8 6.1 6.6 10,2 12 — — — — — — — — — —

0.8 2.3 3.0 3.8 4.8 6.3 9.1 — — — — — — — — — —

1 3.0 4.0 4.6 1 6.1 7.7 П.1 — — — — — — — — — —

2 2.3 3.3 3.8 4.5 6.2 8,5 9.9 11,5 — — — — — — — —

3 2,3 2.6 2.9 j 3.3 4.6 j 6,2 ^ 8,2 | 9,4 , —  ' “  ' — — — — — —

5 2.1 2.3 2.5 < 3,0 3.8 5.8 6,8 7.7 8,4 10,0 — — — — — —

8 2.1 2.3 2.7 j 3.1 1 4.0 5.7 - 6,2 | 7,3 7.9 9,3 11,8 15.2
12 — — -  ! 3.6 4.7 5.7 1 6.1 7.1 7.6 9,1 П.4 14,5 16,5 — — —

16 — — -  ' л » 5.4 5.9 6.3 1 7,1 7.6 9.3 11.6 14,3 16,0 — — —

20 — -  | 4.8 5.3 5.8 6.2 6.7 7.1 8.7 10,7 13.3 15,6 — — —
25 — —  ; -  | 5.9 6.6 7,2 7.7 8.4 9.0 10,3 13.4 16.6 19,6 23 27 32,2



13* 30 — — — ел 6.9 7,5 3,1 8.8 9.5 11,0 145 ! 17.6 j 21 I 25 28 j 33.5
14 | Заиентров* 2 — — — 4*1 4.5 5.6 6,5 7.7 “  I1 “  1 -  1 -  I — ! -  i —
тН  ка, сверле* 
llJHHe* рас- 3 — - — 3*8 4.2 5,1 1! 5J 6.4 -  11 - -  | -  ! _  1

1 — _  1j —
16 { тачнвание. 5 ” 3,7 4.1 4.5!i 5” 5,7 6.2 j1 7>6 ! -  i -  i -  1 — - 1 —
|71 разверз ы* 

найме 8 - - — 3,7 4.1 4.5 4,9 5.6 11 5.9 j1 75 |! 9,1 j 12.0 ; _  1! — — i1 1 —
18 i Квалитет- -1 7 О П Г " _ 4.1 4.5 , 4‘8 55 5.8 ;Г 5 ] I 7.4 j 9,3 i 11,8 j 13,7 j — | -  i —
T i l 7- 8-| 16 — 4.2 4.7 5,0 5,4 5.8 j1 6.2 ijT T j ! 9.3 j 11.3 j 13.0 j — -i —
20|Ra<2,SMKM 20 _ 4.3 4.8 5,3 5,7 6.1 jГ 8* ! [ Т Г ; ! 9,7 1 11.9 1 14.0 j — i - 1 —
21 1 25 5.0 5.7 6,3 6,8 7.3 11 8.0 |1 9.2 !1 11.8 ; 14,8 , 17,6 | 2 I ! 24 1i __128

E l 30 — — — 5,2 6 5 1 7.1 7.6 jf i j l ! 9«9 !1 12.6 1 16l 18,7 | 22 | 26 j 30
231 40 — — — - 4,0 4*3 4,6 I 4.9 j| 5,5 1 6.9| 8 5 ; 9,6 : 11,3 ;1 13-° 15
24] ;| 55 _  !1 —* — 1~“ 1| ~  11 __1 — 5,2 ! 5,5 Ij 6,2 1 7.7 t 95 1 10.8 i 12,9 ! 14,8 { 17
25 j Заиентров- j| 2..*3 — ,1 “ — ;; 2.8 1 3,2 ! 3.7 4,2 4.9 1 - 1 1 1 ' | — ’ — 1------- 1

i j, _ .l 1 
1 ~  1

1
1 ~5jrj ка, сверле-j  

нне, рас- {1 5 — 1 ___1 — ! 2,7 ;! з.1 3,8 4.3 Г м Т I 5’9 1 — 1 — ,1 1 1 — !I — 1 -  1

27 1 сверливач || 8 — ;i — — ! 2*8 ! з,з !1 3.7 4,1 4.6 1 5,2 i 6.2 i 8.0 ; 10.9 ;1 j 
* ”  1

1
1 “

\ " ' 1 
1 “  1

1
1 —— J нне (или ] 

}зенкеровач | 12 ■
1 — 3.0 !i 3.4 :j 3.8 4,2 4.5 П Г | 5.9 ! 7.5 ! 10.1 1i 125 1j - 1 -  ]1 —

29""] ние), раз-1 —4 вертывание i1 16 — 11 в — — 1! з.б 1 4,0 !! 4.3 4.7 Г Т Г{ . 6,1 J 7,6 j 105 12.3;1
1 _ 1 1 1 1l “| 1 1 | 1 1 i

30 i I| 20 _ _ _  j! _ — -- {1 4.0 iI 4,3 i1 4,6 5.1 i 5,5 ii 6.6 ■ 8,2 10.5 12.6 !! _ 1 — 1i —-
31 ! Квалитет 25 -  ;11 — !

! “
! _  ;i 4,9 5^ 5.9 6.9 | 8,8 115 13.4 |1 >6 | 18.8 21,2

^ |R a<2.5  мкм 30 — -  jI — — 5,2 5,8 6,4 7,6 9.6 , 12.2 14,5 17,4 20 22,7

Индекс а б 11 ■ I Г д • , ж 3 и к
i

Л j M
1

H 0 n P

* Для отверстий D ~  20...30 мм — сверление я рассверливание; D > 3 0  мм — растачивание а развертывание.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Растачивание отверстий 
Сталь конструкционная

Карта 4

Лист 2
№

 п
оз

иц
ии

 
|

Навмеяова* 
вме перехо­

дов

Диаметр 
отверстия D. 

мм, до

Припуск яа 
сторону, мм

Число
рабо*
чих

ходов

Длина отверстия L. мм. до На каждые 
последуют не 
25 мм длины 
добавлять, 

мин
10 20 30 40 60 80 too 12э[ 160 j

•
200 J 250

Время, мин

5 5 0,2...0.3 3 3,9 5,2 6,3 7,3 — — — — -- — — —

Г " 0> I0...20 0.5...0J 2...3 3,5 4,1 4.5 5.1 6,8 8.1 9.4 — ! -  1 — — —
3 X

(В 30 0J ...1.2 2...3 з .г 4.4 5,1 5.8 7.8 9,5 И 13 1 — — — —

4 «а _
5 ^  I 40 1Д ..1.5 2...3 4.2 5.0 5.6 6.4 8.5 ю.о 12,8

ы i
16.7 — — ; —

5  i 5  f. *
й £ о 60 IA ..1.5 2...3 4.4 5.2 6.0 6.8 9,1 11 12,8 15.2 j 18.4 22 27 —

Г " 1 & § г : S0 1,5... 2,0 2...3 5.0 6,0 6,9 7.9 10,6 12.7 15 17.6 121.5 26 31 2,7
— J S e w 100 1.5...2.0 2...3 5.4 6.7 8.0 9.3 13,9 17.2 20,5 24.5 30 37 45 4.0

8 ;; е  “ 125 1.5...2.0 2...3 6.3 7.9 9.5 11 17 21 25 30 37 45 55 5.0

9 к лW 150 1,5...2,0 2...3 6.7 8.6 10,6 12,5 19,5 24 29 35 44 53 66 6.1

10 200 1,5.. АО 3...4 7.5 10 12.5 15 23 29 36 43 53 66 81 7,6

11 св. 200 2,5...3,0 3...4 8.3 11.5 14.7 17,8 28 36 44 53 66 82 101 9,6



12

7з
14

—
16
17
1?

Н>
20
21

22
23
24"
25
26
27
28
29
30

М
32

5 1 1 1.4 1.6 1.7 1.9 — — — — — — — —

10—20
2 1 1.3 1.5 1.6 1.8 2.3 2.7 3.2 — — — — —

4 2 1.9 2.3 2.6 3.0 4.1 4.9 5 3 — — — — —

30
2 1 1.4 1.5 1.8 2.0 2,7 3.2 3.8 4.5 — — — —
4 2 2.0 2.5 3.0 3.5 4 3 5.9 7.0 8.4 — — — —

40
2 1 1.5 1.6 1.9 2.1 2.8 3,3 3,9 4.6 5.6 — — —
4 2 2.1 2.6 3.1 3.6 5.0 6.1 7 Л 8.6 10,6 — — —

60
2 1 1.6 1.7 2.0 2а 3.0 3.7 4.3 5.1 6,3 7.6 9.2 —
4 2 2,2 2.8 3,3 3.9 5.5 6,8 8.1 9.7 12 14.5 17.8 —

80
2 1 1.7 1.8 2.1 2.5 3.4 4.2 4.9 5.9 7,3 8,8 10.7 1.0

5 2 2.3 3.0 3,7 4.4 6.3 7.8 9.3 11.3 14 17 21 1.9

100
2 1 1.7 1.9 2.3 2.7 4.0 5,0 5.9 7,1 8.8 10,7 13 1.2

5 2 2.4 3,2 4.0 4.8 7.5 9,3 11.3 13,6 17 21 26 2.4

125
2 1 1.8 2.1 2.6 3.1 4.7 5.9 7.1 8.6 10.6 13 16 1.5

5 2 2.7 3.6 4,6 5.6 8,9 11.2 13,6 16.6 21 25 31 3.0

150
2 1 1.8 2.3 2.9 3,5 5.5 7.0 8.4 10.2 12,8 15,6 19 1.8

5 2 3.0 4.1 5.3 6.5 10,5 13,3 16,2 19,8 25 31 38 3.6

200
2 1 1.9 2.6 3.4 4.1 6.4 8.2 9,9 12 15 18,5 23 2.2
5 2 3.3 4.7 6.2 7.7 12,3 15,8 19,2 24 30 37 45 4.4

свыше 200
2 1 2.2 3.1 4.0 4.9 7 .8 10 12,2 15 18.7 23 28,5 2.7

5 2 3,8 5,6 7.4 9.2 15,2 19,5 24 29 37 46 56 5.5
Индекс а б В Г д е ж э н к л м

П р и м е ч а и и е .  При наличии л риал сков, превышающих размеры, установленные в карте для чистового растачивания, время на 
аню определяется как сумма неполного штучного времени чистового и червового растачивания. Время на предварительную обра- 
отверстий на других станках определяется по соответствующим оощемашнвостронтельным нормативам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Растачяааяяе деточек в отверстия 

Стаяв конструкционная
Карта 5

Ш П ' Ж

№ по* 
знаки

Наименование
переходов

Диаметр 
отверстия 
D. мм, до

Припуск 
яа сто* 
роиу, 

мм, до

Растачивание выточки Подрезка ториа выточки

Длина обработки L иди L«, мм,. до

5 10 15 20 30 40 60 80 10 20 40 60

Время[, мни

J Чистовое роста- 
чивание по ква- 
литсту 12...14 при 
Ra <  2.5 мкм

10—20 1Д..1.5 2,3 2.5 2.7 2,8 32 — — — 2,5 — — —

2 40 1,0...1,5 2,4 2,6 2.9 3,1 3.6 4.1 5,1 6.0 2,6 3.1 — —

3 60 1,0.. Л ,5 2,7 3.0 32 3,5 4.1 4.7 5,8 7,0 3,0 3.5 — —

4 100 1,5...2,0 5,9 3,3 3.8 42 5,0 5.9 7.6 9,4 3,3 4,2 5,9 —

3 125 1 Д .Д 0 — 3.8 42 4.9 5,9 7.0 9.1 М*2 3,8 4,9 7.0 —

в 150 1,5...2,0 — — 4,8 5,4 6,7 7,9 10,6 13,2 4.1 5.4 72 —



7 200 1*5...2*0 — — — 6.4 8.2 10 13,3 16*8 4.7 6.4 10 13,3

8 св. 200 2.0...2.5 — — — 7.4 9.6 П .8 16*0 20,5 5,2 7.4 П .8 16

9 Черновое раста­
чивание

10...20 2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.8 — — — 1.4 — — —

10 40 2 1.4 1.5 1.6 1.8 2.0 2.3 2.8 3,2 1.5 1.8 — —

11 60 2 1.5 1.6 1.7 1.9 2.2 2.4 3.0 3,6 1.6 1.9 — —

12 100 2 1.6 1.8 2.0 2.2 2.6 3.1 3.9 4*8 1.8 2.2 3.1 —

13 125 2 — 1.9 2,2 2.4 3.0 3.5 4.6 5.6 1.9 2.4 3.5 —

14 150 2 — — 2.4 2.7 3.3 4*0 5.3 6,6 2*1 2.7 4.0 —

15 200 2 — - — 3.2 4.1 4.9 6.7 8,4 2.4 3,2 4,9 6.7

16 Свыше
200

3 — — — 3.7 4.8 5.9 8.1 10,3 2.6 3.7 5.9 8.1

Индекс а б е Л е Ж э И К Л м

П р и м е ч а н и е  При наличия лрилускоа превышающих размеры* установленные в карте дли чистового растачивания, время на 
операцию определяется как сумма неполного штучного времени чистового и чернового растачивания. Время на предварительную обработку 
выточек на других станках определяется по соответствующим обшемашиностроятельиым нормативам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Обработка фасок, гавтелей, канавок, зацентровка Сталь кояструкцяолюая
Карта 6 
Лист /

№оо*звинн Наямеяоваяве переходов Обработка Rz 20 икм
Размер обра* ботхя. мм

Диаметр отверстие D. мм, до
5 10 20 40 60 100 150 200 свыше 200

Время, мая
1
й
Г

Обработка фаски 0. С *  1,0 0.4 0,45 0,5 0,5 0,6 0,7 — — —

л ш
ш  1

3 — 0,5 0,6 0,6 0,7 0,8 1,0 1.1 —
5 — — — - 0,9 1,0 1,2 1*5 1.7

4 | >5 — — — — — 1.4 1.7 2.2 2.5
5

~(Г~
~ 7~

Обработка галтелип R -  1.0 0.5 0,55 0.6 0,7 0,8 — — — —
3 — 0,7 0,8 0,9 1,0 \л 1,4 1.6 —

W / 5 — — — — 1.2 1,5 1.8 2.2 2.6
8 Ш  -У Ш г 10 — — — — - 2,1 2,7 3,4 4.1
9

10"

Обработка №шавю о г п В<3 t -  I Д.,1,5 1,0 1.2 1.3 1.4 Кб 1*9 2.1 2.4 2.67ZZTZ
ш

ш У 1
В *  4...6 t =* 1 Д.ЛД — — 1,5 1.6 1.7 2.2 2.6 3,0 3.4

Индекс а б в Г д е Ж 3 И



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Обработка фасок» галтелей, канавок» зацентровка 

Сталь конструкционная

Карта 6

Лист 2

№ по­
зиции

Наименование переходов

Количество зацентровок в детали, до

10 20 свыше 20

Время аа одну зацеатроаку, май

Зацентровка под сверление0
<г»5ЭДмм

Индекс

Отверстия расположены 
на одной оси (по пря­
мой, по окружности)

0,8

Отверстия расположены 
яа разных осях 1.0

0,7

0,9

0,65

0,85

0.6

0,75

Для последующей обработки на сверлильных станках по размеченным координатам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Фрезерование плоскостей (оропыловка) 

Сталь конструкционная

Карта 7

Лист J

Точность 0,06—0,08 мм 
Шероховатость поверхности R , 2 0 m k m

та по*
31ШИН Инструмент

Ширина В, 
мн, до

Припуск на 
обработку, 

мм

Число
рабо-
чих

ходов

Длина фрезерования 1. мм, до

10 50 100 150 200 300 400 500 600

Время, мин

1 Фрезы концевые Р6М5 5...I0 0Д .Д 5 1 3,3 5,6 4.1 4,5 — — — — —

2 20 0Д .Д 7 1 3.4 3.9 4.6 5,3 6.0 7,8 9,1 —

3 0,8... 1,5 2 4,3 5,2 6.5 7.7 8,9 12,3 14,7 — —

4 50...60 0Д .Д 7 I 3,6 4.3 5,3 6,3 7.3 9.7 П.7 — —

3 0,8... 1,5 2 4,5 5,9 7,7 9.5 11,2 15,7 19,3



№ по­
зиции Инструмент

Ширина В, 
мм, до

Припуск на 
обработку, 

мм

Число
рабо-
чих

ходов

Длина фрезерования £,, мм, до

10 50 100 150 200 300 400 500 600

Время, мин

6 60 0.5...0.8 1 — 3,9 4,3 4,7 5.0 6.2 7,0 7.8 8,5

7 0,9...2,0 2 — 5,0 5,7 6.4 7,1 9,3 10,7 12.1 13,4

8 100 0,5...0,8 1 — 4.6 5.1 5.6 6,1 7,5 8.5 9,5 10,5

9 Фрезы торцовые Т15К6 0.9...2.0 2 — 5,9 6.8 7.7 8,5 И З 13 14,8 16,6

10 125 0.5...0.8 1 — 5,3 5,9 6.5 7,1 8.8 10 11.3 12,6

11 0,9...2,0 2 — 6,7 7,8 9,0 10,0 13,2 15,5 17,7 20

12 150 0,5„.0»8 1 — 6,1 6,9 7,7 8.4 10,4 12 13,4 15

13 0,9«.2,0 2 — 8,0 9,3 10,7 12 15,7 18,5 21,0 24

Индекс а 6 В г д е ж э н

Примечание.  При фрезеровании концевыми фрезами криволинейной (фасонной) поверхности время по карте применять с коэф­
фициентом 1,2.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Фрезерование плоскостей (лролыловка) 

Сталь конструкционная
Карта 7

Лист 2

Точность 0,05. J),08 мм
Шероховатость поверхности Rz20—Ra2,5 мкм

2. Чистовая обработка плоскости резцовой головкой

№ по­
зиции

Инструмент
Диаметр 
(ширина) 

обрабатыва­
емой поверх­
ности D (В), 

мм, до

Припуск на 
обработку, мм

Число
рабочих
ходов

Длина обработки L, мм, до

50 75 100 150 200 250 300

Время, мин

1
Резец Т15К6

40
0.3...0.7 I

7.6 8,1 8.6 9,5 10,5 11.® 12.8

2 60 8.2 8.8 9,4 10,7 12 13,7 15



3 80

0Д..0,7 1

8,7 9.5 10,3 12 13,5 15,6 17,2

4 100 9,5 10,4 И.4 13,3 15,2 17.6 19,5

5 125 10,5 11,7 12,9 15,3 17,7 20,5 23

6 150 12,3 13,8 15 18 21 24 27

7 200 14,3 16 18 21,5 25 29 33

8 250 19,2 21 23,5 28 32 37 41.5

9 40

0,8... 1,5 2

9.5 10,4 П.4 13,3 15*2 18 20

10 60 10,6 12 13,2 15.7 18,3 22 24,5

11 80 11,8 13.4 15 18,5 21 25,5 28,5

12 100 13,2 15 17 21 25 29,5 33

13 125 15£ 17,6 20 25 30 35 40

14 150 19 22 24,5 30 36 42 48

15 200 23 26,5 30 37 44,5 53 60

16 250 33 37 41 50 59 68 77

Индекс В 6 в г д е ж



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта В
Фрезерование пазов и выборок , <■ .

