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Межотраслевые укрупненные нормативы времени на работы, выполняемые на токарно­
винторезных станках, утверждены постановлением Министерства труда и социального раз­
вития Российской Федерации от 21 января 2000 г. № 6.

Нормативы разработаны Центральным бюро нормативов по труду Министерства труда 
и социального развития Российской Федерации и Проектно-технологическим и эксперимен­
тальным Государственным предприятием «Институт Белоргстанкинпром» Министерства 
промышленности Республики Беларусь с учетом мнения Федерации Независимых Профсою­
зов России и Российского союза промышленников и предпринимателей.

Нормативы времени содержат карты неполного штучного времени, подготовительно- 
заключительного на партию деталей, вспомогательного на установку и снятие детали, по­
правочные коэффициенты на неполное пггучное время, в зависимости от групп обрабаты­
ваемых материалов и их твердости, марки режущего инструмента, а также поправочные ко­
эффициенты на штучное время в зависимости от размера партии обрабатываемых деталей.

Нормативами охвачены работы по наружному точению, растачиванию отверстий, отре­
занию, прорезанию наружных пазов в отверстиях, нарезанию резьбы, сверлению, рассверли­
ванию, эенкерованию и развертыванию отверстий, обработке фасонных поверхностей на 
токарно-винторезных станках различной мощности. Нормативами предусмотрена обработка 
серого чугуна, стали конструкционной углеродистой, легированной, коррозионностойкой 
жаропрочной, медных н алюминиевых сплавов, эбонита.

В нормативах содержатся карты неполного штучного времени на обработку инстру­
ментами из быстрорежущей стали, в том числе с износостойким покрытием и инструмента­
ми с пластинами из твердых сплавов.

В нормативы времени включены приложения, содержащие: режимы резания и вспомо­
гательное время, связанное с переходом, принятые при расчете неполного штучного време­
ни; рекомендации по выбору марок инструментальных материалов; механические свойства 
обрабатываемых материалов; значения припусков на механическую обработку и др.

Нормативы разработаны с учетом действующих ГОСТов.
"Межотраслевые укрупненные нормативы времени” рекомендуются для расчета норм 

времени на работы, выполняемые в условиях единичного и мелкосерийного типов производ­
ства в механических цехах (участках) машиностроительных и металлообрабатывающих ор­
ганизаций, независимо от их организационно-правовых форм, ведомственной принадлежно­
сти и форм собственности.
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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Межотраслевые укрупненные нормативы времени на работы, выполняемые на 

токарно-винторезных станках (Единичное и мелкосерийное производство)1 разработаны на 

следующие виды работ: наружное точение, растачивание, прорезание пазов, нарезание мет­

рической резьбы, сверление, рассверливание, зенкерование и развертывание отверстий при 

обработке деталей из чугуна, стали, эбонита, медных и алюминиевых сплавов различных 

марок инструментами из быстрорежущей стали Р6М5, в том числе с износостойким покры­

тием, и с пластинами из твердых сплавов ВК6, ВК8, T5KI0 и Т15К6.

Нормативы времени содержат нормативные карты подготовительно-заключительного 

времени, вспомогательного времени на установку и снятие детали, укрупненные нормативы 

неполного штучного времени на рабочий ход или на поверхность для различных видов ра­

бот, а также следующий справочный материал: режимы резания и вспомогательное время, 

связанное с переходом, принятые при разработке нормативов неполного штучного времени, 

данные о механических свойствах обрабатываемых материалов, припуски на механическую 

обработку, предназначенные для оперативного использования при расчете норм.

1.2. В основу разработки нормативов времени положены:

- Общемашиностроительные нормативы режимов резания. Справочник в 2-х томах. 

Том 1. М., Машиностроение, 1991;

- данные фотохронометражных наблюдений;

- паспортные данные металлорежущих станков;

- результаты анализа трудового процесса, рациональные методы труда н организация 

рабочих мест;

• Федеральный закон Российской Федерации "Об основах охраны труда в Российской 

Федерации" (Собрание законодательства Российской Федерации, 1999, № 29, ст. 3702).

- Рекомендации по организации работы службы охраны труда в организации, утвер­

жденные постановлением Минтруда России 8 февраля 2000 г. № 14.

- действующие ГОСТы.