Сталь комструкцмоииая Лист /

1. Фрезерование пазов

»

1
X

Ши* 
рниа 
паза 

В, мм, 
до

Глу* 
Окна 
паза 
t, мй, 
до

Длина открытого паза L, мм, до При об* 
работке 

закрытого 
паза до* 
бавлять

10 25 50 75 100 150 200 250 300

Время, мин

1 б 2 6.1 6.0 7.3 8.6 Ю.0 - - - — 1.4т 5 6.3 7.5 9.5 11,5 13.5 - - - — 1.4
3 2 4.2 5.4 6.3 7.1 7.8 — - — — 1.4т 10 5 6.0 6.7 7.9 9.1 10,3 12.8 15,2 17,6 — 1.4т 10 W 7,2 8.6 10,1 11,6 14,6 17,6 20,5 — 1.7
6 5 5.1 5,6 6,4 7.2 8,0 9.6 11.2 12,9 14,5 1,0т 16 10 5,3 5,9 6,9 7.9 8.9 11 12,9 14.9 17 1.0т 20 6.7 6.4 7.8 9.1 10.3 13 15,6 18.2 21 1.2
9 25 10 - 7.0 8,3 9.G 10,9 13,5 16,2 18,7 21,5 1.2

То 20 - 7,6 9.1 10,7 12,2 (5,4 18,5 21,5 25 1.4
11 10 - 7.3 8,6 10,0 И.2 13,9 16,5 19 22 1.2

32 20 - 8,0 9,5 11,0 12.7 16 19 22 25 1.41з 30 - 8,6 10,5 12,3 14 17.7 21,5 25 28,5 1.7
Индекс а б 8 Г д е Ж 3 и К

Примечания: 1. Неполное штучное время рассчитано на полную обработку пазов 
8 < 10 мм и пазов В >  10 мм, предварительно обработанных на фрезерных станках.

2. При фрезеровании пазов концевыми радиусными фрезами время по карте применять с 
коэффициентом 1,3.
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ(Ьм̂ ЛИАкОии* М«АВ 1Й ■ иХАПАН Карта 8
фрезерование ПВЭОВ И ■nvopoK

Сталь конструкционная Л«Сг 2

2. Фрезерование выборки в отверстии
Квалнтет 12*14 (по D)
Шероховатость поверхности Rz20

М по­ Глубина t.
Диаметр фрезы D. мм. до

зиции мм, до 5 10 15 20 25 30 40

Время, мин

1 3 1.0 и 1.2 1.3 1.4 — —

2 6 и 1Д 1.3 1,4 1.5 — —

3 10 — — 1.4 1.5 1.7 2.0 2.4

4 16 — — 1.7 2.0 2.5 2.9

Индекс а б И V Л Ж

П р и м е ч а н и е .  При фрсзероиииии коническими кшщспмми фрезами преми по кпрте 
применить с коэффициентом 1*3.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Кирти О
Растачивание отверстий ■■ ■

Сталь закаленная HRC, 28...36 Лист /

/О по- Наименование
Диаметр
отвер*

Длина отверстия L , мм, до
зиции переходов стия D, 

мм, до 5 to 15 20 25 30 40 60

Время, мин

1 Зацентровка,
сверление

3...5 1,4 1.5 2,0 2,2 3,0 — — —
2 8 1.4 1.6 1,8 2.0 2,6 — — —
3 12 1.5 1.7 1.9 2.1 2,6 2.9 3,35 4.3

4 16 1,6 1.8 2.0 2,3 2,8 3,1 3.6 4.6

5 20 1.7 2,0 2.2 2.4 2.9 3.2 3.8 4.9

6 Зацентровка, 
сверление*, 
растачивание. 

Квалитет 7 
Ra <  2,5 мкм

3...5 5,6 6,6 7,8 — — —
Г" 8 5,5 6.4 7.4 8,4 — — — «
6 12 6,2 5.9 6.6 7.3 9,3 10,3 11.4 14.7

9~ 16 6.4 6,1 6.8 7.7 8.7 9,5 12,7 16,9

10 20 6.5 6,4 7,1 7,9 9.0 9,8 13,2 17.4

к 25 6,4 7.6 8,5 9.5 11 12 14 20

12 30 6,8 8,0 9,0 10 11,5 12,5 15 21

Индекс а б в г Д е ж э

* Для отверстий О >  20 им — сверление, рассверливание.
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Н ЕП О Л Н О Е Ш ТУЧ Н О Е ВРЕМЯ Карта 9
Растачиваем отверста _

Сталь закаленная HRC* 28~36 „
Л и с т 2

S
*

S 
а

[ 
*

? Наимевова* 
вне перехо­

дов

Диаметр 
отверствя 
D, мм, до

Припуск 
на сторону, 

мм

Число
рабо­
чих

ходов

Длина отверстия 1, мм, до На каждые 
последующие 
25 мм длины 
добавлять

10 20 30 40 60 80 100 120 160 200 250

Время, мив

_ ~2

Чистовое
растачива-
вне.
Квалитет 7 
Ra<2,5 мкм

\Q~J20 О Д ..0,4 2...3 4 Л 5.2 6,2 7,2 10,5 13 — — — — — —

30 0,3. ..0,5 2— 3 4.4 5,5 6.7 7,8 12,5 14.5 — — — — — —

3 40 0,3...0,5 2...3 4.7 5.7 6.8 7,8 11,5 14.0 16,5 — — — — —

4 60 0.4...0.7 2...3 4,9 6.1 7.2 8,5 12,0 15,0 17.5 21 — — — —

5

6

80 0.4...0.7 2 -3 5,8 7 Л W 10,5 15,5 19,0 23 27.5 34 — — —

100 0,4...0,7 2— 3 6.3 8.3 10,5 12.5 18,5 23 28 34 42 51 57 5.8

7 125 0.4...0.7 2...3 7.4 10 12,5 15 22,5 28 34 41 51 63 70 7,2

Индекс а б в г д е ж э и К л м



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУ Ч Н О Е  ВРЕМ Я
Вяррмнамш* птчпггм Й

Карта 9

Сталь заваленная HRC„ 2&..36
Л и с т  3

№ по­
зиции

Наименова­
ние перехо­

дов

Диаметр 
этверстяя 
D, мм, до

Прнпуск 
на сторону, 

мм

Число
рабо­
чих

ходов

Данна отверстия £. ям, до . На каждые 
последующие 
25 мм длины 
добавлять, 

мин

10 20 30 40 60 80 100 120 160 200 250

Время, мян

8 чистовое 
растачива- 
нне 1Т7, 
Ra <  2,5

150 0.4...0.7 2 ..Л 8.1 11.0 14,0 17,0 26,5 34,0 41.0 49 62 76 85 8,8

9 200 0.4...0.7 3 10,5 15 20 24 39 50 61 75 94 116 130 13,8

10 св. 200 0.4...0.7 3 13,5 21 28 35 56 73 89 П О 139 172 192 20,5

И

12

13

Черновое
растачивз
нне

10...20 0,5. ..0,7 1 1*4 U 2.1 2.4 3.6 4,4 — — —  | — — —

30 0.5...0.7 1 1.5 1.8 2.2 2.6 3.8 4.6 — — — | — — —
40 0,5.. .1,0 1 1.6 1.9 2.3 2.7 3,9 4.8 — — — — — —

14

15

16 

17 

16

19

20

60 0,5.. .1,0 1 1.7 2.0 2.4 2.9 4,2 S 3 63 7.5 — — — —

80 0,5... 1,0 1 IX 2 3 2.7 3.2 4.7 5.8 7.0 8.4 10,5 13.0 16,0 13
100 0,5...1,0 1 1.0 2,5 3.1 3,7 6 3 8.0 10,0 12,0 143 18 22 2.1

125 0,5.. .1,0 1 2.0 2,8 3,6 4,4 7.7 10,0 12 143 18,5 22,5 28 2.6

150 Н 0.5... 1,0 1 2.2 3.2 4.1 5.1 9,0 и з 14,0 17.5 22 27 33 3 3

200 0.5...1.0 1 2.7 3,9 5.2 6,5 U .5 15,0 183 22.5 28 35 44 4 3
св. 200 О Д . .1,0 1 3,0 4.6 8.2 7.5 14.5 18,5 23 28 35 44 54 5 3

Индекс а б В Г д е ж г и к л ы

Прим ечание .  При наличии припусков, превышающих размеры, установленные в карте для настового aacraeasesza* грехи 
ва операцию определяется как сумма неполного штучного времени чистового и чернового растачивания



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 10
Сверление, рассверливание отверстий ------------------------

Чугун серый Лист /

XXГЗX<пос
%

Наименование
переходов

Диаметр 
отверстия, 

мм. до
Длина отверстия L , мм, до На каждые 

последующие 
25 мм длины- г у т 3 5 10 20 30 40 60 8С 100 125 150

О 6 Время, мня

1
2
3
4
т
6
7
а
9

Зацентровка, свер* 
ленне

0.5 — 1,35 1.4 1,45 1,5 — — — — — — — — — —
1 — 1.3 1.35 1.4 1.6 1.7 2,4
2 — 1,2 1.25 1.3 1.4 1.5 23 3,6 4,3 — — — — —
3 — 1.0 1.1 U 5 \ л 1.3 1.8 2.6 3,6 — — — — — —
5 — — — 1.2 1.3 1.5 2.0 2,7 3.7 4,9 6.5 *6
8 — — — 1.2 1.3 1.6 1.8 2,4 з а 4,2 5.4 6.4 7.7 —

12 — — — — 1.2 1.3 1.6 1.9 2,4 3.1 3,7 4.6 5.6 6,9 —
16 — — — — 1.3 1.4 1.6 2,0 2,4 3,0 3,6 4.4 5.6 6,7 —
20 — — — — 1.4 1.5 1.7 2,0 2.5 3,0 4,0 4,9 5,9 6.9 1.0

Индекс а 6 в Г д е ж 3 и к л к н о



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ ! Карта 10
Сверление, рассверливание отверстий г— ■ ■ —

Чугун серый I Л и с т  2

Наименование
переходов

Диаметр
отверстия,

НМ, ДО

Длина отверстия I, мм, до На каждые

1 2 | 3 5 10 20 30 40 80 80 100 125 150 25 мм длины 
добавлять, мни

D d Время, мни

Зацентровка, свер- 
ленне

25 - — — — 1.5 1.6 1.9 2 Д 2,8 3.5 4,6 5,5 6.6 7,7 1.1

30 - — — — 1.7 1.9 2,2 2,6 3.2 4.1 4.9 5.8 7,0 8,1 1,2

Рассверливание (или 
зенкерование)

15
5 - — — 0,8 0,9 1.1 1.4 1.6 2,1 2.6 3,1 3,7 4,4 —

10 - — 0,7 0,8 1.0 и 1.3 1,7 2,0 2.4 2,8 3,3 —

20
10 — — — 0,8 1.0 и 1.5 1.7 2.3 2,8 3,4 4,0 4.7 0,7

15 - — 0,7 0,9 и 1.3 1.6 2.1 2.5 3,0 3,6 4,2 0.6

25
10 — - — 1.0 1.2 1.6 2.0 2,3 3,1 3,9 4.7 5,6 6,6 1.0

15 ■ — - — 0.8 1.0 1.2 1.5 1.9 2,5 3,0 3.6 4.4 5,2 0,8

30
10 - — — \ л 1.4 1.9 2,3 2,8 3,7 4,7 5,6 6,7 7.9 U

20 — - - 0,9 и 1.5 1.8 2,2 2.9 3.6 4.3 5,2 6,1 0.9



20

21

22

23

Рассверливание (или 
эенкерование)

40
15 - - - 1,4 1,7 2.2 2,8 3.3 4,4 5.5 6,6 7,9 9,3 1.4

25 - - - 1,1 1.4 1,8 2,2 2.6 3,5 4,3 ЪЛ 6.3 7.4 1.1

50
25 - - - 1,7 2,0 2.6 3.2 3,8 5,0 6.2 7,4 8,9 10,4 1.5

40 - - - 1.4 1.7 2.2 2,7 3,3 4,3 5,4 6.5 7,8 9,1 1.3

24

25

26

27

28

29

30

Зацентровка, сверле* 
ние н рассверлива* 
ние

5 4 - - - 1,5 1,7 2,0 2,7 3,5 4,7 6.2 8.2 9.6 - -

8 6 - - - 1.6 1.8 2,4 2,8 3.7 4.9 6,3 8,3 9,7 11,4 -

12 10 - - - 1.6 1,8 2,2 2,6 3,4 4,4 5,5 6,8 8,2 10,0 -

16 12 - - - 1.7 1.9 2,3 2,7 3,5 4,5 5,6 6,9 8.3 10,1 -

20 16 - - - 1.8 2,0 2,5 3,0 3,7 4,8 5,9 7.2 9,0 10,7 -

25 16 - - - t,9 2,1 2.5 3.2 4,0 5Л 6.4 7,8 9.8 11,7 -

30 20 - - - 2.0 2,3 3,0 3,5 4.2 5,6 7,4 9.0 10J8 12,8 1,9

Индекс а б в Г д е ж э и к л м н о



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 11
Растачавшие отверстий

Чугун серый
Лист /

XXZS Наименова­
ние, перехо* 

дов
Днаметр 

отверстия 
D, мм. до

Длина отверстия ми. до
Xrt
Ое 1 2 3 5 10 15 20 25 30 40 50 80 100 | 125 150 || 180

2 Время, мня

1 1 2.9 3,8 4,1 5,5 — — — — — — — — — — — —

2 2 2,25 3.1 3.4 4.1 — — — — — — — — — — — —

3 Зацентров- 
ка, сверле- 
ние рас-

3 2,2 2,5 2,6 3.0

4 5 2.0 22 2,25 2.7 3,3 5,0 5,7 6.3 6.7 8.0 — — — — — —

5
1НЧПРНППС*
Квалитет

7—8
Ra<2,5 мкм

8 — — — 2,8 3,6 4.9 5.5 6.1 6,5 7.6 9.5 11.5 — — — —

6 12 — — — 3.6 4.1 5,0 5.5 6,0 6.3 7,5 9,3 10,9 12,6 — — —

7 16 — — — 4,5 4,8 5.2 5,6 6,0 6,4 7,7 9,4 11.0 12.8 — — —

8 20 — — — 4,5 4,9 5.2 5,5 5,9 6,2 7,5 9.0 11 13 — — —

9 25 — — — 4,9 5,5 5,9 6.3 6,9 7,6 8,8 и ,з 13.7 16 19.3 22.5 267



10 30 — — — 5.0 5.7 6,3 6,8 7,3 7,9 9,0 11.7 14,6 17,2 20,5 23,5 28,1

11 Зацентров- 
ка, сверле- 
ние, рас*

5 — — — 3.5 3.9 4,2 4,6 5,2 5.7 6.9

12 8 — — — 3.5 3.8 4.1 4,5 4,9 5,2 6.2 7.9 9,7 — — — —

13 разверты- 12 — — — 3.7 4.0 4.4 4.7 5.1 5.4 6.5 8.0 9.5 11,0 — — —

14 Квалитег
7—8

Ra<2,5 мкм

16 — — — 3.9 4.2 4.5 4.7 5.1 5.5 6,5 8.0 9.6 11,0 — — —

15 20 — — — 4.0 4.4 4.7 5.0 5.4 5.7 6,8 8,3 10,4 12,3 — — —

16 25 — — — 4.5 5,0 5.4 5.8 6,5 7.0 8.2 10.5 12,8 15,2 18,4 21,5 25,2

17 30 — — — 4.6 5,2 5,8 6,3 6.9 7,3 8,5 11,0 13,8 16,3 19 22,5 26,1

18 40 — — — — — — — 4,0 4,2 4.7 5.9 6.9 8,1 9.4 10,8 12.4

19 55 — — — — — — — 4,3 4.5 5,1 6,3 7.5 8.8 10,3 11.9 13,6

20 Зацентров- 
ка, сверле* 
ние, рас* 
сверлива* 
мне или 
эенкерова* 
ние, раз- 
вертыва- 
ние.
Квалитет

5 — — — 2.4 2.8 3.4 3.7 4.0 4‘,5 5.5 — — — — — —

21 8 — — — 2.4 2.8 3.1 3,5 4.0 4.3 5.4 7.0 8,8 — — — —

22 12 — — — 2.7 3.0 3,2 3.6 3,9 4,2 5,3 6.7 8.2 9,9 — — —

23 16 — — — — 3.2 3,4 3,7 4,0 4,3 5,4 6.8 8.3 10,0 — — —

24 20 — — — — 3.3 3,7' 4.0 4.4 4.7 5,6 7.2 8,7 10,5 — — —

25 7—8
Ra<2,5 мкм 25 — — — — — — 4.1 4.5 4.9 5.9 7.5 9.2 И 13,5 16 18

26 30 — — — — — 4.5 4,9 5,2 6.1 7.9

1

10 12 14,5 17 19

Индекс а б в Г д е Ж 3 И К 1 л _ м н о п Р
♦ Для отверстий D ■■ 20—30 мм — сверление н рассверливание; D >30 мм — растачивание и развертывание.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Р ас п ч м ш е онере гай 

Чутук серый

Карта II
Л и с т  2

XX
Xпое
«

Наименова­
ние перехо­

дов
Диаметр 
отвер­

стия О» 
мм, до

Припуск на сторо­
ну, мм

Число
рабо-
чих

ходов

Длина отверстия L, мм, до На каждые 
последующие 25 мм длины 
добавлять, 

мяв
10) 20 30 J 40 60 во 100 125 160 200 250

Время, т а
I

т
3
4
5
6 
7

“Г

4?Xж
S 00 ~ 
* 1 3
В
g j< "
5 g e
s s S

5 ОД..0.5 2...3 3,5 4.2 4.7 5,3 — — — — — — — —

Ю...20 0,5... 1,0 2 2,9 3,3 3.7 4,1 5,5 6,5 7.5 — — — — —
30 0.7...1.0 j 2 3.0 3,6 4.1 4,6 6,3 7,6 8.8 10,4 — — — —
40 1,0... 1,5 2 3.4 3.9 4,5 5,1 6,8 8.1 9,4 11,0 13,4 — — —
60 1,25... 1,75 2 3,5 4.1 4,8 5.4 7,3 8.8 10,2 12,0 14,6 17,6 21 —
во 1Д..2.0 2 4,1 4,8 5,6 6,4 8,5 10,3 12 14*2 17,2 21 25 ъл
100 1,5_Д0 2..Д 4,5 5,6 6,6 7,7 11,6 14.3 17 20 25 30 37 3.4
125 1,75.„2.25 2...3 5,9 7.3 8,6 10 14,8 18,2 22 26 32 38 47 4.2

9 5 

1 '

150 2.0..Д5 2...3 6,3 7,9 9,5 11 17 21 25 30 37 45 55 5,1
200 2.5..Л.0 3 7.0 9,2 11,3 13,5 20,5 26 31 37,5 46 57 70 6,5

свыше
200

2,5...3,0 3 7.7 10,4 13,0 16 25 31 38 46 57 70 87 8.2



IL
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26 
27 
28_
29
30
31
32

Че
рн

ов
ое

 р
ас

та
чи

ва
ни

е 5 I 1 1.3 1.5 1.6 1.8 — — — — — — — —

10... 20
2 1 1.2 1.4 1.5 1.7 2.1 2.5 2.9 — — — — —
4 2 1.8 2.2 2.5 2.8 3.7 4.5 5,2 — — — — —

30
2 1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.4 2.9 3,3 3.9 — — — —
4 2 1.9 2.3 2.8 3.1 4.3 5,2 6.1 7.3 — — — —

40
2 1 1.4 1.5 1.7 1.9 2.5 3.0 3.5 4.1 4.9 — — —
4 2 2.0 2.4 2.8 3.2 4.5 5.4 6.4 7.6 9.3 — — —

60
2 1 1.5 1.6 1.8 2.0 2.6 3.1 3.7 4.3 5.2 6Л 7.5 —
4 2 2.1 2.5 2.9 3.4 4.7 5.7 6.8 8.1 9.9 11.9 14.5 —

80
2 1 1.6 1 1.7 1.9 2.1 2.9 3.5 4.1 4.9 6,0 7.2 8.7 0.8
5 2 2.2 2.6 3.1 3.6 5.3 6.5 7.7 9.2 11.4 13.8 17 1.5

100
2 1 1.6 1.7 2.0 2.2 3.1 3.8 4.5 5.4 6.6 8.0 9.7 0.9
5 2 2.2 2.8 3.3 4.0 5.8 7.1 8.5 10,2 12,6 15.4 18,8 1.7

125
2 1 1.7 1.8 2,2 2.5 3.7 4.6 5.4 6.5 8,0 9.7 11.9 1.1
5 2 2.4 3.1 3.8 4.5 6,9 8.6 10,3 12,5 15.5 18,9 23 2.2

150
2 1 U 1.9 2.3 2.7 4.0 4.9 5.9 ' 7.1 8.7 Ю.6 13 1.2
5 2 2.5 3,3 4.1 4.9 7.4 9.3 ИЛ 13,6 17 21 25,5 2.4

200
2 1 1.8 2,2 2.7 3.3 4.9 6.2 7.4 9.0 ИЛ 13.7 16,8 1.6
5 2 2.8 3.9 4.9 6.0 9.3 11.8 14.3 17,4 22 27 33 3,1

свыше
200

2 1 1.9 2.5 3.2 3.9 5.9 7.5 9.1 11.0 13,8 17.0 21 2.0
5 2 3.2 4.5 5.8 7.2 11 14.5 - 17,6 21.6 27 33 41 3.9

Индекс а б В Г д е ж 3 и к л м

П р и м е ч а н и е .  При наличии припусков, превышающих размеры, установленные в карте для чистового растачивания, время 
на операцию определяется как сумма неполного штучного времени чистового и чернового растачивания. Время на предварительную 

Vi обработку отверстий на других станках определяется по соответствующим общемашнкостроителышм нормативам.