1.3. Нормативы времени рекомендуются для расчета норм времени на работы, выпол­

няемые в машиностроительных и металлообрабатывающих организациях в условиях еди­

ничного и мелкосерийного типов производства независимо от их организационно-правовых 

форм, ведомственной принадлежности н форм собственности. Единичное и мелкосерийное

1 Далее -  Нормативы времени.
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производство характеризуются широкой номенклатурой изготавливаемых изделий и малым 

объемом их выпуска.

На рабочих местах выполняются редко повторяющиеся операции, работа производит­

ся мелкими партиями, технологическая документация оформляется, в основном, в виде мар­

шрутных карт. Для трудоемких деталей, изготовление которых носит серийный характер, 

разрабатываются маршрутно-операционные карты.

Обработка деталей производится на универсальном оборудовании с применением уни­

версальных и нормализованных приспособлений и инструментов.

Наряды на работу, чертежи и технологическую документацию получает исполнитель.

Заготовки на рабочее место доставляются вспомогательными рабочими.

Заточка инструмента производится централизованно, получение и доставка инструмен­

та на рабочее место осуществляется исполнителем.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления операций (Кз.о.) в со­

ответствии с ГОСТом 14.004-83 Коэффициент закрепления операций определяется как от­

ношение всех различных технологических операций, выполненных или подлежащих выпол­

нению в течение месяца, к числу рабочих мест. При мелкосерийном производстве:

2<К/Сю*40,

При единичном производстве величина Кз.о. не регламентируется.

1.4. Норма времени на выполнение станочной операции (Н^) определяется по фор­

муле:

Н, Т - + , мин. (1)

где Тш -норма штучного времени, мин.

- подготовительно-заключительное время, мин. 

q -  число деталей в партии.
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Норма штучного времени (Ти) определяется суммированием времени на установку и 

снятие детали и неполного штучного времени на обработку поверхностей с учетом числа 

рабочих ходов по формуле:

^ н щ  ’к Ь + --!^ н щ 1 мик. (2)

где

t,.y — норматив вспомогательного времени на установку и снятие детали, мин.;

^’Н Щ ^И Щ »• • ̂ НШщ — неполное штучное время на рабочий ход, мин.; 

i — число рабочих ходов;
Ktja— коэффициент к норме штучного времени в зависимости от числа деталей в 

партии;

Расчет норм времени производится по предварительно разработанному маршрутному 

или маршрутно-операционному технологическому процессу с указанием в нем обрабатывае­

мых поверхностей, их размеров и характера обработки.

1.4.1 Нормативы подготовительно-заключительного времени предусматривают выпол­

нение следующих работ:

- получение наряда, технологической документации, инструментов и приспособлений;

- ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа;

- получение недостающих на рабочем месте инструментов и приспособлений;

- подготовку рабочего места, наладку и переналадку оборудования, инструментов и при­

способлений;

- снятие инструментов и приспособлений по окончании обработки партии деталей и дру­

гие подготовительно заключительные работы, связанные с изготовлением данной партии

деталей.

Нормативы подготовительно-заключительного времени даны на укрупненные ком­

плексы приемов работы.

В картах приведены также нормативы времени на выполнение дополнительных прие­

мов подготовительно-заключительной работы, которые могут иметь место.

В нормативах подготовительно-заключительного времени учтена степень сложности 

подготовки к работе: простая, средняя и сложная.

При простой подготовке требуется ознакомление с чертежом и технологическим про­

цессом; работа выполняется без частичных переналадок.
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При подготовке средней сложности требуете* изучение чертежа и технологического 

процесса; необходимо получение краткого инструктажа от мастера; производится одна час­

тичная переналадка оборудования в процессе обработки партии деталей.

При сложной подготовке требуется изучение чертежа и технологического процесса; 

необходим подробный инструктаж от мастера; производятся две-три частичные переналадки 

оборудования.

При выполнении однотипных операций по обработке конструктивно-сходных деталей, 

подготовительно-заключительное время должно бьпъ уменьшено по сравнению с норматив­

ным на 30-50 %.

1.4Л В нормативах вспомогательного времени на установку и снятие детали преду­

смотрены типовые способы установки, выверки и крепления детали.

Время на установку и снятие детали приведено укрупненно на технологические ком­

плексы приемов при работе со штучными заготовками. В состав комплексов включены сле­

дующие основные приемы:

- установить деталь, выверить и закрепить ее;

- включить и выключить вращение шпинделя;

- открепить деталь;

- снять деталь со станка, транспортировать ее на место;

- очистить приспособление от стружки.