\л4k. НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Растачивание выточек а отверстии 

Чугун серый
Карта 12

Припуск 
на сторону, 

мм. до

Растачивание выточки Подрезка торца выточки
S

Наименование
переходов

ДиаметрА ид*# чл Длина обработки 1 или 1ц мм. до
NM| ДУ

_ ч 1 Ю |L_!!_ 20 30 40 60 80 10 20 40 60
Время, мни

1 Чистовое раста*
онвяпий

10.^0 1Д.Л.5 2.2 2,4 2,6 2,7 3,0 — — — 2,4 — — —

2
ЧНвЯ1ШС«
Квалитст 12—14 

R a^2 ,5  мкм
40 1,0.. Л .5 2,3 2.5 2,8 3,0 3,4 3.8 — — 2,5 3,0 — —

3 60 1,0.. Л ,5 2,6 2,8 3,0 3.3 3.7 4.2 5.1 — 2,8 3.3 — —

4 100 1,5...2,0 2,8 3,1 3,4 3,8 4.5 5.2 6,5 7,9 3,1 3,8 5,2 —

5 125 1,5...2,0 — 3.5 4,0 4.4 5,3 6.1 8.0 9,6 3,5 4,4 6.1 —

6 150 1Д~2,0 — — 4.3 4.8 5,9 6.9 9.0 11 3,8 4,8 6.9 —

Т 200 1Д.Д0 — — — 5.6 7,0 8,3 п.о 14 4,2 5,6 8.3 11



8 свыше
200

2,0...2,5 — — — 6.4 8,2 10 13,4 16,8 4.8 6.4 10 13.4

9

10 

11 

12

13

14

15

16

Черновое раста­
чивание

10—20 2 1.2 1.3 1.4 1.5 1.7 — — — 1.3 — — —

40 2 1.3 1.4 1.5 1.7 1.9 2.1 — — 1,4 1,7 —

60 2 1.4 1.5 1.6 1.8 2,0 2,2 2.7 — 1Л 1.8 — —

100 2 1.5 1.7 1.8 2.0 2.3 2.7 3.4 4.1 1.7 2.0 2.7 —

125 2 — 1.8 2.0 2,2 2.6 3.1 4.0 4.8 1.8 2.2 3.1 —

150 2 — — 2,2 2,4 2,9 3.5 4.5 5.5 1,9 2.4 3.5 —

200 2 — — — 2.8 3,5 4,2 5.5 7.0 2.2 2.8 4.2 5,5

свыше
200

3 — — — 3,2 4,1 5,0 6.7 8.4 2.4 3.2 5.0 6.7

Индекс а б ’Г Г д е Ж 3 н К л м

П р и м е ч а н и е .  При величин припусков, превышающих размеры, установленные в карте для чистового растачивания время 
на операцию определяется как сумма неполного штучного времени чистового и чернового растачивания Время иа предварительную 
обработку выточек на других станках определяется по соответствующим общемашиностроительным нормативам.





НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Обработка фасок» галтелей, канавок,

Карта 13

зацентровка 
Чугун серый Лист 2

№ по­
зиции

Ипимеиоипние переходом

Число зацентровок 
а детали, до

5 10 20 сай­
те
20

Время на одну 
зацентровку, мин

1

2

Зацентровка под сверление* Отверстия распо­
ложены на одной 
оси (по прямой, 
по окружности)

0.7 0,6 0,55 0,5

ш ш
Отверстия распо- 
ложены на разных 
осях

0.9 0.8 0,75 0.65

Индекс а б В Г

Для последующей обработки на сверл ильных станках но размеченным коорди патам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Фрезерование плоскостей (оропыловка) 

Чугун серый
Карта 14

Лист /

Точность 0,05^.0,08 им 
Шероховатость поверхности Rz20

К Чистовое фрезеровааие плоскости

Ht ПО­
ЗИЦИИ Инструмент

Шири­
на. В. 
мм, до

Припуск 
на обработ­

ку, мм
Число

рабочих
ходов

Длина фрезерования L, мм, до

10 50 100 150 200 300 400 500 600

Время, мин

1 Фрезы концевые Р6М5 
( и л и  заменители)

5...10 0.3...0.5 1 3,3 3,6 4,1 4,5 — — — — —

2 20 0Д.Д7 I 3,4 3,9 4.6 5,3 6,0 7.8 9.1 — —

3 0,8... 1,5 2 4.3 5.2 6.5 7,7 8,9 12,3 14,7 — —



4 50...60 0А..0.7 1 3.6 4,3 5,3 6,3 7.3 9,7 11,7 — —

5 0,8... 1,5, 2 4,5 5,9 7,7 9,5 11.2 15.7 19,3 — —

6 60 0.5..ДО 1 — 3,6 3.8 4,0 4,2 5.3 5.8 6,3 6,8

7 0.9...2.0 2 — 4,5 5.0 5,4 5.8 7,7 8.7 9.5 10,5

8 100 0.5...0.8 1 — 4,1 4,4 4,7 5,1 6,5 7,2 7.9 8,4

9 I 0.9...2.0 2 — 5.2 5.7 6.3 6,9 9.3 10,5 11.8 13

10 125 0.5...0.8 1 — 4.5 4,9 5.6 6,1 7.4 8.3 9,2 10,2

11 Фрезы торцовые ВК8 0,9...2.0 2 — 5,7 6,4 7.5 8.2 10,7 12,3 13,9 15,5

12 150 0.5..Д8 1 — 5.2 5.7 6,7 7.4 9 10,2 11.5 12,7

13 0.9...2.0 2 — 6.6 7.5 9,0 10 13 15 17 19

Индекс а 6 В г д е ж э и

Примечание.  При фрезеровании концевыми фрезами криволинейной (фасонной) поверхности времи по карте применять 
с коэффициентом 1.2.



НЕПОЛНОБ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Фрезерование плоскостей (лролыловка) 

Чугун серый

Карта 14 

Лист 2

Точность 0,05...0,08 мм
Шероховатость поверхности Rz20— Ra2,5

2. Чистовая обработка плоскости резцовой головкой

М по* 
эицмн

И метру* 
иент

Диаметр 
(ширине 

обрабаты* 
иаемой по* 
аерхности)

Ь(В).
НМ. АО

Припуск на 
обработку, нм Число

рабо*
чих

ходок

Длина обработки Ц нм. до

50 7$ too 18В 300 260 300

Вреии, 81ИИ

1 40 7,3 7,7 8.0 0 .8 9,5 10,6 И ,4
2 60 7.7 8,2 8.7 9.7 11 12 13
3 80 8,2 8.8 9.4 10,7 11.9 13,5 14.7
4 100 0.3...0.7 1 8.7 9,5 10.1 11,6 13 15 16,5
5 125 9.5 10,4 Н .З 13,2 15 17,3 19
6 150 11 12,2 13,3 15,5 17.7 20,5 22.5
7 200 12.4 13,8 15,2 17,9 20,7 24 26,6
8 250 16,2 17.8 19,5 22,5 26 30 33
< Г Резец 40 8.9 9.6 10,3 11,8 13,3 15.6 17

10 ВК8 60 9.8 10,7 И.7 13.6 15,5 18.5 20
11 80 10,7 12 13 15,8 18 21,5 24
12 100 0.8...I.5 2 11.7 13 14,5 17.5 20.5 24 27
13 125 13,2 15 17 20.5 24.6 29 32.5
14 150 16.2 18.5 21 25 29,5 35 39
15 200 19 22 24,5 30 35 42 47,5
16 250 26.5 30 33 40 47 54 61

Индекс а б а г А с ж

60



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Фрезерование пазов в выборок 

Чугун серый

Карта 15

Лист /

Квалитет 7 (по В) 
Шероховатость поверхности Rz20

в

1* Фрезерование пазов
№ По­
знани

Ширина паза В, 
мм, до

Глубина паза t, 
мм, до

Длина открытого паза t , мм, до При обработке 
закрытого паза 
добавлять, мин

10 2$ 50 75 100 150 200 250 300

Время, мин

1 5 2 4,8 5.5 6,5 8,3 — — — — \ л
2 5 5,0 6,8 8,3 9,7 \\Л — — — — 1.2

3 2 4,7 5,1 5,7 6,3 6,8 — — — — 1.2

4 10 5 5.6 6,2 7,1 7,9 8,9 10,6 12,4 — — 1,2

5 10 5,8 6,5 7.6 8,7 9.8 12 14,2 — — 1.5



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУ Ч Н О Е  ВРЕМ Я 
Фрезерование пазов в  выборок 

Чугун серый

Карта 15

Лист 2

т .
s»»m»

Ширина паза В, 
мм, до

Глубина паза t, 
мм, до

Длина открытого паза L, мм, до Прн обработке 
закрытого таза 
добавлять, мин

10 25 50 75 НЮ 150 200 250 300

В|рем я, ини

6

7

' " I P

15

5 4.8 5.2 5,3 6.4 7.0 8 3 9.3 10.5 11.7 0.9

10 5.0 5.5 6.2 6,9 7.6 9.1 10,6 12.1 13.5 0.9

20 5,2 5.8 6.8 73 8.7 10,6 12,5 14.4 163 1.0

В

н Г 25

to — 6.2 7.1 8.1 9 10,9 12,3 14.7 163 1.0

20 — 6.6 7.8 8.9 10 12,3 14,6 17 19 13

и

12

13

32
10 — 6.5 7.4 8.4 9.3 и з 13,1 14.7 17 1.0

20 — 6.9 8.1 9 3 10,4 12.7 15 17.3 19,5 13

30 — 7.4 83 10,1 11.4 14 16,3 19,5 22 13

Индекс а б В г д е ж 3 и К

П р и м е ч а н и я :  I. Неполное штучное время рассчитано на полную обработку пазов В <10 ми и пазов В > 1 0  мм» предвари­
тельно обработанных на фрезерных станках.

2. Прн фрезерования пазов конпевымн радиусными фрезами время по карте применять с коэффициентом 1,3.



Квалнтет 12—14 (по D) и грубее 
Шероховатость поверхности Rz20

2. Фрезерование выборки в отверстии

№ пози­
ции

Глубина t, мм, до
Диаметр фрезы D мч. до

5 10 15 20 25 30 40
Время, мин

1 3 0.9 1.0 и — — — —

2 5 1.0 и 1,2 1,3 1,4 — —
3 10 — — 1,3 1,4 1,6 1.6 2,0

4 15 — — — 1.5 1.6 2,2 2,4

Индекс в г д е ж

Примечание.  При фрезеровании коническими концевыми фрезами время по карте применять с коэффициентом 1.3.



£ НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
CicpMflMt рассверливание отверстия Карта 16

Медные и алюминиевые сплавы

S

йс

е

Наименова* 
иие лере* 

ходов

Диаметр 
отверстии, 

мм. до
Длина отверстии I. мм. до На каждые 

последующие 
25 мм длины 
добавлять, 

мин
1 2 3 5 10 20 зб 40 60 80 too 125 150

D d Время, мин

1 1 — 1.2 1.25 1.3 1.4 —

- У
3 * Зацентров- 
А ка, сверле*4 ане
5
6 
*

2 — и 1.15 1,2 1,3 — — — — — — — — — —
3 — 0.9 1.0 1,05 и 1.2 1.7 2,3 3.1 — — — — — —
5 — — — — 1.1 1.2 1,4 1.8 2.3 3.1 4,2 5.1 ел — —
8 — — — — и 1.2 1.4 1.6 1.9 2.5 3.2 4.0 4.9 5.7

12 — — : — — 1.2 1.2 1.4 1.6 1.9 2.3 2.8 3.5 4,3 5.3 —
16 — — — — 1Д 1.3 1.4 1.7 1.9 2.3 2.9 3,5 4,2 5.0 —

8
9
10

20 — — — — \ л 1.3 1.5 1.6 2.0 2.3 3,0 3,6 4,3 5.0 0.7
25 — — — — 1.3 1.4 1.6 1.8 2,2 2.7 3.5 4.2 4.9 5.8 0.8
30 — — — 1.5 1.6 1.8 2.1 2.5 3,1 4,1 4.8 5.7 6.6 0.9



11 10 5 — — — 0.7 0.8 0.9 м 1.3 1.6 24 2.3 2,8 3.2 —
12 Рассверли* 

ванне (или 
зенкерова* 
нне)

15
5 — — — 0.7 0.8 1.0 1,2 1.4 1.7 2.1 2.5 3,0 3.4 —

13 10 — — — 0.6 0,7 0,9 1.0 1.2 1.5 1.8 2.1 2,4 2.8 —
14 10 — — — 0,7 0,9 и 1.? 1.5 2,0 2,4 2.9 3.4 4,0 0.6
15 20 15 — — — 0.6 0.8 1.0 1,2 1.3 1.7 2.1 2.5 2,9 3.4 0.5
16

25
10 — — — 0,9 1.0 1.3 1.6 1.9 2.5 3,1 3. 4,4 5.1 0,7

17 15 — — — 0.7 0,9 1.1 1.4 1.6 2,1 2,6 3.1 3.7 4,3 0.6
18

30 10 — — 1.0 1.2 1.6 1,9 2.2 3.0 3,7 1.4 5,3 6.2 0.9
19 20 — — — 0,8 1.0 1.3 1.6 1.9 2.5 3.1 3.6 4.4 5.1 0,7
20

40 15 — — — 1.2 1.4 1.8 2,2 2.5 3.3 4.1 4 3 5,9 6.9 1.0
21 25 — — — 1.0 1.2 1.5 1.9 22 2.9 3.6 4.3 5,2 6,1 0,9
22

50 25 — — — 1.5 1.7 2,2 2,7 32 4,2 5.2 6.1 7,4 8,6 1.2
23 40 — — — 1.3 1.5 2,0 2,4 2,9 3.8 4,7 5.6 6,8 7,9 U
24 Зацентров* 

ка, сверле*
3 2.5 — — — 1.5 1.6 2,3 3,0 3,8 — — — — — —

25 5 4 — — — 1.4 1.5 1.9 2.5 3,0 4.0 $.4 6.4 7,6 — —
26 нне я рас-

ЛЦР Alt 11В 4# 8 6 — — — 1.5 1.8 2.1 2,5 3,0 3.8 5.0 6.0 7,4 8.6 —
27

vov р#1ЛОа
нне 12 10 — — — 1.5 1.6 2.1 2.4 2,8 3,5 4.3 5.4 6.5 7.8 —

28 16 12 — — — 1.6 1.7 2,2 2,5 2.9 о.б 4.4 5.5 6.6 7,9 —
29 20 16 — — — 1.6 1.8 2,2 2.6 3.0 3.8 4.8 5.8 7,0 8.2 —
30 25 16 — — — 1.6 2.0 2,3 2.8 3.2 4.2 52 6.4 7,6 9.1 —
31 30 20 — — — 1.9 2.3 2.6 3,0 3.7 4,6 5.9 7.0 8,5 10 1.5

Индекс a 6 в г д е ж 3 и к л м и о



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 17
Растащимте отверст! --------------------------

Медные и алюминиевые сплавы Л и с т  /

Наименова­
ние перехо­

дов

Диаметр 
creep- 

стяя, D, 
мм* до

Данна отверстия L ,  мм* до

I 2 3 5 10 15 20 1 25 30 40 60 ел 1 юс 125 ISO 180

Время* мин

Зацентров- 
ка, сверле- 
нне*, рас- 
тачнваяне. 
Квалптет 

7—8
R a<2,5 мши

1 2.7 3*6 3.9 5.2 — — — — — — — — — — — —

2 2.1 2,9 3,2 3.8 — — — — — — — — — — — —

3 2.1 2,3 2*4 2,6 3,6 J 4,4 6.0 6,7 — — — — — — — —

5 1*9 2*1 2*25 2*5 3.0 4,8 5,3 5.7 6,1 7,0 — — — — — —

8 1.9 2,1 2.4 2,6 3,3 4,7 5,0 5,5 5,8 6,5 7,9 9,4 — — — —

12 — — — 3,4 3,9 4,7 5,1 5,5 5*8 6,5 7.7 9,0 10,4 — — —

16 — — — 4.3 4,6 4.8 5.1 5,5 6,0 6,6 7*8 9*2 10,8 — — —

20 — — — 4,2 4,4 4,7 5,0 5,2 5.4 6,3 7,2 8*6 11 — — ; —

25 — — - 4,7 5,1 5,6 5,8 6.3 6,6 7,3 9,2 11 13 15 17.5][ 22.9

30 — — — 5,0 5.2 5,8 6.1 6J5 6,8 7,8 9.6 п ,б 13.5 16 : га «5* я> .о



11 Зацентров* 
ка, сверле- 
ние*, рас*

3 — — — 3.2 3,5 4.1 4,5 5.0 — — — — — — — —

12 5 — — — 3.2 3.5 3,8 4.1 4.5 4,8 5.7 — — — — — —

13 разверты- 8 — — — 3,2 3,5 3,8 4,0 4.3 4.5 5,2 6.3 7,8 — — — —

14 Квалитет
7—8

Ra<2,5 мкм

12 — — — 3,5 3,8 4,0 4,3 4,6 4,9 5.4 6,4 7,6 — — — —

15 16 — — — 3,6 3,9 4,1 4,3 4.6 4,9 5.4 6.5 7,7 9,0 — — —

16 20 — — — 3,6 3,9 4,2 4.5 4,7 5.0 3,7 6.6 8,0 9,3 — — —

17 25 — — — 4,1 4,7 5.1 5.4 5,8 6.2 6.9 8,6 10,4 12,0 14,0 16,5 19,3

18 30 — — — 4,4 4.8 5,3 5.7 6,1 6,4 7,4 9,0 11 12,5 15 17 t9,5

19 40 3,4 3.6 4.0 4.8 5,7 6,9 7.8 9.1 10,5

20 55 3,7 3,9 4.9 5,3 6.2 7,5 8,7 9.9 11.4

21 Зацентров- 
ха, сверле- 
ние, рас- 
сверлнва- 
нне ( и л и  
э е н к е о о в а •

3 — — —  : 2,3 2,5 3,0 3,5 4.0 — — — — — — —

22 5 — — — 2,2 2.4 2,7 31 3,5 3.8 4.5 — — — — — —

23 8 — — — 2,2 2,6 2.9 3.2 3,5 3,7 4,4 5,5 7.0 — — —

24

<9 ̂  И  W\^ U V O i l

нне), раз* 
вертыва- 12 — — — 2.4 2,7 3,0 <3.3 3,6 3.8 4.4 5,3 6.4 — — — —

25
ние.
Квалитет

7—8
Ra<2.5 мкм

16 — — — — 2,9 3,2 3,4 3,7 3,9 4,5 5,4 6.5 8,0 — —

26 20 — — — — 3,0 3,3 3,5 3.8 4.1 4.6 5,8 6.8 8.4 — — —

27 25 ■ — — — — — — 3,7 4,1 4,4 4.9 6.2 7,6 9,1 10,7 12,5 14,0
*28 30 — — —  : — — — 4.0 4.3 4.6 5,4 6.6 8.2 9,7 11,5 13,5 15.4

Индекс а б В  ; г ж е 3 и К л м н о п Р
Для отверстий D *  20—30 мм — сверление и рассверливание; О>*30 мм — астачмваиие и развертывание.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 17
Растачаваиие отверстий ----------------------------------------

Медные н алвмшсмм сплавы Лист 2

X Наиме­
нование

Диаметр
отвер*

Припуск на 
сторону.

Число
рабо-

Длина отверстия L. мм;f до На каж­
дые по-

§S
перехо­

дов
стая О, 
мм. до

мм чих
ходов 10 20 30 40 60 80 100 125 160 I 200 250 следую­

щее 25 мм

S Время, мин
■ ддяны до­

бавлять, 
мим

1 оS 5 0.3..Д5 2—3 3,3 3.9 4.3 4.7

2 вS3 со -
s i i

10...20 0.5... 1.0 2 2.7 3.0 3.3 3,5 4.4 — 1 — — — — — —
C N  S

Л  1 £ " -а * : "
J  2 5 V

30 0,7.«1,0 2 2.8 3.1 3.4 3.6 4.5 5,2 — — — — — —

40 1Д..1.5 2 3.0 3.4 3.8 4,1 5,3 6,2 7,0 — — — — —

5 0  в  * 00 i^ a ..it75 2 3.1 3.5 3,9 4.3 5.5 6.4 7,3 8,5

6 S
JT 80 1.5...2.0 2 3^ 3.7 4.1 4.5 5.9 6.9 7,9 9,2 11 — — —

7 100 1,5. „2,0 2 3.3 3.8 4,2 4,6 6,3 7.4 8.5 10 12 14.5 17 1.4

8 125 1.75..Д25 2 3.5 4.0 4.4 4,9 6.7 8.0 9,2 11 13 15,5 18,5 1.5



9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

a#

«вa
*srВ3B
e .

sо

21 S.
4»

—  3*
22

23

24

25

26

150 2.0. .Д 5 2 3.6 4,2 4.8 5.3 7.5 9,0 10,5 12.5 15 18 21,5 1.8

200 2. 5...3 2 4.1 4.8 5.6 6.4 9,3 11.0 13 15.5 19 23 28 2.5

со.  200 2Д ..З 2 4,6 5.5 6.5 7.5 11 13,5 16 19 23 28 34.5 3.1

5 1 I \ 2 1.3 1Д 1.6 1.9 — — — — — — —

10...20
2 1 и U 1.4 1,5 М

4 2 1.7 1Д 2.2 2.4 3.0 — — — — — — —

30
2 1 U 13 I * 1.6 1.9 2.1 — — * — — —

4 2 1.8 2.0 2.3 2.5 3.2 3.7 — — — — — —

40
2 1 1,3 1.4 1.6 1.7 2.0 2.4 2.7 — — — — —

4 2 1.9 2.1 2.4 2.7 3,5 4Д 4.8 — — — — —

во
2 1 М 1.5 1.7 1.8 2,1 2,5 2.8 3,3 — — — —

4 2 2.0 2J2 2.5 2.8 3.7 4.4 5,1 6.0 — — — —

80
2 I 1.5 1.6 1.8 1.9 2,2 2.6 3.0 3.5 4.1 — — —

5 2 2.1 2.3 2,6 2.9 3.9 4.7 5,5 6.5 7.6 — — —

100
2 1 1.5 1,6 1.8 1.9 2,4 2.9 3.3 3.9 4.6 5.6 6.7 0,55

5 2 2.1 2.3 2.6 2.9 4,2 5.2 6.1 7.2 8.7 10.6 12,8 и

125
2 1 1.6 1.7 1.9 2.0 2.5 3.0 3.6 4.1 5 6 7.5 0.6

5 2 2,2 2,4 2.8 3.1 4,5 5.5 6,5 7,7 9,5 11.5 14 1,2

Индекс а 6 В Г д е ж э И К л м



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧ Н О Е ВРЕМЯ 
Растачивание отверстии 

Медные в алюминиевые сплавы

Карта 17

Лист 3

X

1
$

Наиме­
нование
перехо­

дов

Диаметр 
отвер­
стия D, 
мм, до

Припуск на 
сторону, 

мм
Число
рабо-
чнх

кодов

Длипа отверстия L, мм. до На каж­
дые по- 
следую­

щие 25 мм 
длины до- 
балл ять, 

мни

10 20 30 40 60 80 100 125 160 200 250

Времл. мнн

27

28

29

30

31

32 Че
рн

ов
ое

 р
ас

та
чи

ва
ни

е

150
2 I 1.6 1.7 1.9 2.0 2,9 3,5 4.0 4.8 6 7 8.5 0.7

5 2 г л 2.5 3.0 3.5 5,2 6X 7.5 9 10 13.5 16.5 1.4

200

свыше
200

2 1 1.7 1.8 2.0 2,3 4,3 5 6 7 * 9 9 11 1,0

5 2 2,3 2.9 3,5 4.1 6.4 В 9.S И .5 14 17,5 21 1.9

2 1 1.7 1.9 2.3 2,7 4.1 5.1 W 7,5 9 11 13,5 W

5 2 2.5 з х 4.0 4.8 7.6 9,5 12,5 14 17.5 21 26 2.4

Индекс ' а б В Г д е Ж э И к д м

П р и м е ч а н и е .  При наличии припусков, превышающих размеры, установленные а карте дли чистового растачивания, время на 
операцию определяется как сумма неполвого штучного времени чистового и чернового растачивания. Время на предварительную об­
работку отверстий на других ставках определяется по соответствующим обшемашивостронтеаыгым нормативам.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Растащи маме выточки в отверстии 

Медине и алюминиевые сплавы

Карта 18

Лист 1

Наименование
переходов

Диаметр Df
мм, до

Припуск иа 
сторону.

Растачивание выточки Подрезка торца выточки

XXX
мм, до Длина обработки L и л и  Lu мм до

о 5 10 15 20 30 I 40 60 80 jL!!_ 20 40 60

5 Время, мин

1 Чистовое рас*
ФЙПШИНЮА

10,.*20 1,0.*. 1,5 2.1 2,3 2,5 2.6 2.9 — — — 2.3 — — —

2
тнчивапне*

Квалнтет
12—14
Ra<2,5MKM

40 1,0.1,5 2.2 2.4 27 2*8 37 3.6 — — 2.4 2.8 — - -

3 60 1.0.. Л ,5 2.5 2,7 2.9* 3.1 3.5 3,9 4.7 — 2.7 3.1 — —

4 100 I.5..7.0 2.6 2.8 3.0 3,3 3.7 4.2 5.1 6.0 2.8 3.3 4.2 —

5 125 1,5...2,0 — 3.0 3.3 3.6 4.0 4.5 5.5 6,2 3.0 3,6 4.5 —

6 150 1.5...2,0 — 3.6 4,0 4.6 5.2 6,5 7.8 3.3 4.0 57 —

Индекс а б В Г д е ж 3 И К Л м



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Растачивание выточки в отверстия 

Медные я алюминиевые сплавы

Карта 18

Лист 2

Наименование
переходов

Диаметр D, 
мм, до

Припуск на 
сторону

Растачивание выточки Подрезка торца выточки
гS

мм. до Длина обработки L или Li. мм. до

с S 10 15 20 30 j 40 60
“ I

10 20 40 60
£ Время, мни
7 Чистовое рас­

тачивание 200 1,5...2,0 — — — 4.5 5,2 6.0 7.9 9.6 3.6 4.5 6.0 7.9
8 Квалитет 12—14 

Ra^ 2.5 м км свыше 200 2.0...2.5 — — — 5.1 6.0 7.0 9,2 11.4 3.8 5.1 7.0 9.2
9 Черновое рас- 

тачивание
I0...20 2 1.2 1.3 1.4 1.5 1.7 — — — 1.3 — — —

10
аычпоыплv

40 2 1.3 1.4 1.5 1.7 1.8 2.0 — — 1,4 1.7 — —
11 60 2 1.4 1.5 1*6 1.7 1.9 2.1 2.5 — 1.5 1.7 — —

ИЮ 2 1.4 1.6 1.7 1.8 2.0 2Л 2.7 3.1 1.6 1.8 2,2 —

» 125 2 — 1.6 1.7 1.8 2.0 2.3 2.8 3.2 1.6 1.6 2.3 —

14 150 2 — — 1.8 2,0 2.3 2.6 3.3 3.9 1.7 2.0 2,6 —

1S 200 2 — — — 2.3 2.6 3.0 4.0 4.8 1.8 2.3 3.0 4.0
Зб| свыше 200 3 — — — 2.6 3.0 3,5 4.6 5.7 1.9 2.6 3.5 4.6

«
Индекс а б В Г д е Ж 3 и К Л м

П р и м е ч а н и е .  При наличии припусков» превышающих размеры» установленные в карте для чистового растачивания» время на 
операцию определяется как сумма неполного штучного времени чистового я червового растачивания. Время на предварительную об­
работку выточек на других станках определяется по соответствующим обшемашяностровтелышм нормативам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Обработка фасок» галтелей, канавок, зацентровка 

Медные в алюминиевые сплавы

Карта 19
Л ист 1

[ 
Nr

 п
оз

иц
ии

Наименование переходов
Шероховатость поверхности Яг 20

Размер обработка, мм Диаметр отверстия D, мм, до

5 10 20 40 60 100 150 200 свыше
200

Время, мин

1

2

3

4

Обработка фасгся
QI

С =  1,0 0,3 0,3 0,4 0,4 0,45 0,55 — — —
3 — 0,35 0,45 0,45 0,55 0,6 0,75 0,85 —

Ъ У /
ш

л  D  т

5 — — — — 0,7 0.75 0.9 и 1.3

> 5 — ““ 1.05 1.3 1.65 1,9

5

6

7

8

Обработка галтеля
j D 1

R =  1.0 0,35 <П4 0,45 0,55 0,6 — — —

3 0,5 0,6 0,7 0,75 0,9 1,05 1.2 —

i 1
5 ’ — — - - 0,9 1,15 1,35 1.65 2,0Гш

10 — — — — — 1.6 2,0 2,6 3.1

Индекс а б в Г д е ж 3 И





НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 19
Обработка фасок, галтелей, канавок» --------------------------

зацентровка Ласт 3
Медные и алюминиевые сплавы

№
по*
эн* Наименование переходов

Число зацентровок в 
детали, до

NHH

ft to т о сам* 
ше 20

Время на одну зацент­
ровку» мин

1 Зацентровка под сверление*

_ I * к-5*вымшя. Отверстия 
расположе­
ны на од» 
ной оси по 
прямой, о 
окружное 
ти)

0,7 0,6 0,55 0.5

Отверстия 
расположе­
ны на раз­
ных осях

0.9 0.8 0,75 0.6$

Индекс а Г> II

* Для последующей обработки на сверлильных стайках по размеченным координатам.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 20
Фрезерование плоскостей (кроныловка) ■

Медные и алюминиевые сплавы Лист /

Точность 0,05...0,08 мм 
Шероховатость поверхности R? 20

I. Чистовое фрезерование плоскости

X5
Имстр>мснт Ши­

рим*
Припуск 
и» обра*

Чис­
ло

Длина фрезерования 1, мм, до

!
в,

мм.
ботку,

мм
рибо-
чих

ходов
10 80 too 150 200 300 400

*
АО

В|ремя. мин

1 Фрезы кои* 
цевыеР6М5 
(или заме*
пытали)

5 ..10 0,3...0,5 1 3,2 3.4 3.7 4.0 — — —

20
0.3..Д7 1 3.3 3.6 4,0 4,4 4,9 6,2 7,0

~ з
ПИ 1V/III /

0,8... 1,5 2 4.0 4,7 5.4 6,2 7.0 9.4 11,0

~4
50

0.3..Д7 1 3.3 3.8 4.5 5.1 5.7 7.4 8,6

0,8.. Л ,5 2 4,2 5,1 6.2 7,3 8,4 11,5 13,8

0
IUI

0,5... 0,8 | 3.4 3.5 3,7 3.8 4.6 5.0

~7
PU

0.9...2.0 2 - 4.2 4,5 4,8 5,0 6.6 7.1

~8
НЮ

0,5...0,8 1 — 3,7 3,9 4Л 4,3 5,4 5,8

~9 Фрезы тор* 
новые ВК8

0,9...2,0 2 - 4,6 5.0 5,4 5.7 7,5 8,3

То
125

0.5...0.8 1 - 4,0 4.2 4.7 5.0 6,0 б,в

т г 0.9...2.0 2 - 6.0 5,4 6.1 6.6 6.5 9.4

I 2
150

0.6..Д8 1 - 4.4 4,7 5,4 6.8 7.0 7.7

7 з 0,9...2,0 2 - S.6 6,1 7.0 7.7 9,8 П,1

Индекс в б в Г Д е ж

Пр име ч а ние .  При фреэерооаиии концевыми фрезами криволинейной (фасонной) 
поверхности время по карте применять с коэффициентом 1,2
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 20
Фрезерование плоскостей (лропылоака) ---------------------

Медные и алюминиевые сплавы Лист 2

Точность 0,05 ...0,08 мм
Шероховатость поверхности Rz 20 *  Ra 2,5

2. Чистовая обработка плоскости резцовой головкой

«
Инстру' 
мент

Диаметр
(ширина) Припуск 

на обра* Чис
ло

Длина обработка L мм, до

S■
3

обраба*
тыааемой

ботку,
мм

рабо­
чих 50 75 100 150 boo 250 300

6
*

iivvapa*
ности D 
(В), мм. 

до

ходоо
Время, m ih f

1 40 7.1 7,4 7.6 8.2 8.7 9,8 10,3
2 60 7.4 7.8 8,1 8.9 9.6 10.8 11,5
3 80 7.6 8.0 8.4 9,2 10 11.2 12
4 100 7,8 8.3 8.7 9.6 10,6 11.9 12.8
6 Резец

ВК8
125 0,5.. .1 .0 1 8,1 8.6 9.2 10,2 11.2 12.7 13.7

6 150 8.9 9,3 Ю.1 11,3 12.5 14,2 15.3
7 200 9.7 10,5 11,3 12,8 14,3 (6.3 17.8
8 250 П.6 12.4 13,3 15 16.8 19 20.5
0 40 8.4 9,0 9.6 10,7 11.8 13.8 14,9

10 60 9.1 9,8 10,6 12 13.5 15,8 17,3
11 80 9,3 10,2 II 12,6 14.2 16,7 18,3
12 100 10,0 10,8 П.7 13,5 15,3 18 19.8
13 126 U —2,0 2 10,5 11.6 12,6 14.7 16,7 19,7 21,5
14 150 12,0 13,3 14.5 17 19,3 22,5 25
15 200 13,8 16,3 16,8 20 23 27 30
16 250 17,3 19 21 24 28 32 36

Индекс а 6 в г д е ж
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 21
Фрезерование пазов и выборок " ■
Медные н алюминиевые сплавы Лист /

I. Фрезерование пазов
Квалитет7 (по В)

№ по- 
эн-

Ширина 
паза В,

Глубина 
наав 1,

Длина открытого паза t ,  мм1. до При обра­
ботке закры*

цни мм, до мм, до 10 25 50 75 100 150 200 250 300 того паза до­
бавлять, мни

Время, мин

1
5

2 4 ,6 5.0 5 .6 6,2 6 .8 - — - — 1.0

2 б 5.5 6.1 6 .9 7 .9 8 ,8 — - - - 1.0

3
10

2 4.Б 4.7 5.1 5,5 5 .8 - - - - •.0

4 5 5.3 5.7 6 .3 6 ,8 7,4 8,5 9,6 - - •.0

5 10 5,5 5.9 6 .6 7.3 7 .9 9 .4 >0.7 - - • ,з

6 5 4.6 4.8 5,2 5.5 5 .9 6 .6 7.4 8.1 8,8 0,7

1 Г 15 10 4.7 5.0 5.4 5.9 6.4 7 .3 8.1 9.2 10,0 0,7

8 20 4.8 5.2 5.8 6.4 6 .9 8.1 9,2 10,6 И .7 0,8

9 10 5.4 6.1 6 .6 7.3 М 9,6 10.8 12 0 .8

10 2$ 20 — 5.7 6.4 7.2 7 .8 9 .2 10,7 12,1 (3 .5 •.0

11 10 - 5 .8 6.2 6,8 7.4 8 ,6 9.6 10,9 •2.1 0 .8

12 32 20 - 5,9 6 .6 7.4 8 .0 9 .6 (0 ,9 12.3 13,8 1.0

13 30 — 8.2 7.0 7.8 8 .7 10,3 (2 ,0 13,6 •6,4 • ,з

И ндекс а б В Г д е ж 3 И К

Примечания; 1* Неполное штучное время рассчитано на полную обработку пазов 
В <  10 мм и пазов В > 10 мм, предварительно обработанных на фрезерных станках*

2. При фрезеровании пазов концевыми фрезами время во карте применять с коэффи­
циентом 1,3
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 21
Фрезерование пазов и выборок — —
Медные и алюминиевые сплавы Лист 2

2. Фрезерование выборки в отверстии
Квалитет (по D) 12—14 
Шероховатость поверхности Rz 20

М по* Глубина
Диаметр фрезы D. мм. до

эиции I» мм, до 5 10 15 20 25 30 40

Время» мин

1 3 0.8 0.9 ко — - — —
2 5 0.9 1.0 1.1 1.2 1.3 - —
3 10 — — 1*2 1.3 1.5 1.7 1.9
4 15 - - - 1.4 1.7 2.0 2.1

Индекс а б и д С Ж

П р и м е ц в и и с. При фрезеровании ко и псом ми фрезами иремн по корте применять 
с к о э ф ф и ц и е н т о м  1 .3 .



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е ВРЕМЯ
Совмещение осей и установка шпинделя по координатам 

«(для длины свыше 100 мм)
Карта 22

№
пози­
ции

Способ совмещения осей Точность
совмещения

Расстояние между отвер­
стиями, мм или гряд.