Кроме перечисленных приемов в состав комплексов включены также приемы:

- При работе с мостовым краном — вызвать кран, застропить деталь и отегропить деталь;

- При работе с оправкой —  установить и снять оправку с деталью;

- При работе с оградительным кожухом— установить и снять оградительный кожух.

Установка и снятие детали массой до 20 кг производится вручную, а свыше 20 кг с 

помощью подъемно-транспортного оборудования.

В нормативах предусматривается применение двух видов подъемно-транспортного 

оборудования:

- мостового крана;

- подъемника при станке (или группе станков).

В нормативной карте дано время на работу с мостовым краном. Оно учитывает время 

на вызов крана в размере 1,5 мин. При работе с подъемником это время необходимо вычи­

тать.

В целях упрощения расчетов время на установку и снятие детали приведено с учетом 

времени на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности.
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1.4.3. Нормативы неполного штучного времени включают:

- основное время;

> вспомогательное время, связанное с переходом;

• вспомогательное время на изменение режима работы станка и смену инструмента;

• время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности.

Основное время определено в расчете не на конкретный станок, а на группу 

аналогичных по мощности станков, так как при сравнительно большой номенклатуре 

моделей рассчитывать нормативы с учетом выполнения работы на конкретном станке 

нецелесообразно.

Глубина резания принята с учетом припуска на обработку соответственно действую­

щим ГОСТам: ГОСТу 26645-85 на отливки из металлов и сплавов и ГОСТу 7062-90 на по­

ковки из углеродистой и легированной стали, изготавливаемые ковкой на прессах.

В картах нормативов для каждого диаметра обрабатываемой поверхности приводятся 

различные значения глубины резания, что дает возможность рассчитать норму времени при 

оптимальном числе рабочих ходов.

Режимы резания установлены применительно к условиям обработки универсальными 

режущими инструментами из наиболее часто применяемых марок инструментальных мате­

риалов на распространенном в единичном и мелкосерийном производстве оборудовании. 

При этом учитывались мощность станка, прочность режущего инструмента, прочность и 

жесткость системы “станок-приспособление-инструмент-деталь” и другие факторы.

При черновой обработке режимы резания установлены с учетом обработки по корке. 

При обработке отверстий скорость резания принята с поправочными коэффициентами 

в зависимости от диаметра обрабатываемого отверстия (табл. 1).

Таблица 1

Поправочные коэффициенты на скорость резания

Диаметр обраба­
тываемого от­

верстия, мм
Я» 75 76... 150 151...250 Св. 250

Поправочный
коэффициент 0.8 0.9 0,95 а

При нарезании резьбы в упор основное время определялось с учетом времени вывода 

резца и обратного хода.
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Приведенные в картах неполного штучного времени и в приложениях 1-3 режимы ре­

зания следует рассматривать, как справочные материалы, которые могут быть использованы 

для инструктажа рабочих-сганочников.

Неполное штучное время в нормативах приведено на один рабочий ход применительно 

к различным значениям глубины резания.

При прорезании пазов, нарезании резьбы, развертывании отверстий, точении фасонных 

поверхностей, накатывании рифлений и т.п. неполное штучное время дано на поверхность с 

учетом числа рабочих ходов, указанных в нормативных каргах

Вспомогательное время, связанное с переходом, входящее в состав неполного штучно­

го времени, содержит постоянно повторяющиеся приемы работы. Наряду с повторяющимися 

приемами с каждым рабочим ходом, учтены нерегулярно повторяющиеся приемы вспомога­

тельного времени (изменение режима работы, смена инструмента, включение охлаждения и

т.д).
Время на обслуживание рабочего места, на отдых и личные потребности включено в 

неполное штучное время в соответствии с табл. 2.

Таблица 2

Время на обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности

Наименование станков

Время в процентах от оперативного времени

на обслуживание рабочего 
места

на отдых и личные 
потребности

Токарно-винторезные 4 4

Для отличных от принятых при расчете нормативов, технологических условий в каргах 

приводятся поправочные коэффициенты на неполное штучное время, учитывающие другие 

условия выполнения работ.

1.5. При внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем это предусмотрено в 

настоящих нормативах, организации труда, технологии выполнения работ, более эффектив­

ного оборудования, механизмов, оснастки и т.п., следует разрабатывать и вводить в установ­

ленном порядке местные нормативы времени, соответствующие более высокой производи­

тельности труда.