ПО
200
мм

300
мм

500
мм

>500
мм

Прем я, мин

1 Перемещение стола 
и шпиндельной биб*

п одном на* 
правлении

±0,01 мм 0,30 0,64 0.9 1,45

2
КИ

>  ±  0,01 мм 0,27 0,36 0,63 и

3 и двух на­
правлениях

±  0,01 мм 0,54 0,81 1.3 2,0

4 >  ±  0,01 мм 0.45 0,54 0.9 1.5

5 Вращение круглого 
стало по оси мл угол

с червячной 
передачей

± 5 — 0,18 0,36 0,54

Г> > ± 5 — 0.18 0,27 0,36

7 Перемещение стола или ш ить 
дельной бабки » одном*днух ив*

±0,01 мм 0,9 1.1 1.6 2.3

8
праиленинх и поворот стола но 
осп из угол > ± 0 , 1  мм 0.63 0,72 1.2 1.8

9 Поворот круглого стола и уста­
новка шпиндели по оси базовой 
поверхности при обработке п дру*

90е
±  1

2.7

10
гон (вертикальной, 
плоскости под углом

наклонной)
< 9 0 5.4

П р и м е ч а н и е  При дбработкс отверстий с расстояниями между осями до 100 мм 
время на совмещение осей (о одном или двух направления*) включено в комплекс неполно* 
го штучного времени т> видам работ (сверление, рассверливание, растачивание и др.) как 
постоянная величина н дополнительных расчетов не требует. При обработке с расстояниями 
между осями отверстий cviiuie 100 мм, в также о случаях сложных перемещений по коорди* 
натам (установка для обработки в другой плоскости; линейные и одновременно полярные 
перемещения и др.) время на дополнительные приемы совмещения осей он редел ноте я по 
данной карте для каждого отверстия в отдельности и включается в норму штучного времени

НО



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Разметка деталей на станках

Карта 23
Лист 1

№ по*
ЭИ*
цнн

Наименование
работы

Характер ам­
ии и разметки

Разметка вы­
полняется

Разметочный ин­
струмент. приспо­

собление
Раз­
меры
ЛИНИН
£. мч

Число линий размечаемой по- 
аерхности

1—2 3-5 6 -1 0 II-
20

свы­
ше 20

Время на одну линию, мин

1

Вычисление исполни- 
тельных размеров раз- 
мечаемого контура, пе- 
ремсшение частей стан- 
ка (стола, шпинделя) 
по заданным коордииа- 
там. проведение разме- 
точной линии контура, 
керненне

Прямые па­
раллельные

Без кернения Пружинная чер- 
тнлка

50 ьз \ л и 1.0 0.8
2
3

100 1.5 1.4 1.3 1.2 1.0
200 1.7 «.в 1.5 1.4 1.2

4
5
6

300 1.95 1.8 1.65 1.5 1.3
400 2,25 2.1 1,95 1.8 1.6

С кернеиием Пружинный кер- 
мер

50 2.0 1.8 1.6 i.s 1.3
7 100 2.25 2.1 1.95 1,8 1.6
8 200 2.55 2,4 2,25 2.1 1.9
9 300 2.85 2.7 2.55 2.4 2,2

10 400 3.15 3.0 2,85 2.7 2.5
11
12

Прямые, рас­
положенные 
под углом

Без кернения Пружинная чер- 
тидкз

50 1.6 1.5 1.4 1.3 1.1
100 1.9 1.8 1.7 1.6 1.4

13 200 2.1 2.0 1.9 1.8 1.6
14 300 2,35 2.2 2.1 2,0 1.8
15 400 2.55 2.4 2.2S 2.1 1.9
16 С кернеиием Пружинный кер- 

нер
50 2.3 2.2 2.0 1.8 1.6

17 100 2.65 2.55 2,3 2.1 1.9
Индекс а 0 в Г л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Размели деталей п  стаяках

Карта 23 
Лист2

№ по- Наименование Характер ля- Разметка ям- Разметочный ин­ Раз­ Число линий оаэмечаеыоЛ1 но-зи* работы иин разметке полняется струмент, приспо­ меры невжностипин собление линии 
£, мм 1—2 3—5 6—10 П— свы­

20 ше 20

Время на одну линию, мни
18 Вычисление исполни- Прямые, рас- С херненнем Пружинный кер- 200 2,85 2,7 2,55 2.4 24
19 ЮЙВНПА рвЛМСриВ рв4*

мечаемого контура, не-
п о ло ж ен н ы е 
НОД УГЛОМ

нер 300 3,15 3.0 2,85 2.7 2.5
20 ремешение частей стан- 

ка (стола, шпинделя) 
по заданным координа-

400 3.7 3,5 3,3 34 3.0
21 Отрезок кри- Вез кернения Пружинная чер- 60 2.6 2,4 2.1 2.0 —
22 там, проеедение разме- 

точной линии контура, 
керненне

ВОЛВНСИНОГО
контура

тилка 100 2,9 2.7 2.4 24 —
23 >100 3,3 3.2 2,9 2.7 —
24 С керненяем Пружинный кер- 50 3,5 3.7 3,2 3.0 —
25 нер 100 4,2 4.0 3,6 3,4 —
26 >100 5,0 4.8 44 4,0 —

Радиус д у ги  или окружности D, мм, до
26 50 too 150 200 св. 200

Время, мин
27 Дуга */< ок- Без кернения Станочный штан 0,47 0.47 0,47 — — —

ружностн генцнркуль, пово­
ротно-делительное 
приспособление
Пружинная чер­
тилка, поворотно* 
делительное при­
способление

0,5 0.65 0,7 0,8 0,95 1,1

Индекс а б в Г * д е



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Карта 23

Разметка деталей иа станках Лист 3

поэи-
Наименование

работы
Характер 

диким раз-
Разметка

выполняется
Разметочный инструмент, 

приспособление
Радиус дуги или окружности D. мм, до

URN метки 25 50 100 150 200 сеы 
ше 200

Время, мин

29
Дуга •/« 
окружности

С ксрненн- 
ем

Пружинный кернер, поворотно- 
делительное приспособление 0,75 0.8 0,9 1,05 1.2 1.4

30
Вычисление ис- 
пол нител ьных 
размеров, разме­
чаемого контура, 
перемещение час­
тей станка (стола, 
шпинделя) по за­
данным координа­

Без керне- 
ния

Станочный штангенциркуль, 
поворотно-делительное приспо­
собление

0.6 0,6 0,6 — — —

31

Дуга '/* 
окружности

Пружинная чертилка, поворот­
но-делительное приспособле­
ние

0.8 0,9 0,95 1,05 U 1.4

32 там, проведение 
разметочной ли­
нии контура, кер-

С кернени- 
ем

Пружинный кернер, поворотно­
делительное приспособление

0.85 1.1 1.2 1.3 1.5 1.7

33
некие

Окружно­
сти

Без керне- 
ния

Станочный штангенциркуль, 
поворотно-делительное приспо­
собленце

1Д U U — — —

34
Пружикна# яертиХка, поворот­
но-делительное приспособле­
ние

U 1,35 1.4 1,55 1.65 1.95

35 С кернени- 
ем

Пружинный кернер, поворотно- 
дел«тельное приспособление

1,6 1,65 1,75 1,9 2,05 2,4

Индекс а б в г д е



s Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧ Н О Е  ВРЕМ Я Карта 23

Разметка деталей на станках Л и с т  4

Поправочные коэффициенты на время разметки

Наименование фактора Значение фактора Коэффи­
циент

Способ разделен При разметке линии

Ограничены размером по дли* 
не ш ш

Без ограничения размеров по 
дламе 0.8

Стали незакаленные 021

Материал детали Стали закаленные и

Чугум серый 0.85

Медные н алюминиевые сплавы 0.7

Форма фигуры разметки При разметке детали Фигура контура не повторяет* 
ся 021

Фигура контура
ООЗТОПЯСТСЙ

до 10 раз 0.85
uwo ivp/vvi VH

свыше 10 
раз

1___________
0.7

П р и м е ч а н и я :  Ь Обшая норма на разметочную фигуру слагается из суммы времени на разметку отдельных составляющих ее 
линий.

2. При определении суммарного числа линий на размечаемой поверхности учитываются линии контура и осевые линии. Вспомога­
тельные линии, проектируемые на поверхности, при разметке детали в суммарное число не включаются



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Насечка лмнейиых шкал Карта 24

*
SятОе
*

Виды шкал

Число рисок шкал

2> sol too
___l___

160 240 360 480 720

Время, мин

1 Шкалы на плоскости с рппномериммн доле* 
ниими

It 12

---- I

16 22 20 40 60 72
| | 

||ш1ш|1м1|1ш|1н«(1ннКнЛнп1т«п1«ж1ш|1ми|гм«1шЛмг|1нгг1|(||1ни|

2 Шкалы на плоскости радиусные с равно­
мерными делениями

%  V*

It 14 18 25 32 47 59 86

3 Шкалы на цилиндре с равномерными деле­
ниями

13 16 23 32 41 58 74 108
Ш|1|М||||||||1и1|11||ип|||1||||1|1ин1|Н||||1|||ш1|11|1|1и

Поправочный коэффициенты ив прем» обработки

Услоаии работы Коэффициент

Равномерных размеров по длине при свободном 
выходе резца ш

Насечка рисок 
шкал

Неравномерных размеров по длине 1.2... 1.3

Без свободного выхода и входа резца I.2...I.3

При перестановке прижимных планок крепления 
детали для насечки круговых шкал 360° (коэффи­

0,5...0.6циент на время установки и снятие детали)

85



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧ Н О Е  ВРЕМ Я 
Приемка детали контролером иа станке 

а присутствии рабочего
Карта 25

Характер измерения
Число намеряемых размеров в операции, до

12 20 30 40 60 свыше 60

Время, мин

Измерение отверстия по диаметру, измере­
ния линейных размеров и размеров взаим­
ного расположения координат осей отвер­
стия

30 35 42 54 68 75

П р и м е ч а н и е .  Время на приемку детали контролером на станке аключается а норму штучного времени станочника при наличии 
в технологическом процессе указаний о выполнении такой работы и с учетом числа деталей в партии и числа деталей, предъявляемых 
контролеру для приемки на станке.



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ Карта 26
ОБРАБОТКИ__________________________Лист I

Наименова­
ние фактор*

Значение фактора Коэффи­
циент

Приме­
нять в 
картах

Число дета* 
лей в пар* 
тип

I...2 1,2
2-243...5 0 1

6...10 0.9
II...20 0.8
21. ..30 0.7
св 30 0,6

Обрабаты­ваемый ма­
териал

Марка
стали

Ст. 2. 3, 4, 5 и близкие к ним 0.9

3—8

20» 35» 45» ЗОХ. 12ХНЗА и близкие к ним щ ~
У7А» У8А, УЮА, ХВГ» 40Г» XMI2, 
ШХ15» 38ХМЮА и близкие к ним

1,2

6ХНТ, 6ХГВ, 5ХГСВХ, ЗХ2В8, 7X3 и 
близкие и ним

1.3

20ХС. ЗОХГС. 40ХГА, 35ХГ2, 50ХФА. 
ОХНЗМ. 40ХНМ. I3XH4, 45X11МФ, 
60СГА. 50Н, 50НХС, 80ХНС, 6002, 
50НП. Э31, НТ. 65С2ВА. Э21 278, 
79НМц, 79ЙМА и близкие к ним

1.4

1X13, 2X13, ЕХ5К5. Э42. Э44, ЙХЗ, 
I2H2, ЗМ. 18ХНМА, Р9. Р6М5 и 6(1 из- 
кие к ним 1.6
18ХГМ, 9X18. I2X2H4, сплав ЭН-36. 
ЕХ6Н5, ЭИ-474, ЭИ -395, ВИЖ-17, 
Сплав-1, Р9Ф5, Р14Ф4, PI8K6, Ф5 и 
близкие к нии 1.7

Стали за* 
калек» ыс 
HRC

28.. .36
37.. .4 2 
> 4 2

" Т Г
1.4

9

Чугун се­
рый НВ, ГПа

<2.16
>2,16 (Шш 10-15

Медные и 
алюминие­
вые сплавы

МА-4, МА-5» МА*8» МЛ-5 и близкие к ним 1.5

16-21

В95-Т, Д1А-Т» Д16А-Т и близкие к ним 1.2
М2, М3, Д1АМ, Д16АМ, АД1М, 
АМГ-3, АК-6, АМГ-5Л, БрАЖ9-4, 
БрАЖНЮ, БрАЖМцЮ и близкие к 
ним М
АЛ2, АЛ9, АМлА-М, ЛС62, Л62Т, 
Л96, ВРОФ6. 5. Бр62, БрОФ-7-02, 
БрА5, Бр-КМц-3-1 и близкие к ним fTol
ЛА77-2, Л062-1, ЛС59-1, Л68, ЛК80. 
ЛМпС58, Д180, ЛМц58-2, БрОпСб. 
БрОц4, БрАМл9, оргстекло, эбонит и 
близкие к ним 0.9

«7



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ ОБРАБОТКИ
Карта 26

Лист 2

Наименование фактора Значение фактора Коэффи­
циент

Применять 
в картах

Материал режущего им* 
струмекта

Твердый сплав ' ш з 4 - 6

Р6М5 (или заменители) Диаметр 20 ш ш II —13.

стий, мм. 30 и 17—19

свыше 30 1.3
Квалнтет отверстия и шеро­
ховатость поверхности Отверстие сквозное

3 - 6

~

Шерохова-
trfifik пл*

Ra <  1.25 мкч 1.4
TvVl О flW*
верхиости Ra <  0.63 мим 1.5

Ra <  2.5 мкч ( Ш
4.9.

11,17Ra <  1.25 мкч 1.1

Квалнтет 8 - 0 — 0.85

11-13 — 0.75

Выточка в отверстии 13—14 И З
II и

8—9 1.2 5.12.18

7 1.3

Фрезерование плоскостей
f ПВААШАтгВ \ Точность

0.05...0.08 мм 1 ь У
\ IVpVVIWIvVM f

0,03 мм 1.2 7,14.20

гооазмеоа а одной детали 1~3 1Ш



Число отверстий одина- 
кового размера в одной 
детали

4—10 0,9 10—13,

16-19
11_20 0,85

21_50 0,75

свыше S0 0,65

Вид отверстия

Сквозное 1.0 4,9,

11,17

3.4 л.1, 
6,9л.1. 

10,11 л.1 
13,16.17.19

Глухое 1.2

В наклонной плоскости и

Группа и модель станка

Одностоечные 2В420. 2В430. 2В440А. 2А450, 2А430 и дру­
гие близкие к ним 1.0 2—24

Деухстоечные 2В460. 2470, СИП МР-6В, МР-7. Линднер 
В-15. Хаузер 5В и другие близкие к ним

1.2

Точность и жесткость 
станков

Станки, проработавшие 
непрерывно

до 10 лет 1.0
3—21свыше 10 лет 1.15



П Р И Л О Ж Е Н И Я

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение t
Сверление, рассверливание, развертывание --------------------------------

Сталь конструкционная Лист I

Наименование
переходов

Диаметр 
сверла, 
мм. до

Длина отверстии, мм, до

10 20 30 50 100

Режимы резания

4 X
ж
3

о.
об

/м
ин

а
1
ж

жа
оо

toо
а

Sж
» Ча

жж
toО

to.О
а > 1а

и,
об

/м
ин to . О

3

жж
> *

а

жж
е ЧОо

Сверление от* 
верстий

1 0.02 6.0 1900 0,02 6,0 1900 — — — — — — — —

2 0.03 7,4 1180 0,03 7.4 1180 0,02 6,7 1065 0.02 6.7 1065 — — —

3 0,05 9,6 1020 0,05 9,6 1020 0,04 8,8 935 0,03 8.8 935 — — —

5 0.07 12 765 0,07 12 765 0,06 12 765 0,05 11 700 — — —

8 0,09 14 560 0.09 14 560 0,07 14 560 0,07 12,5 500 0,06 11,0 440

12 0.11 16 425 0,11 16 425 0,11 16 425 0,09 14 370 0,08 12,5 330

16 0,13 18 360 0,13 18 360 0,13 18 360 0,13 16 320 о л о 16 320

20 0,13 18 285 0,13 18 285 0,13 18 285 0,13 16 255 0 , 1 1 ' 26 255

25...30 0,13 18 230... 0,13 18 230... 0,13 18 230... 0.13 16 205... о д * 6
1
1\

190 190 190 170



Наименованы*
переходов

Диаметр
сверла Диаметр предварительно просверленного отверстия, мм. до
(эенкс- 3—5р*>. 
ИИ, до

10 15 20 25—40

Режимы резания

4 а

XX

4

п,
об

/м
ин

1 
S,

 
мм

/о
б

V.
м/

ми
н

[
п.

об
/м

ин

S.
мм

/о
б XX

2

X
с ! л

« гя

XX
> 4Ж

XX

“ 1

S,
мм

/о
б

V,
м/

ми
н XX

40о

Рассверливание 5 0.10 12 765 _ _
(или зенкерова* 10 0,10 14 445 _
ние) 15 0.13 16 340 0.14 16 380 — — — _ — ___ _

20 — — — 0.13 18 285 0.14 18 285 ___ _ ___ ___

25 — — — 0,13 16 205 0,14 18 230 _ * — ___ _
30 — — — 0,13 16 170 — — — 0.14 18 100 — — __
40 — — — — — — 0.14 16 125 — — 0,16 18 145
50 0,14... 18 115

0.16

Наименование
переходов

Диаметр 
развертки, 

мм. до

Квалитет 7 Квалятет 8—8

Режимы реэаиия

Припуск на 
сторону, мм

S, мм/об V, м/мин п, об/мин Припуск на 
сторону, мм

$, мм/об V.
м/мин

п,
об/мин

Развертывание сквозных 3 0.03...0.05 0,06 5.0 530 0.03...0.05 0.07 5.0 530
отверстий 5 0,03.. .0.05 0,10 5.5 350 0,03—0.05 0.12 5.5 350

12 0.03...0.05 0,24 6.0 160 0.03-0.05 о з о 6.0 160
20 0.05..Д07 0,3-0,35 6.6 105 0.05—0,07 0.5 6.6 105
30 6LG5...0.07 0 ,4 -0 3 7.2 77 0.05-0.07 0.6 7 3 77
40 0.05...0.07 0 3 7 3 60 0.05-0.07 0,6 6.6 53

> 55 0.06...0.07 0 3 7 3 43 0,05—4,07 ; о з 7.0 40



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Растачивание отверстий 
Стаяв иоаструхцвовяая

Размеры отверстия. Материал режуиаей Припуск иа Расчетное кодичест- Режимы резания
мм. До части и негру- сторону. во аа 1 отверстие**

Наименование переходов меята мм
D L пробных рабочих S*** V,

стружек ходов мм/об м/мин

2-Z 10 0.I0...0.1S 3—4 3-4 0,03...0,04 6,0-8,0
20 0.02...0.03

Чистовое растачивание ь 15 Р6М5 0,2...0,3 3 3 0,05 (2,5
30 0,04

Кеалнтет 7* 12 20 0,3—6,5 3 3 0,06-0,05 24—30
50 0,05-0,04

20 20 Р6М5, ОД. .0,7 3 2—3 0,06 38...55

Ra <  2.5 мкм
50 Т5К10 0,05

50 0,07...0,09
40 100 1* 3...4 2...3 0,06-0,09 55-70

>100 0,05—0,09

50 0,08-0.10
100 (00 2 3...4 2 -3 0,06—0,08 80

>100
Т5К10

0.05—0.08

Пряложение

Диет 2



50 0.I0...0.12
200 100 2 3...4 3«4 0.08...0.I0 80

>100 0.07...0.I0

50 0.12
> 200 100 3 3...4 3...4 о.ю 80

>  100 0.09

50 2 1 1 0.07..Д08 55...70

Черновое растачивание 40
4 2

>  50 2
4

1 1
2

0,06. J>#07 55...70отверстий, растачивание 
выточек

100 Т5КЮ 2 1 1 0,09...0,11 80
5 2

200 _ . 2 1 4 0,09^.0,12. 80
5 2

2 1 1 0,10...0,12 80
> 200 — 5 2

* При растачивании отверстие по квадвтету 8—10 установленные числа рабочих ходов и пробных стружек следует уменьшать иа 
1 рабочие ход и I...2 пробные стружи.

м  При обработке с развертыванием отверстии следует применить одни рабочий ход с пробной стружкой.
Большие значении подачи назначаются для предчястовых, меньшие *  для чистовых рабочих ходов.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Фрезерование -  - -----. . ■ -

Стиль конструкционная Лист 3

Наименование
переходов

Размеры 
обработке 
В (D), мм

Режущий инструмент Припуск на 
обработку 

мм
Число

рабочих
ходов

Режимы резания

Тип Основные размеры, мм $и.
мч/ммн

V,
м/мин

D г

10 5 120 26
Фрезерование плоско* 10...20 Фрезы концевые 16 5 96 26

rvi'hl свисли"
20...30 гели) 25 5 80 26
20...50 32 6 0.3. .0,7 1 55 22
20...60 52 6 48 22

20...60* 25...S2 6 1,0...! .5* 2 110...76 22

40...60 Фрезы торцовые 80 8 130 90
60... 100 Т15К6 100 8 0А.Л.0 1 100 90
125 150 10 80 40
150 150 10 65 90

40...150* 150 10 1.5...2.0* 2 I80...90 90

Фрезерование лазов. 2 2
Rz 20mkm 5 4 5 5 3 41 15

2 i
10 Фрезы концевые 8. ..9 5 5 3 68 25

Р6М5 (или замени* 10 33 2D
15** гели) 12...14 5 55—68 25
25** 25 5 1,0...1,5** 2 35-42 25
32** 32 6 30-42 $2



Фрезерование выбор* 
ки в отверстии 
Rг 20 мкм

10

20

2S

32

40

Фрезы концевые 
Р6М5 (или замени­
тели)

10

20

25

32

40

5

6

5

6 

6

— 1 Ручная

25

25

25

22

20

Обработка плоскостей 40 57,1 120
резцовой головкой
Rz 20 мкм 60 43 120

80 34,4 120

100 Резец Т15К6 — — 0.3...0J 2 28.6 120

125 22.9 120

150 19,6 120

200 15,3 120

250 12,6 120

* Пря дополнительном черновом рабочем ходе на работах < повышенными припусками на обработку. 
** Для лазов» предварительно обработанных на фрезерных сгаккаг (В >  10 мм).