При установлении на предприятиях норм времени на основе рекомендуемых нормати­

вов тарификация работ и профессий рабочих должна производиться по Единому тарифно­

квалификационному справочнику работ и профессий рабочих, выпуск 2, раздел «Механиче­

ская обработка металлов н других материалов», утвержденному Постановлением Министер­

ства труда и социального развития Российской Федерации от 15 ноября 1999г К«45.
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1.6. Пример расчета нормы времени

1.6Л.Исходные данные:

1) Станок — токарно-винторезный, модель 1К62, N/* 10 кВт.

2) Деталь — шпиндель.

3) Обрабатываемый материал — сталь 45,210 ИВ.

4) Масса детали — 85 кг, масса заготовки — 160 кг.

5) Операция — обработка по чертежу с припуском на шлифование по наружному 

диаметру, нарезание резьбы с двух сторон.

6) Заготовка — поковка.

7) Припуск на обработку— 6 мм.

8) Способ установки детали — в центрах с надеванием хомутика.

9) Режущий инструмент — резец проходкой для черновой обработки с пластиной 

Т15К10, резец проходной для чистовой обработки с пластиной Т15К6, резец подрезной с 

пластиной Т15К6, резец прорезной с пластиной Т15К6, резец гашельный с пластиной 

Т15К6, резец резьбовой из стали Р6М5.

10) Число деталей в партии — 5 шг.

1.6.2.0пределение подготовительно-заключительного времени

Подготовительно-заключительное время определяется по карте 2. По технологиче­

скому процессу работа выполняется в четыре технологические установки. В процессе работы
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при переходе к выполнению каждой последующей установки производится частичная пере­

наладка станка, вызывающая смену инструмента и изменение режима работы.

Подготовительно-заключительное время на наладку средней сложности принимается

1.6.3.0аределеяне времени на установку и снятие детали

Время на установку и снятие детали определяется по карте 5. При установке н снятии 

заготовки массой 160 кг в центрах с надеванием хомутика время на установку и снятие заго­

товки равно 7,5 мин (карта 5, поз. 2). При переустановке заготовки принимается коэффици­

ент К=0,7 согласно примечанию 1 карты 5.

1.6.4.0пределеяме неполного штучного времени на обработку поверхности

1) Неполное штучное время на обработку поверхностей 5 ,2 , 6 ,4  устанавливается в 

соответствии с технологическим процессом и составляет 5,39 мин.

2) Неполное штучное время на обработку поверхностей 16 ,13 ,11 ,9 ,7 ,14 ,8  составля­

ет 14,17 мин.

3) Неполное штучное время на обработку поверхностей 2 ,5 ,4 ,6 ,3 ,1  составляет 26,2

мин.

4) Неполное штучное время на обработку поверхностей 16, 13, 11, 9, 7, 8,17, 14, 15, 

10,12 составляет 24,85 мин.

Таким образом, неполное штучное время на обработку вала составляет:

1„.шя5'39+ 14,17 + 26,2 + 24,85*70,61 мин;

Время на установку и снятие детали составляет: 

t  =7,5 мин — карта 5, поз.2;

t “7,5 • 0,7 * 5,25 — карта 5, поз.2, примечание 1; 

t».y, ~7’5 * °»7 ** S*25 ~~ каРта 5> поэ.2, примечание 1; 

t  _VJ *7,5 * 0,7 * 5Д5 — карта 5, поз.2, примечание 1;

Итого: 23,25 мин.

Порядок расчета нормы времени приводится ниже.
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1.6 ̂ .Определение нормы времени