РЕЖ ИМ Ы  Р ЕЗА Н И Я  
Сверление, растачивание отверстий 

Сталь закаленная

Приложение 1 

Лист 4

Наименование
переходов

Диаметр 
сверла, чч

Длина отверстия, «ч. до

10 20 ,10 > 3 0

Режимы резания

S.
ч ч  о б ч / м и н

п.
0 б / » №

5.
ч м / о б м / м и и

и.
об/мин

S.
мм/об

\ .
Ч  М М М

л.
> 6 /  ч и н

S.
Ч Ч / О б

ч 1
4 ,  M U M .

л,
об/чми

Сверление

3...5

8
12
16
20

0.04

0.06
0.07
0.08
0.09

10

12
14
15
16

1060...
640
477
370
300
255

0,04

0.06
0.07
0,08
0.09

10

12
14
15
16

1060...
640
477
370
300
255

0.03

0.05
0.06
0.07
0.08

10

12
14
15
16

1060
640
477
370
ЗЛО
255

0.07
о .о а

15
16

300
255

Наименование переходов
Размеры отверстия.

м м .  д о
Материв. 1 
режушей 
части ни* 
струментз

Припуск ив ■ 
сторону, мм

Расчетное число 
на I отверстие

Режимы резания

D L пробных
стрхжек

рабочих
ходов

$.
ч ч / о б

V.
м/мин

Чгстсзое растачивание 
К вглагет 7*

3...5
6

10...25
25

G.2...0.3
0.2...0.3

3.. .4
3.. .4

3
3

0.02
0.03

12.5
18.0

20 30

> 3 0

ЗОК4,
15К6

0,31.0,4 3...4 2...3 0.04
0.03

30...38

40 30 
>  30

т ;
т

0.3..Д5 3...4 2...3 0.06
0.05

42...5S



4 Заказ №
 526

Чистовое растачивание 
Квалнтет 7*
Ra 2,5... 1*25

100 50 
>  50 0.4..Д7 3...4 2...3

0,07
0,06 62

200
50 

>  50 0.4...0.7 3...4 2...3

о
 о

62

> 200

50
100

> 100
0.4...0.7 3...4 3

0,07
0,06
0,05

62

so 0,06зо 0,4...0,7 1 1 42...47
>  50 0.05

50 Т30К4. 0,06
Черновое растачивание 40

>  50 Т15К6
0,5... 1,0 1 1 0,05

60

100 0,5...!,0 1 1 0,07 68
200 — 0,5...1,0 1 1 0,07 68

> 200 — 0,5.. .1,0 1 1 0,07 68

* При растачивании отверстий по квалитету 8—10 установленные числа рабочих ходов и пробных стружек следует уменьшить на 
1 рабочий ход н 1...2 пробные стружки.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Сверление, рассверливание, развертывание 

Чугун серый

Приложение 1 

Лист S

Наименование
переходов

Диаметр 
сверла, 
мм, до

Длина отверстия, мм, до

10 20 I 30 50 > 100

Режимы резання

$.
мм/об

V.
м/мнн

и.
0 б /М И 1

$.
мм/об

V.
м/мин

п,
об/мнс

S,
мм/об

V,
м/мня

п.
об/мин

S.
мм/об

V,
м/мнн

п,
об/ми» $,

мм/об
V,

м/мнн
п,

об/мин

Сверление от­
верстий

5
8

12
18
20

25...30

0,07
0,09
0,13
0,13
0,16
0,16

12
14
16
18
18
18

765
560
425
360
285

230...
190

0,07
0,09
0,13
0,13
0,16
0,16

12
14
16
18
18
18

765
560
425
360
285

230...
190

0,06
0,09
0,13
0,13
0,16
0,16

12
14
16
18
18
18

765
560
425
360
285

230...
190

0,05
0,08
0,10
0,13
0,16
0,16

11
12.5
14
16
16
16

700
500
370
320
255

205...
170

0,08
0,10
0.11
0.14
0.14

11
14
16
16
16

440
370
320
255

205...
170

Наименование
переходов

Диаметр
сверла
(зевке*
мм, до

Дааметр предварите!laao просверленного отверстия, мм. до

5 10 1$ 20 25...40

Режимы резания

S,
им/об

V,
м/мнн

п,
Об/ИИ!

S,
мм/об

V,
м/мяв

п,
об/мя!

S.
мм/об м/мяи

п,
эб/мии

S.
мм/об

V,
м/мнн

si,
об/ми*

S.
мм/об

V*м/мнн
п,

об/мин

Рассверливание 
ваа зенкерова- 
вве

10
15
20
25
30

0,11
0,13

14
16

445
340 0,16

0,14
0,14
0,14

18-
18
16
16

380
285
205
170

0,16
0,16

18
18

28$
230

0J6 18 190
— :

_  i
—



Наименование
переходов

Диаметр 
сверла, 
мм, до

Длина отверстия, мм, до

10 20 30 S0 > 500

Режнмы резания

S,
мм/об

V,
м/мин

п.
об/мш

S,
мм/об

V,
м/мии

п,
об/мяг

$.
мм/об

V.
м/мяа

п,
Эб/МЙИ

S,
мм/об

V,
м/мяя

п,
06/МИ1

S,
мм/об

V,
м/мин

п,
об/мин

40

S0

— - — — — — 0,16 16 125 — — — 0,18

0,16...
0.18

18

18

145

115

Наименование
переходов

Диаметр 
развертки, 

мм, до

Квалитет 7 Кеадятет 8— 9

Режнмы резания

Припуск на 
сторону, мм

S,
мм/об

V,
м/мии

п,
об/мин

Припуск иа 
сторону, мм

S.
мм/об

V,
м/мии

П,
об/мин

Развертывание 5 0.03...0.05 0.06-0.10 $,5...6,0 380 0,03.-0,05 0.12 6,0 380
сквозных отверстие

12 0.03...0.05 0,24 8.0 212 0,03-0,05 0.3 8,0 212

20 0.0S...0.07 0,3-0,35 9 Д 145 0,05-0,07 0.5 9.0 145

30 0,05...0,07 0.4...0.5 Н),5 110 0,05-0.07 0.6 10,5 110

40 0.05...0.07 0.5 10,5 84 0,05-0,07 0.6 9.0 72

55 0.05...0.07 0.5 10 58 0,05-0,07 0.6 10 58



s Приложение 1РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Растачивание отверстий 

Чугун серый Лист $

Наименование
переходов

Размеры отверстия, 
мм, до

Материал 
режущей 
ч а с т  нн* 
сгрумента

Припуск на 
сторону, мм

Расчетное число 
на) отверстие**

Режимы

О пробных
стружек

рабочих
ходов

$***.
мм /об

о,
м/мин

Чистовое растачи­
вание.

Квалнтет 7*

Ra <  2,5 мкм

5 15
30

Р6М5 0.3...0.5 2...3 2...3 0.06
0,05

17...15

12 20
50 0.5..Д7 2...3 2...3 0.06

0,05 26...40

20 20
> 5 0

Р6М5. 
В Кб 0.7...1.2 2...3 2 0,06

0,05 50...55

40
50

100
> 100

ВКб

1,0... 1,5 2»Л 2
0.07...0.09
0.06...0.09
0.05...0.09

55../Г0

100
50 

100 
>  100

1.5...2.0 2...3 2 ..3
0,08...0,10
0,07...0,08
0,06...0,08

80

200
50

100
>100

1,5...2,0 2...3 3
0,10...0.12 
0.0&..0.10
0.07...0.I0

80

>200
50

100
> 100

1,5..J2,0 2...3 3
0,12
0,10
0.09

80



Черновое растачи­
вание отверстий, 
растачивание вы­
точек

40

50

ВК6

2

4 1
1

2
0,07. .*0,08

62. ..82

> 5 0
2
4

1
1
2

0.06..Д07

100 —
2

5 ■
1

2
0.09...0.12 100

200 —
2

5
1

1
2

0.11...0.13 100

> 2 0 0 —
2

5
1

1

2
0,11...0,13 100

Прн растачивании отверстий по квадятету 8..Л0 установленные числа рабочих ходов и дробных стружек следует уменьшать 
на I рабочий ход и 1...2 пробные стружка.

При обработке с развертыванием отверстия следует применять одни рабочий ход с пробной стружкой.
Большие значения подачи назначаются для предянстовых, меньшие —для чистовых рабочих ходов.



s РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Фрезерование 
Чугун серыД

Приложение I 

Лист 7

Размеры РежушиД инструмент Припуск на 
обработку.

Число Режимы реэаимя
переходов обработки рабочих

В (D). мм Тип Основные размеры. мм ходов
S*. V,

мм мм/ мин м/мим

D Z

Фрезерование плоскостей 10...20 Фрезы концевые 10 5 120 26
Rz 20 мкм Р6М5 (или замените* 16 5 96 26

20«.30 ли) 25 5 80 26
20...50 32 6 0.3...0.7 1 55 22
20...60 52 6 48 22
20...60* 25...S2 6 1.0...1.5* 2 110...76 22

40...60 80 10 2S0...220 90
60...100 Фрезы торцовые ВК8 100 10

0,5... 1,0
16S...1S0 90

125 160 16 I 135_120 90
150 160 16 I05...90 90

40.Л50* 160 16 1.5...2.0* 2 270...135 90

Фрезерование пазов, 
Rz 20mkm 5 Фрезы концевые 

Р6М5 (или замените* 
ли)

4 $
2
5

2
3 56 г?л

10 8...9 |
1 _ ! _

2
5

10

2
3 03

Т о

2S
2S



15**
25**
32**

Фрезы концевые 
Р6М5 (или замените* 
лн)

12... 14 
25 
32

5
5
6

1,0... 1,5** 2
75.. .93
48.. .58
41.. .58

33
S3
26

Фрезерование выборки в 10 10 5 29
отверстия. Rг 20 мкм 20 20 6 29

25 25 5 — 1 подача 29
32 32 6 ручная 26
40 40 6 23

Обработка плоскостей 40 76 95
резцовой головкой, 
Rz 20 мкм 60 57 95

30 45 95
100 Резец ВК8 — — 0.3..Д7 2 33 95
125 30 95
150 25 95
200 19 95
250 15 95

• При дополнительном черновом рабочем ходе на работах с повышенными припусками на обработку 
*• Для пазов, предварительно обработанных на фрезерных станках (B>JJ0 мм)



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Сверление, рассверливание, развертывание Приложение 1

ЛЛедмые я алюминиевые сплавы Лист 8

Наименование Диаметр Длина отверстия. мм, допереходов сверла.
мм, до 10 20 30 50 100

Режимы резавня

5. V, п. S, V, о. S, V. п . S. V. п. S, V, п.
мм/об м/мин Об/nnf мм/об м/мин Фб/миммм/об м/мин эб/мми мм/об м/мин об/мт мм/об м/мнн об/мин

Сверление от* 2 0,03 11 1750 0,03 11 1750 0,02 10 1600 0,02 10 1600верстий
3 0,0$ 14 1500 0,05 14 1500 0.04 12,5 1325 0.03 12.5 1325 — — —
$ 0,07 17 1080 0,07 17 1080 0,06 17 1080 0,05 15 960 — — —
8 0,09 22 880 0,09 22 880 0,09 22 880 0,09 18 720 0,09 17 680

12 0,13 25 665 0,13 25 665 0,13 25 665 0,10 21 640 0,10 21 565

16 0,13 27 535 0.13 27 535 олз 27 535 0,13 24 485 0,11 24 ’ 480

20 0,16 27 430 0,16 27 430 0,16 27 430 0,16 24 380 0.14 23,5 375

25...30 0.16 27 345... 0,16 27 345... 0,16 27 345... 0,16 25 305... 0,14 23,5 300-.

285 285 285 255 220



Наименование
переходов

Диаметр
сверла
(маке*

ра).
мм, ДО

Диаметр предварительно просверленного

5 10 15 20 25...40

Режимы резания

S,
мм/об

V,
м/мин

п,
об/мм

S,
мм/об м/мин

п,
об/мям

5.
мм/об

V,
м/мии

п,
об/мин

S,
>мм/о<

V,
м/м ив

П,
об/мш

S,
мм/об

V,
м/мнн

п,
об/мин

Рассверливание 15 0,13 21 445 0.16 22 465
(или зенкеро- 20 — _ _ 0.14 22 350 0,16 23 365 — _ — — —
вание) 25 — — — 0.14 21 270 0,16 22 280 — — — — — —

50 — — 0.14 21 220 — — — 0,16 22 236 — — —
40 — — _ — — — 0,16 22 175 — — — 0,18 22 175
50 _ __ _ _ _ _ _ 0,16... 22... 140...

0,18 21 135

Наименование
переходов

Диаметр 
развертки, 

мм, до

Квалитет 7 Квалитет 8—9

Режимы рез1 В И И Я

Припуск из 
сторону, мм

$.
мм/об

V ,
м/мии

П ,
об/мин

Припуск иа 
сторону, мм

S.
мм/об

V ,
м/мин

п ,
об/мин

Развертывание 3 0.03..Д05 0,08 6 640 О.ОЗ..Д05 0.12 6 640
сквозных отвер­ 5 0,03...0,05 0,12 8 510 0.03..Д05 020 8 510
стий 12 0,03. ..0,05 0,30 9 238 0.03..Д05 0.5 9 238

20 0,05...0,07 0,4 10.5 167 0.05..Д07 0.6 10,5 167
30 0.05..Д07 0,55 П.5 122 0,05...0,07 0.7 9 96
40 0.05...0.07 0,55 12,0 96 0.05..Д07 0.7 10 80
55 0,05. ..0.07 0,55 t4 3 83 0,05..Д07 0.7 13 75



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение I
Растачивание отверстий, подрезка торца резцом -----------  —

Медные я алюминиевые сплавы Лист 9

Наименование
переходов Размеры обработки 

мм, до
Материал 
режущей 
4асти ив- 
струмеНта

Припуск на 
сторону, мм

Расчетное число на I от­
верстие** Режимы резания

D(B) L пробных рабочих S, мм/об V,
м/минстружек ходов или мм/мин

15 Р6М5 (или 0.3..Д5 2...3 2...3 0,04...0,06 9...20
Чистовое рзстачи- 5 30 замените- 0.03..Д05
ванне
Квалитет 7* 12 20

50
ли) 0,5.~0,7 2...3 2...3 0,06.. .0,07 

0.05...0.06 34...43
Ra <  2.S мкм

20 20
50

Р6М5 (или 
замените­
ли). вка

0Д..Л.2 2...3 2 0,07
0,06 55...69

40 50
> 5 0 1*5 2...3 2 0,07

0,06 82...105

100 50
> 5 0 вкв 2 2...3 2 0,08

0,06 150...200

200 50
> 5 0 2 2...3 2 0.09

0,07 200

>200 50
> 5 0 3 .2...3 2 0,09

0,07 200

Черновое растачи­ 40 2 1 1 0.07...0Д8 64.. Л 20
вание отверстий, 4 2растачивание вы­
точек 100 — ВК8 2

5 I 1
2 0.07..Д09 165.-220

200 — 2
5 1 1

2 0,08^.0,10(*
> 200 — 2

Я I 1 j QJ3&—0, 2£2

•  При растачивании отверстий во квалитету З..ЛО установленные числа рабочих ходов в пробей* стрижек czsltst fS 3 S s Z 2 r \

да сага рабочий ход и I...2 пробные стружки. _____
•* При обработке с развертыванием отверстии следует примерять один рабочий ход с пробной стружкой.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение I
Фрезерование -----------------------------------

Медные и алюминиевые сплавы Лист 10

Наименование Размеры Режущий инструмент Припуск на Число ра* Режимы резання
переходов обработки обработку» бочих

В (D), мм Тип Основные размеры» мм ходов 5и» V»
мм мм/мян м/мни

D г

5...10 10 5 192 41
Фрезерование плоскостей 10...20 Фрезы кон* 16 5 150 41

20...30 цевые Р6М5 25 5 0»3...0,1 1 128 41
20...50 32 6 88 35
20...60 52 6 77 35

Rz 20 мкм 20...60* 2S...52 6 1.0—1,5* 2 112...200 35

40...60 Фрезы тор* 60 10 400...350 145
60...100 цовые ВК8 100 10 265. ..240 145

125 160 16 0,5~Л,0 1 215... 190 145
150 160 16 170...145 145

40.. Л 50* 160 je 1»5...2,0* 2 170...145 145

Фрезерование пазов 2 2
5 4 5 5 3 90 17,5

Фрезы кон* 2 2
Rz 20 мкм 10 цевые Р6М5 8...9 5 5 о 150 42

10 О 120 26,0

15** 12...14 5 93.. Л 50 76,0
25** 25 5 1Д..1»5** 2 77...93 42,0
32** 32 6 66...93 46



Приложение 1РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Фрезерование

Медные я Лист И

Наименование
переходов

Размеры 
обработки 
В (О).мм

Режуший инструмент Припуск на 
обработку, 

мм

Число ра­
бочих 
ходов

Режимы резания

Тип Основные размеры, 
мм $«.

чм/мии
V

м/мим

D 2

Фрезерование выборки в 10 Фрезы кон- 10 5 42
отверстии Rz 20 мкм 20 цевые Р6М5 20 6 42

25 25 5 — I Подача 42
32 32 6 ручная 32
40 40 6 26

Обработка плоскостей 40 09 200
резцовой поверхности го­
ловкой, Rz 20 мкм 60 75 210

80 69 240
ioa Резей ВК8 — — 0Д .Д 7 2 61 255
125 54 280
150 46 280
200 36 280
250 32 300

При дополнительном черновом рабочем ходе ни работах с повышенными припусками на обработку. 
Для пазов, предварительно обработанных на фрезерных станках (В >  10 мм).



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение 1

Лист 12

Поправочные коэффициенты на скорость резания* в зависимости от:

1. Обрабатываемого материала

Стали неза­
каленные

Марки
стали

Ст
. 2

,3
,4

» 
5 

и 
бл

из
ки

е к
 н

им Сталь 20,35, 
45, ЗОХ, 
40Х,
12ХНЗА и 
близкие к 
ним

У7А, У8А, 
У10А, ХВГ, 
40Г.ХМ12, 
ШХ15, 
38ХМЮА и 
близкие к 
ним

5СГСВФ. 
5ХГВ.5ХНТ 
7X3, ЗХ2В8 
и близкие к 
ним

20ХС, 30ХГС, 
40ХГА, 35ХГ2, 
50ХФА, ОХНЗМ, 
40ХНМ, 13ХН4, 
I2XH3A, 
38ХМЮА, 
45ХНМФ, 60СГА, 
50Н, 500НХС, 
80НХС, 60С2, 
50НП, Э31, НТ. 
65С2ВА, ЭИ-278, 
79НМц, 79НМА и 
близкие к ним

1X13, 2X13, 
ЕХ5К5, 
ЗХ2В8, Э42, 
Э44. ЭХЗ. 
12Н2. ЗМ, 
18ХНМА, 
Р9, Р18 и 
близкие к 
ним

18ХГМ, 9X18, 
12Х2Н4, Сплав 
ЭН-36, ЭХ5Н5, 
ЭИ-474, ЭИ-395, 
ВИЖ 17, Сплав-1. 
Р9Ф5, Р14Ф4, 
Р18К5, Ф5 и близ­
кие к ним

Коэффи­
циент* и 0 0,85 0,75 0,7 0.65 0,6

Стали зака- 
ленные

HRC 28—36 37—42 > 4 2

Коэффи­
циент 0 0,85 0.7

Чугун се- 
рый

НВ, ГПа <2,16 >2,16

Коэффи­
циент* 0,85



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Приложение 1 

Л и ст !3

Поправочные коэффициенты на скорость резания* в зависимости от:

I. Обрабатываемого материала

Медные и 
алюминие­
вые сплавы

Марки об­
рабатывае­
мых мате­
риалов

ЛА77-2, Л062-1, 
ЛС59-1, Л68, ЛК80, 
ЛМцС58, Л180. 
ЛМц58*2, БрОцСб. 
ВрОц4, БрАМцО, 
оргстекло, эбонит я 
близкие к ним

АЛ2. АЛ9, АМЦА-М, 
ЛС62. Л62Т, Л96. 
БрОФб, 5. Бр62. 
БрОФ-7-ОД, БрА5. 
Бр КМц-3-1 и близ­
кие к ним

М2, М3. Д1АМ, 
Д16АМ, АД1М, 
АМГ-3, АК-6, 
АМГ-5Л, Бр АЖ9-4. 
Бр. АЖН10,
Бр. АЖМиЮ и близ­
кие к мим

В95-Т, 
Д1А-Т, 
Д16А-Т и 
близкие к 
ним

МА-4. МА5. 
МА-8, МЛ-5 
и близкие к 
ним

Коэффи­
циент и 0 0.9 0.8 0,65

1  Материала режущего инструмента

Материал режущей ча­
стя резцов

Твердый сплав Сталь Р6М5

Диаметр отверстия О» мм, до

20 зо ! свыше 30
Коэффициент (Щ ED 0,9—0,85 С,?—Ф.6

*  Ддя фрезерных работ коэффициент на скорость» число оборотов в минутную подл чу



ПСИОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОБРАБОТКУ Приложение 2
ПОВЕРХНОСТИ, ПРИНЯТОЕ В КАРТАХ -------------------------
НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ Лист /

Наименование переходов
Количество Длина

обра*
ботки.

мм

Длина отверстия D, мм, до

рабо­
чих

ходов
проб­
ных
стру.
жен

3 8 20 50 100 свы­
ше 100

Время, мии

Растачива­
ние отвер- 
стия

Чистовое 
Квалитст 7

2
3
4
5

2
4
5 
5

—

2.1
2.6
3.2
3.7

2.1
2.6
3.2

2,1
2,6
3,2

2.4 
.1.0
3.5

2.4
3,0
3.5

2.8
3.4
3.8

Под раз* 
вертывание

1 1 — U 1.1 1.2 U — —

Черновое \
2 —

— — — — 0.9
1.3

0,9
1,3

0.9
1.3

Растачива­
ние выточки 
в отверстии

Чистовое
Квалитет
12—14

2 \ — — — 1.6 2.0 2.2

Черновое 1
2

— —
_ _

1.1
1.6

и
1.6

и
1.6

1.1
1.6

Растачивание фасок 1 — — — — 0.4 0.4 0.5 0.6

Растачивание галтелей 1 — — — — 0.5 0.5 0.6 0.6

Растачивание канавок 1 — - — — 1.0 1,0 1.» 1.3

Фрезерование выточки в 
отверстии

1 - — — 0,8 1.0 м - —

Фрезерование плоскостей
I — 200

>200
2,8
3,2

2 — 200
>200

3.4 
4.2

4.1
5.1

4.4

3.8

3 - 200
>200

Фрезерование лазов
3 — —
2 — —

111



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОБРАБОТКУ" 
ПОВЕРХНОСТИ, ПРИНЯТОЕ В КАРТАХ

н е п о л н о го  ш тучного  врем ен и

Приложение 2

Лист 2

Нанне нова* 
пне пере*

Обрабаты* 
еаемый ма*

Дна-
метр

Длина обработки L, мм, до
ходов торкал D. мм 10 20 30 40 60 80 100 160

Время, мин

Стали кон* 1 0,09 1,56
струкцион* 2 0,93 1,39 1,69 1.9 — — — —
ныё, стали Э 0,78 1,08 1,38 1.69 — — — —

закален* б 0,70 0,80 0,93 1,08 1,46 1,66 2,0 2,7
ные, ла* 8 0,70 0,80 0,80 0,91 М2 1,33 1,66 2,32
тунь, алю* 12 0,70 0,70 0,80 0.80 0,91 0,91 1.24 1,90
миний 16 0,70 0,70 0,80 0.80 0.8 0,80 1,04 1,52

20 0,70 0,70 0,80 0.80 0.8 0,80 0.99 1,37
25 0,70 0,70 0,70 0,80 0.8 0.80 0,99 1,37
30 0,70 0,70 0,70 0,80 0.8 0,80 0,99 1,37

Сверление 1 0,91 1.47 — — — — — —

2 0.85 1,31 1,6) 1.8 — — — —

3 0.70 1.0 «.3 1.6 — — —

5 0.62 0,72 0,85 1.0 M l 1,56 1.9 2.6
Чугун, 8 0.59 0.69 0,69 0.8 1,01 1,21 1,55 2,24
бронза 12 0,59 0,59 0.69 0.69 0,80 0,80 М3 1.79

16 0.59 0,59 0.69 0.69 0,69 0,69 0.93 1.41
20 0.50 0,59 0,69 0,69 0,69 0,69 0,88 1,26
26 0,59 0,59 0,59 0,69 0,69 0,69 0,88 1,26
30 0.59 0,59 0,59 0.69 0,69 0,69 0,88 1.26

Рассверли­
вание или 
зенкероаа* 
ние

Все мате­
риалы

12 0,35 0,40

>12 0,40 0,45

Развертыва­
ние.
Квалитет
7 -9

6 0,51 0,55

20 0,56 0,60

>20 0,60 0,65

Примечание.  Вспомогательное время ив обработку поверхности в карте, кроме 
приемов управления станком, смены инструмента и измерений, включает время т  сонме* 
щенке осей (для расстояния между осями до 100 мм) в размере 0,5 мин для сверлении; 0,20 мни 
для рассверливании, развертывания и 0,6 мин — для оастачнвания.

1 1 2



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Приложение 3
Сверление, рассверливание, растачивание, развертывание отверстий 

Сталь конструкционная Лист I

В
Наименование

переходов
Диаметр D. 

мм, до
Припуск на 
сторону, 
мм, до

Длина отверстия L, мм. до

5 10 15 20 30 40 60 80 100 125 150

Время, мин

1 1.4 1.5 1.9 2.2
2 — 1.2 1,3 1.7 2.1 3.7 4.1 5,4 — — — —

3 — 1.0 и 1,3 1.6 2.4 3,4 4,4 — — — —

5 — 1.0 М 1.2 1.3 1.8 2,5 3,5 — — — —

Сверление 8 — 1.0 и 1.3 1.4 1.9 2,4 3,2 4.9 — — —
12 — 1.1 1,2 1.3 1.4 1.7 2,4 3,1 4,5 5,6 7,0 —
16 — 1.1 1,3 1,4 1.5 1.8 2,4 2,8 3.9 4,8 5,9 7,0
20 — 1.2 1.4 1,5 1.7 2.0 2,6 3.2 4,4 5,4 6,5 7,7
25 1.4 1,6 1,8 2.0 2.3 3,0 3,9 5,4 6,5 7,9 9,3
30 — 1.7 1,9 *» 2.4 2.8 3,5 4.6 6.5 7,8 9,3 10,9



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Приложение 3
Сверление» рассверливание, растачивание, развертывание отверстий -----------------------------------

Сталь конструкционная Лист 2

Наименование
переходов

Диаметр D. 
мм, до

Прапуск яа 
сторону 
мм, до

Ялана отверстия L, мм. до

5 to 15 20 30 40 60 80 100 125 150

Время, мин

5 1.5 0,7 0,8 0,9 к о 1,1 КЗ — _

10 2,5 0,8 1.0 1.1 К2 1,5 1,7 2,2 2,7 3.2 — —
15 5,0 0,9 1,0 1,2 КЗ 1.5 К8 2.3 2,9 3,4 4,1 4,8

2,5 0,8 0,9 1.0 и КЗ 1,5 1,9 2.3 2.8 3,3 3,8
Рассверливание (или зен-
кероваяне) 20 5,0 0,9 1,1 1.2 К4 1.7 2,0 2,7 3,3 4,0 4,8 5,6

2.5 0,8 к о 1.1 КЗ Кб к в 2,4 2,9 3,5 4,2 4,9
25 7,5 U К4 1,6 К8 2.3 2.8 3,7 4.5 5,4 6,6 7,7

5 0.9 1,1 1.3 1,5 К8 2,1 2.8 3,5 4,2 5,1 5,9
30 10 1.4 К7 2.0 2,2 2.8 3,3 4,4 5.4 6.5 7,9 9,2

5 1.1 КЗ 1.5 1.7 2.1 2.5 3.3 4,2 5,0 6.0 7,0
40 12,5 1.7 2,0 2,3 2,6 3,2 3.8 5,0 6.3 7,5 9.1 10,6

7,5 1.3 1.5 1.7 2,0 2,5 3,0 4.0 4.9 5.9 7,1 а г
50 12,5 2,0 2,3 2.6 3,0 3,7 4.4 5,7 7,1 - в,4 ]И*2

5 1.6 К9 2,2 2.5 3,1 3,7 4,9 6,1 7,3
1
: a s  
i_____



2 0.1-0,15 1.5 1.7 2,3 2,5 — — — — — — —

5 0.2..ДЗ 1,4 1.6 1.7 2,0 2,3 2.7 — — — — —
Растачивание под развер* 8 0*2.. 0.3 1,4 1.5 1.6 1.7 2,2 2.4 3.0 — — — —

тыванне 12 0,3...0,5 1.5 1.6 1,7 1.9 2,3 2.5 3,1 — — — —

20 0.5...0.7 1.5 1.6 1.7 1,9 2,1 2.5 3.1 3,6 4,2 — —

30 0J...U 1,6 1.7 1.8 1,9 2,1 2,4 зд 3,6 4,2 4,9 5,6
40 0.7...J.2 — — — — 2,2 2.4 3,1 3.6 4,4 5,2 5,9
55 0 .7 -U — — — — 2,3 2.6 3,2 3.7 4,6 5,5 6.3

Растачивание чистовое» 2 0.1-0,15 3,9 4,6 6.5 7,5
Квалитет 7 5 0.2...0.3 3.5 3.9 4.4 5,2 6,3 7.3 — — — — —

8 0.2... 0,3 3.4 3.7 4.1 4,2 5,7 6.6 8.3 — — — —
Ra 2,5 мкм 12 0.3..Д5 3,5 3.8 4.2 4.4 5,8 6.7 8,4 — — — —

20 0.5..Д7 3,3 3.6 3.9 4,2 4,8 5.8 7,2 8.6 9,9 — —
25...30 0,7... 1,2 3,8 4.1 4.4 4.7 5,3 5.9 7,7 9,1 10,5 12,2 14,0

2...3 0.03 1.0 1.2 1,4 1.6 — _ — — — — _
5 0.03...0.05 1.0 \ л 1.3 1,5 1.8 2.1 — — — — —

Развертывание 8 0.03...0,05 1.0 1Л 1.3 1.5 1,8 2,1 2.6 — — — —
12 0.03..Д05 1.2 1,4 1,5 1.7 1.9 2,2 2.8 — — — —
20 0,05...0,07 1.3 1,5 1.7 1.8 2,1 2,4 3,0 3.6 4,2 — —
25 0,05...0,07 1,4 1.6 W7 1,9 2,2 2,5 3.1 3.7 4,3 5,0 5.8
30 0,05...0,07 1,4 1.6 К7 U8 2,2 2,4 3,0 3,5 4.1 4.8 5,6
40 0.05...0,07 — — — — 2,7 3,1 3,8 4.6 5,2 6.2 7,0
55 0.05..Д07 — — — — 3,2 3,7 4.6 5,5 6.2 7,4 8,5



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Приложение 3
Сверление* рассверливание, растачивание, развертывание отверстий ■ ■■ ■■ ■ — -------

Чугун серый Лист 3

Наименование
переходов

Диаметр D, 
мм, до

Припуск на 
сторону, мм, до

Длина отверстия L. мм. до

5 10 15 20 30 40 60 80 100 125 1S0

Время, мии

5 0,9 1.0 и 1.2 1.7 2.4 3.4 _ я _ _ ,_
8 — 0,9 1.0 1.2 1.3 1,5 2,1 2.9 3.9 — — —

Сверление 12 — 0,9 1.0 1.2 1.3 1.6 2.1 2.8 3.4 4,3 5,3 —
16 - 1.0 1.1 1.2 1.3 1,7 2,1 2.7 3,3 4,1 5,3 6.4
20 — и 1.2 1.3 1.4 1,7 2.2 2.7 3.7 4,6 5.6 6.6
25 — 1.2 1.3 1,4 1.6 1.9 2,5 3.2 4.3 5,2 6,3 7.4
30 — 1,4 1,6 1.7 1.9 2,3 2,9 3.8 4.6 5,5 6,7 7.8

Рассверливание (или 15 5,0 0,8 0,9 1.0 1.1 1.4 1,6 2,1 2.6 3.1 3,7 4,4
зеикерование) 2,5 0,7 0.8 0,9 1.0 и 1.3 1.7 2.0 2,4 2,8 3.3

20 5,0 0.8 1.0 1,1 1,2 1.5 1,7 2.3 2.8 3,4 4.0 4,7
2,5 0,7 0,9 1,0 1,1 \ л 1.6 2.1 2.5 3,0 3,6 4,2

25 7,5 1.0 1.2 1,4 1.6 2.0 2,3 3,1 3.9 4,7 5,6 6.6
5 0.8 1.0 и 1.2 1.5 1.9 2.5 3,0 3.6 4,4 5,2

30 10 1.2 1,4 1,6 1.9 2,3 2,8 3.7 4.7 5,6 6,7 7.9
5 0,9 1,1 1,3 1.5 1.8 2,2 2.9 3.6 4,3 5,2 6.1

40 12,5 1.4 1.7 1.9 2.2 2,8 3,3 4,4 5,5 6,6 7,9 9,3
7,5 1.1 1,4 1.6 1.8 2,2 2,6 3,5 4.3 5,2 6.3 7.4

50 12,5 1.7 2.0 2,3 2,6 3,2 3.8 5.0 6.2 7,4 8,9 10,4
5 1,4 1,7 1,9 2,2 2,7 3,3 . 4,3 5,4 6,5 7,8 9,1



Растачивание под раз­
вертывание

5
8

12
20
30

40
55

0Д..0.5 
0.5-0.7 
Q.5..A7 
0,7... 1*2
1.0. .. 1,5

1.0. .. 1,5 
1А..1.5

1.3
1.3

1.4
1.4
1.5

1,5
1.4
1.5
1.5
1.6

1.6
1.5
1.6
1.7
1.7

1.7 
1,6
1.7
1.8 
1,8

2.0
1.9
2.0
2.0
2.0
2.1
2.2

22
2.1

22
2.4
2.3
2.3
2.4

2,6
2.7
2.9
3.0
3.0
3.1

3.4
3.5
3.5
3.6

3.9
4.0
4.1 
4,3

4.7
4.8
5.0

5,3
5.5
5,8

Растачивание чистовое 
Квалитет 7

5 0.3 0.5 3,3 3.5 3,6 4,2 4,7 5.3 — — — — —

Ra <  2,5 мкм 8 0.5..Д7 3,2 3.4 3,5 3,9 4,6 5,2 6.3 — — — —
12 0.5...0.7 3,2 3.4 3.5 3,9 4,5 5,1 6.2 — — — —
20 0.7... 1,2 2,6 2.9 3,1 3,3 3,6 4,5 5.5 6.5 7,5 — —

25—30 1,2...1,5 2,6 2.9 3,1 3,3 3,7 4,6 5.6 6,7 7,7 9,0 10,3

5 0,03...0.05 1.0 1.1 1.2 1,4 1,7 2.0 — — — — —

8 0.03-0,05 0.9 1.0 1.1 1.3 1,5 1,7 2,0 2.5 — — —

Развертывание 12 0.03...0.05 1.1 1.2 1,3 1.4 1,6 »,8 2.1 2,7 — — —

20 0.05...0.07 1.2 1.3 1,4 1,5 1,7 1.9 2,3 2,8 3,3 3,9 —

25 0.05...0.07 1.2 1.4 1,5 1.6 1.7 1.9 2.3 2,8 3,2 3,7 4.2

30 0.05—0,07 12 1.3 М 1,5 1.6 1,8 2.2 2,7 3.1 3,6 4.1

40 0.05...0.07 — — — 2,1 2.4 2.9 3,4 4.0 4,6 5,3

50 0.05...0.07 — — — — 2,3 2,7 3.2 3.9 4,5 5.3 6,1



Сверяете, раса
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 

кердмваяие, растачивание, развертывание отверста 
Медные н алюминиевые сплавы

К
Приложение 3

Лист 4

Наименование
переходов

Диаметр D, 
мм, до

Припуск на 
сторону, мм, до Данна отверстия Ц мм. Д О

5 10 15 20 30 40 60 80 100 125 150

Время, мни

Сверление

3
5
8

12
16
20
25
30

—

0.8
0.8
0.8
0.8
0,0
0,9
1.0
1.2

0.9
0,9
0,9
0,9
1.0
1.0
1.1
1.3

1.2
1.0
1.0
1.0
1.1
1.1
12
1.4

1.4
1.1
1.1
1.1
1.2
1.2
U
1.5

2.0
1.S
12
1.3
1.4 
1.3
1.5 
1.8

2.8
2.0
1.6
1.6
1.6
1.7
1.9
22

2,8
г л
2,0
2,0
2,0
2,4
2,8

2.9
2.5
2.6
2.7 
32
3.8

3.2
3.2
3.3 
3,9 
4,5

1 
* 

I о©
 ©

<о 
1 

1 
1

4.7
4.7
52
6.3

10 2.5 0.7 0.8 0.9 0,9 1.1 1.3 1.6 2,0 2.3 2.8 32
5,0 0.7 0.8 0.9 1.0 12 1.4 1.7 2,1 2.5 3.0 3.4

15 2,5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 12 1.5 1,8 2.1 2.4 2.8
5.0 0,7 0.9 1.0 1.1 1.3 1.5 2,0 2,4 2,9 3.4 4.0

г - £ 5 с з е з г я з а 2 и е 20 2,5 0.6 0.8 0.9 1,0 12 1,3 1.7 2,1 2.5 2.9 3.4
7,5 0.9 1.0 1.1 U 1.6 1.9 2,5 3,1 3.7 4.4 5.1

25 5 0,7 0.9 1.0 1,1 1,4 1.6 2,1 2,6 3.1 3.7 4.3
10 1.0 12 1.4 1.6 1,9 22 3.0 3.7 4.4 5.3 62

30 5 0.8 1.0 1.1 1.3 1.6 1.9 2.5 3.1 3.6 4.4 5.1
40 12,5 1.2 1.4 1.6 1,8 22 2.5 32 4.1 4.9 5.9 62

7Д 1,а 12 1.4 12 1.9 2.2 2.9 3,6 4.3 52 61
зс 12,5 1.5 1,7 2.0 22 2.7 32 42 5,2 6.1 7,4 6S

5 1.3 1.5 1.7 2,0 2.4 2.9 3.8 4,7 5.6 6.8 W



?gr£"Z5gsze зод раз- 
ssr^sfisze

3
5
8

12
20
30
40
55

0.2...0.3 
0,3...0,5 
0.5...0.7 
0.5...0.7 
0,7... 1,2
1.0. ..1.5
1.0. ..1.5
1.0. .. 1,5

1.3
1.3
1.3
1.4
1.4
1.4

1 
I 

сл
 О*

 сл

1.6
1.5 

1,45
1.5
1.6 
1.6

1 
1

1.8
1.7 
1.9
1.8 
1.8 
1Д 
1Д

2.0
1.9
2.0
3.0
2.0 
2.0 
2.1

1
1

1
3

3
3

5
3

2.7
2.8 
2,8 
3.0

3.1
з д
з д
3.3

=

36
3.6
3,8

4.0
4.1 
4Д

Растачивание чисто- 3 0Д..0Д 3.3 3,5 4.0 4.4 в. _ _ __
вое. 5 0Д..0.5 3.2 3.3 3.5 3.9 4.3 4,7 _ _ — _ _
Квалатет 7 8 0.5...0.7 3.1 з д 3.4 3.6 4Д 4.6 5,4 _ — _ _
Ra <  2,5 мкм 12 0.5...0.7 3.1 3,3 3.4 3.7 4Д 4,6 5,4 _ — — —

20 0.7...1Д 2.5 2.6 2.8 3.0 3.3 3,8 4.4 5,1 5.8 _ _
25...30 1,0... 1,5 2,5 2,6 2.9 3.0 3.3 3.6 4.5 5Д 5.9 6.8 7,7

3 0,03 од 1.0 1.1 1Д _ _ _ __ _ _ __
Развертывание 5 0.03...0.05 0.8 0.0 1.0 1.1 1.3 1.5 — — — — —

8 0.03...0.05 0.8 0.9 1.0 1.1 1Д 1.4 — — — — —
12 0.03...0.05 1.0 1.05 1.1 1Д 1.4 1Д — — — — —
20 0.05...0.07 1.0 1.1 1Д 1.3 1Д 1.6 2.0 — — — —

25.. .30 0.05...0.07 и 1Д 1.3 1.4 1.6 1.7 2.0 2,3 2,7 3.0 3,5
40 0,05...0,07 — — — 1.8 2.0 2.4 2.9 3.3 3.7 4.4
55 0.05...0.07 2.0 2.3 2.8 3,2 3.7 4.3 4.9

Примечание.  Поправочные коэффициенты на время в зависимости от измененных условий обработки см в карте 26.



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ
СТАНКОВ

Приложение 4

Лист 7

Наименование показателей

Модели станков

26420 2430 2А430 2440 2В440 2В440А

Значение показателей

Количество стоек 1 1 1 1 1 1

Рабочая поверхность стола 
(длинахширина), мм

450X250 450X280 560X280 900X400 ■ 400X800 400X800

Ч а с т а  вращения
шпинделя,
об/мия

главного 55...2940 I45...2900 145.^900 25...2000
бесступенчатое

50...2000 50...2000

быстроход­
ного

— — — — — —

Пределы подач шпинделя, мм/об 
или мм/мия

0,02—0,18 0,025...0,28 0,025...0,25 4—120
бесступенчатое

0.03...0.16 0,03...0,16

Наибольший об­
рабатываемый 
диаметр, мм

сверление,
рассверли­
вание

12 16 16 25 25 25

растачива­
ние

55 60 60 200 250 250

&?=soctb электродвигателя 
дргвода глаеаото движения, кВт 1.0

0.5
13
13

0.8
1.8
2.0

2.0 2.5 23



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ 
СТАНКОВ

Приложение 4

Лист 2

Наименование показателей

Модели ставков

2450 2А450 2 В 460 2470 2А470

Зпачемие показателей

Количество стоек 1 • 2 2 2

Рабочая поверхность стола 
(ширинаХдлина), мм

1100X600 1100X630 1600Х1000 2200X1400 2240X1400

Частота вращения 
шпинделя» об/мин

главного 200...1900 
бесступенчатое

50...2000 40...2000 36... 1800 36... 1800

быстроходного — — — — —

Пределы подач шпинделя» мм/об или 
мм/мвн

0,03..Д16 0.03...0.I6 4...630 0Д..63О 2...630

Наибольший обра* 
батываемый диаметр»
мм

сверления, рас* 
сваливания

40 30 40 40 40

растачивания 200 250 250 250 250

Мощность электродвигателя привода 
главного движения» кВт

2.0 2.0 3,0 2,6
3.0

2,6
3,0



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ 
СТАНКОВ

Приложение 4

Лист 3

Наименование показателей

Модели станков

СКР-4 Хаузер-53 Хаузер 4 Пратт
Витней тип 2А

Гндронтик 0А

Значение ноказагелеА

Число стоек I I • « 1

Рабочая поверхность стола (шири­
нах длина), мм

650X400 1100X760 650X 400 1400X 600 1100X840

Частота вращения 
шпнндел 1, об/мин

главного 50.. Л 500 26...750 50.. Л 500 30...1500 40...2000

быстроходного — — — — —

Пределы подач шпинделя» мм/об или 
хм/аптн

0,045...0,18 0.03...0Д8 0,03...0,13 0.013...0,25 0,04... 0,35

Нггбсдыпнй обра* 1 
feraesaexsefi деа* j

[сверления, рас* 
[сверлнаання

25 40 25 50 50

{1засхачввання 100 150 ^ 100 160
1

^ — гзгъ  Есгггхдггзетеля привода 1,5 3,0 1.5 2.8 j  4.0

!:



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ 
СТАНКОВ

Модели ставков

Приложение 4

Лист 4

Наямевованве показателей СИП
МР-6В

СИП
МР-48

Ландвер 
В-14

Хилле-Верке 
5ВА

КР-450 КР-450 М

Значение показателей

Число стоек 2 1 I 1 2 2

Рабочая поверхность стола 
(ширинах длина)» мм

1500ХИХЮ 700X 500 800X 400 1100X750 525X380 525X380

Частота вра­
щения шпин­
деля» об/мин

главного 40...350 45...304 50L.3000
бесступенчатое

3-.750 55.. Л 500 75...2000

быстроходного 120.. Л 040 212... 1870 — — — —

Пределы подач шпинделя» 
мм/об или мм/мин

0.07...0.32 0.08...0.21 0.02..Д20 0»03...0»18 0,025—0,20 0»025...0»20

Наибольший 
обрабатывае­
мый диаметр» 
мм

сверления» рас­
сверливания

50 45 25 4$ 20 20

растачивания 150 150 200 170 100 100

Мощность электродвигателя 
привода главного движения» 
кВт

2.8 2,5 1.0 3.0 1.5 1.0



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ Приложение 4
СТА If Ни о

Лист 5
Модели станков

Наименование показателей Линдиер
В-15

сип
МР-5В

СИП
7А

Гядроп- 
тик тип В

2В430 24S0M 2В450 | 2Е440А
\

Файн
(ГДР)

•2421

Значение показателей

Число стоек 2 I 1 1 1 1 1 , 1 1
Рабочий поверхность сто­
ла (ширинахдлина) мм

1I00X
Х600

1000Х
Х700

I570X 
X 1024

1000Х
Х800

320Х
XS60

1100Х
Х630

1100Х
Х630 710Х

Х400
750Х 
X I100

250Х
Х450

Частота 
вращения 
шпинде­
ля, об/мни

главного 50...1900 
бессту­

пенчатое

45...400 40.. .2000 40...1250 46...2800 700...2800 1460 1500 3 135

быстроходного 212...1870 — — — — — — — —

Пределы m 
мм/об или

>дач шпинделя, 
мм/мин

0,03...
0,18

0,08...
0,21

0,04..*
0,35

0.04...
0,25

0,02...
0,18

0.03...
0.16

0,03...
0,16

0,03...
0.16

0,03...0,04 
0,06 

0,09... 
0,12...

_  0.18

0,015...
0,06

Наиболь­
ший обра­
батывае­
мый два- 
метр, мм

сверления,
рассверлива­
ния

40 45 25 50 16 40 40 25 35 10

растачивания 200 ISO 250 150 ао 250 250 250 170 80
Мощность электродвига­
теля привода главного 
движения, кВт

2.2 2.5 3.8 2.5 и
1.3
1.7

2,0 4,5 3,8 4 1,0



КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КООРДИНАТНО-РАСТОЧНЫХ 
гтл н к л я

Приложение 4
wlAnlVvD

Лист 6

Наименование показателей

Модели еталков

ВКОЕ
315-500

ВКОЕ
400-630

Хнлле-Верке 
№ 2

Хнлле-Верке 
№ $

BLE 
№ 2

BLE 
№ 4

Значение показателей

Число стоек I I 2 2 1 1

Рабочая поверхность стола 
(ширинахдлина)» мм

315X500 400X630 420X 390 1500X 750 450X 315 800X 450

Частота вра* 
щення шпин­
деля, об/мин

главного 45...2800 45..J2800 50.. Л 500 3...760 125...560 50.. Л 900

быстроходного — — — — — —

Пределы подач шпинделя, мм/об 
или мм/мин

0,006—0,22 0,006...0.25 0,03...0.18 0.03...0Л8 0,02...0,2. 0.02—0,2

Наибольший 
обрабатывае­
мый диаметр, 
мм

сверления» рас­
сверливания

80 80 15 32 15 85

растачивания 100 100 160 200 70 160

Мощность электродвигателя 
привода главного лвижения, 
кВт

0,9.. Л ,5 1.0 1,5 3,5 1.5 4»5



ПЕРЕВОД МИНУТ В ЧАСЫ
Приложение 5

Лист I

о,о5...0,48 0.49-1.05 1.1...4,1 4,2.*.9,1 9.2...31 32...80

мин час НИН час мни час мин час мня час мин час

0,05 0,00064 0,49 0.00817 1 .1 0.0184 4,2 0,0700 9,2 0,153 32 0,535
0,052 0,00087 0.5 0,00834 1,15 0.0192 4.3 0,0718 9,3 0.155 33 0,55
0,055 0,00092 0,51 0,00850 1 ,2 0 ,0 2 4.4 0,0734 9,4 0,157 34 0,567
0,05 0 ,0 0 1 0,52 0,00867 1,25 0,0208 4,5 0,075 9,5 0.158 35 0,584
0,063 0,00105 0,53 0.00884 1.3 0,0217 4.6 0,0767 9,6 0.16 36 0 .6

0,065 0,00108 0,54 0,009 1.35 0,0225 4.7 0,0784 9,7 0.16! 37 0,617
0.07 0 ,0 0 1 1 1 0.55 0,00917 1.4 0.0234 4.8 0,08 9.8 0.163 38 0,634
0,075 0.00125 0,56 0,00935 1,45 0,0242 4,9 0,0817 9,9 0.165 39 0.65
0,08 0,00133 0,57 0,0095 1.5 0,025 5,0 0,0834 10 0.167 40 0,667
0,085 0,00142 0.58 0,0097 1,55 0,0258 5.1 0,085 10,5 0,179 41 0,684
0,09 0,0015 0,59 0.00984 1 .6 0,0267 5,2 0,0867 1 1 0,183 42 0,7
0,095 0,00158 0 ,6 0 ,0 1 1,65 0,0275 5.3 0,0884 11,5 0.192 43 0,718
0.1 0,00167 0,61 0 ,0 1 0 2 1.7 0,0284 5.4 0.09 1 2 0 ,2 44 0,734
0.11 0,00188 0.62 0,0103 1.75 0,0292 5.5 0,0917 12,5 0.208 45 0,75
0,12 0 ,0 0 2 0,63 0,0105 1 .8 0.03 5.6 0,0934 13 0,217 46 0,7670.13 ' 0,00217 0,64 0,0107 1,85 0,0309 5.7 0,095 13,5 0,225 47 0,7840.14 0,00234 0,65 0*0108 1.9 0,0317 5.8 0,0967 14 0.234 48 0 .80,15 0,0025 0 ,6 6 0 ,0 1 1 0 1.95 0.0325 5.9 0,0984 14,5 0.242 49 0,8170.16 0,00267 0,67 0 ,0 1 1 2 2 . 0 0,0333 6.0 0 ,1 15 0.25 50 0,8340,17 0,00283 0 ,6 8 0,0113 2,05 0,0342 6.1 0 ,1 0 2 15,5 0.258 51 0.850,18 0,003 0,69 0,0115 2 ,1 0,035 6.2 0,103 16 0.267 52 0,8671 0,00333 0,7 0,0117 2,15 0,0359 6.3 0,105 16.5 QJ275 53 0,884

0,0035 0,71 0,0118 2 ,2 0,0367 6,4 0,106 17 0.284 1 54 ОД
0,00367 0,72 0 ,0 1 2 2,25 0,0375 6.5 0,108 17.5 Д292 55
0,00384 0,73 0 ,0 1 2 2 2,3 0,0384 6.6 0 ,1 1 1$ од 550,004 0,74 0.0123 2,35 0,0392 6.7 0 ,1 1 2 18,5 ОД09 57
0.00417 0,75 0.0125 2,4 0,04 6,8 0,113 19 0.317 5£
0,00434 0,76 0,0127 2,45 0,0409 6,9 0,115 19,5 0,325 5^



0,27 0.0045 0,77 0,0128 2,5 0,0417
0.28 0.00467 0,73 0.013 2,55 0,0425
0.29 0.00484 0,79 0,0132 2,6 0,04340,3 0.005 0.8 0.0133 2,65 0,0442
0.31 0.00517 0,81 0,013$ 2,7 0,04$
0.32 0.00534 0,82 0,0137 2,75 0,04590.33 0.0055 0,83 0,0138 2,8 0,0467
0.34 0.00567 0,84 0.014 2,85 0,0475
0.35 0,00584 0,8$ 0,0142 2,9 0,04840,36 0.006 0,86 0,0143 2,95 0,04920.37 0.00617 0,87 0,014$ 3,0 0,05
0.38 0,00634 0,88 0,0146 3,1 0,0517
0.39 0.0065 0,89 0,0148 3,2 0,0535
0.40 0.00667 0,9 0,01$ 3,3 0,055
0.41 0.00684 0,92 0,0163 3,4 0,0567
0.42 0.007 0,93 0,01 $5 3,5 0,0584
0.43 0.00717 0,94 0,01 $7 3,6 0,06
0.44 0.00734 0,9$ 0,0168 3,7 0,0617
0.45 0.00750 0,96 0,016 3,6 0.0634
0.46 0.00768 0,97 0,0161 3,9 0,065
0.47 0,00784 0,98 0,0163 4,0 0,0667
0.48 0,008 1,0 0.0167 4,1 0,0684

1.0$ 0,0175

7.0 0,117 20 0,333 6С
7.1 0,118 20,5 0,342 61
7Л 0,12 21 0,35 62
7.3 0,122 21,5 0,359 63 1,05
7.4 0,123 22 0,367 64 1,07
7.5 0,125 22,5 0,375 65 1,08
7.6 0,127 23 0,384 66 U7.7 0,128 23.5 0,392 67 1,12
7.8 0,13 24 0,4 68 1,13
7.9 0,132 24,5 0,409 69 1,15
8.0 0,133 2$ 0,417 70 1,17
8.1 0,135 2$,5 0,425 71 1,18
8.2 0,137 26 0,434 72 12
8.3 0,138 27 0,45 73 IJ22
8.4 0,14 27,5 0,459 74 Ш
8.5 0,142 28 0,467 75 1,25
8.6 0,143 28,5 0,475 76 U27
8.7 0,145 29 0,484 77 1,28
8.8 0,146 29,5 0,492 78 1,30
8.9 0,148 30 0.5 79 1,32
9.0
9.1

0,15
0,151

31 0,517 80 1*33



ПЕРЕВОД МИНУТ В ЧАСЫ
Приложение

Лист I

5

0,0$. ..0,48 0,49... 1,05 1,1...4.1 4Д..9Л 9.2...31 32...80

МИН час мяк час мяк час мяв час М И Н час МИИ час

0.0S 0,00084 0,49 0,00817 и 0,0184 4,2 0,0700 9,2 0.153 32 0,535
о д е г 0,00087 0.5 0,00834 М 5 0,0192 4.3 0,0718 9,3 0.155 33 о д е
0,055 0,00092 0,51 0,00850 1.2 0,02 4,4 0,0734 9,4 0.157 34 0,567
о д е 0,001 0,52 0,00867 1,25 0,0208 4.5 0,075 9,5 0.158 35 0,584
0,063 0,00105 0,53 0,00884 1.3 0,0217 4.6 0.0767 9.6 0.16 36 0,6
0,06$ 0,00108 0,54 0,009 1,35 0,0225 4.7 0,0784 9,7 0.161 37 0,617
0.07 0,00111 0,55 0,00917 1.4 0,0234 4,8 о д е 9,8 0.163 38 0,634
0,075 0,00125 0,56 0,00935 1.45 0,0242 4,9 0,0817 9.9 0.165 39 о д е
0,08 0,00!33 0,57 0,0095 1.5 0,025 5,0 0,0834 1 0 0,167 40 0,667
0,085 0,00142 0,58 0,0097 1,55 0,0258 5.1 0,085 10,5 0.179 4! 0,684
0,09 0,0015 0,59 0,00984 1.6 0,0267 5.2 0.0867 и 0,183 42 0*7
0,095 0,00158 0.6 0,01 1.65 0,0275 5.3 0,0884 11.5 0.192 43 0,718
0.1 0,00167 0,61 0,0102 1.7 0,0284 5.4 0,09 12 0Л 44 0,734
0,11 0,00188 0,62 0,0103 1,75 0,0292 5,5 0,0917 12,5 0.208 45 0*75
0,12 0,002 0,63 0,0105 1.8 0,03 5,6 0,0934 13 0.217 46 0,767
0,13 0,00217 0,64 0,0107 1,85 0,0309 5,7 0,095 13,5 0.225 47 0,784
0.14 0,00234 0,65 0.0108 1.9 0,0317 5.8 0,0967 14 0.234 48 0,8
0,15 0,0025 0,66 0,0110 1.95 0,032$ 5,9 0,0984 14,5 0.242 49 0,817
0,15 0,00267 0,67 0,0112 2.0 0,0333 6.0 0,1 15 0.25 50 0,834
0,17 0,00283 0,68 0,0113 2,05 0,0342 6,1 0,102 15,5 0.258 51 0,85
0,18 0,003 0,69 0,0115 2.1 0,035 6,2 0,103 16 0.267 52 0,867
0,2 0,00333 0,7 0,0117 2.15 0,0359 6,3 0,105 16,5 0.275 53 0,884
0,21 0,0035 0,71 0,0118 2,2 0,0367 6.4 0,106 17 0,284 54 0,9
0,22 0,00367 0,72 0,012 2,25 0,0375 6.5 0,108 17,5 о д е г 55 0,917
0,23 0,00384 0,73 0,0122 2,3 0,0384 6.6 0,11 18 0,3 56 0,944
0.24 0.004 0,74 0,0123 2,35 0,0392 6.7 0,112 18,5 0,309 57 0,95
0,25 0,00417 0,75 0,0125 2.4 0,04 6,8 0,113 19 0,317 58 0,957
0,26 0,00434 0,76 0,0127 2.45 0,0409 6.9 0.115 1S* a  v>« сл л лл *



0,27 0,0045 0.77 0.0128 2.5 0,0417
0,28 0.00467 0,78 0.013 2,55 0,0425
0,29 0.00484 0.79 0,0132 2,6 0,04340,3 0,005 0.8 0.0133 2,65 0,0442
0,31 0,00517 0,81 0.0135 2,7 0,045
0,32 0,00534 0,82 0.0137 2,75 0,04590,33 0.005$ 0,83 0.0138 2.8 0,0467
0,34 0.00567 0,84 0,014 2,85 0,0475
0,3$ 0,00584 0,85 0.0142 2.9 0,0484
0,36 0,006 0,86 0.0143 2,95 0,0492
0,37 0,00617 0,87 0,0145 3,0 0,05
0,38 0,00634 0,88 0,0146 3,1 0,0517
0,39 0,0065 0,89 0.0148 3,2 0,0535
0,40 0,00667 0,9 0.015 зд 0,055
0.41 0,00684 0,92 0,0153 3,4 0,0567
0,42 0,007 0,93 0,0155 3.5 0,0584
0,43 0,00717 0,94 0,0157 3,6 0,06
0.44 0,00734 0,95 0.0158 3,7 0,0617
0,45 0,00750 0.96 0,016 3,6 0,0634
0,46 0,00768 0,97 0,0161 3,9 0,065
0,47 0,00784 0,98 0,0163 4,0 0,0667
0,48 0,008 1*0 0,0167 4,1 0,0684

1,05 0,0175

7,0 0,117 20 0,333 60 1.0
7.1 0,118 20,5 0,342 61 1,02
7.2 0,12 21 0,35 62 1,03
7.3 0,122 21,5 0,359 63 1,05
7.4 0,123 22 0,367 64 1,07
7,5 0,125 22,5 0,375 65 1,08
7,6 0,127 23 0.384 66 1Д
7.7 0,128 23,5 0,392 67 1*12
7.8 0,13 24 0,4 68 1,13
7.9 0,132 24,5 0,409 69 1*15
8.0 0.133 25 0,417 70 1.17
8.1 0,135 25,5 0.425 71 1,18
8.2 0,137 26 0,434 72 1.2
8,3 0,138 27 0,45 73 1,22
8.4 0.14 27,5 0.459 74 1*23
8.5 0,142 28 0,467 75 1*25
8.6 0,143 28,5 0,475 76 1.27
8.7 0,145 29 0,484 77 1,28
8.8 0,146 29,5 0,492 78 1,30
8.9 0,148 30 0.5 79 1,32
9.0
9.1

0,15
0,151

31 0,517 80 1,33
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