Содержание работы

Параметр 
шерохова­
тости Rz, 

мкм

Длина об­
работки /, 

мм

Глубина 
резания t, 

мм до

Таблич­

ное время, 

мин

Номер

карты

А. Установить и снять деталь 7.5 5

1. Обточить пов. 5 до 0  123 80 123 4 2Д5 36

2. Обточить пов. 2 до 0  103 80 85 4 1.55 36

3. Подрезать пов. 6 в р-р 124 80 15 4 0,81 36

4. Подрезать пов. 4 в р-р 84 80 10 2 0,78 36

Б. Переустановить 7,5 х 0,7 * 5,25 5

5. Обточить пов. 16 до 0  74 80 50 4 0,83 36

6. Обточить пов. 13 до 0  103 80 300 4 3.* 36

7. Обточить пов. Н до 0113 80 255 4 зд 36

8. Обточить пов. 9 до 0  123 80 250 4 3,85 36

9. Обточить пов. 7 до 0  153 80 26 4 0,98 36

10. Подрезать пов. 14 в р-р 49 80 20 2 0.6 36

11. Подрезать пов. 8 в р-р 147 80 15 2 0,81 36

В. Переустановить 7,5x0,7-5,25 5

12. Обточить пов. 2 до 01OOIJS 40 80 1.5 1,15 41

13. Обточить пов. 5 до 0120,6 40 40 1Д U 5 41

14. Подрезать пов. 4 в р-р 85 40 10 1.5 1Д 41

15. Подрезать пов. 6 в р-р 125 40 15 1.0 1Д5 41

16. Прорезать пов. 3 до 0  90 80 5 5 0,9 50

17. Обточить пов. 1 3x45 40 4 3 0.35 73

18. Нарезать резьбу М100х4, 

пов.2 (с полем допуска 8g)

80 20 60

II



Параметр Длина об­ Глубина Таблич­ Номер

Содержание работы
шерохова­

тости Rz,

работки /, 

мм

резания t, 

мм до

ное время, 

мин
карты

мкм

Г. Переустановить 7,5 х 0,7 -  5,25 5

19. Обточить нов. 16 до 80 50 1 0,85 41

0  7 2 ^

20. Обточить пов. 13 до 0  100,6 40 300 1,2 2,45 41

21. Обточил, пов. 11 до 0  110,6 40 255 1Д 2,8 41

22. Обточить пов. 9 до 0  120,6 40 250 U 2,8 41

23. Обточить пов. 7 до 0  150,6 40 22 U 1,25 41

24. Подрезать пов. 8 в р-р 20 40 15 2 U 5 41

25. Обточить пов. 17 2x45 40 3 2 0,3 73

26. Подрезать пов. 14 в р-р 50 40 16 1 0,8 41

27. Подрезать пов. 15 до 0  68 40 2 3 0,8 50

0,7x2+ 73
28. Проточить галтели в углах 

пов. 8,10, 12
+0,65=

=2,05

29. Нарезать резьбу М72х4 50 9,5 60

пов. 16

Итого 70,61 + 23,25 — 93,86 мин

Tffl=93,86 * I ■ 1= 93,86 мин, 

где I — коэффициент на партию деталей;

I — коэффициент на многостаночное обслуживание (из карты I).

н  «T.+iEi = 93.86+ — = 93,86 + 3,4 = 97,26 мин «97,3 мин 
Ч 5
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1.6.6.Картя расчета нормы времени

№ по­
зиции Наименование переходов

Номер об рабатываемой поверхности Итого
1 1 2 1 3 1 4 1 5 I 6 1 7 8 I 9 10 ( 11 12 I 13 14 | 15 | 16 | 17

Время, мин

1 Обтачивание и подрезание 
шеек вала и торцов — 1,55 — 0,78 2,25 0,81 0,98 0,81 3,85 — 3,3 — 3.8 0,6 — 0,83 — 19,56

2
Обтачивание и подрезание 
шеек вала торцов с припус­
ком на шлифование

— U 5 — 1,20 1,35 1,25 1,25 1,25 2,8 2,8 2,45 0.8 0,8 0,85 — 17,95

3*
Подрезание и центрование 
торцов с двух сторон, свер­
ление и рассверливание 
сквозного отверстая

—

4 Прорезание канавок для вы­
хода резьбы

0,9 0,9

5 Нарезание резьбы — 20 9,5 — 29,5

6 Обтачивание галтелей и фа­
сок

0,35 — — — — — — 0,7 — 0,7 — 0,65 — — — — 0,30 2,7

Итого 70,61

Б. Время на установку и снятие детали
Установка, снятие и переус­
тановка детали

7,5 +(7,5 -0,7-3)=23,2$мин

Всего

н ч, - т и+ ^

Тш -70,61+23,25-93.86 мин
17

9*86 + -93,86+3,4-97,26 «97,3 мин
q 5

•Подрезание и центрование торцов с двух сторон, сверление и рассверливание сквозного отверстия шпинделя выполняются как от­

дельные операции на другом станке и в норму штучного времени при работе на данном станке не включены.



2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ

Нормативы времени рассчитаны для применения при нормировании работ, выпол­

няемых на оборудовании отечественного производства, широко распространенного на 

предприятиях.

К числу распространенных конструкций относятся станки токарные — 16К20,1К62, 

1А616,1Д63,16К30,1М63 и другие.

Модели токарно- 

виигорезных станков

Наибольший диаметр 

обрабатываемого изде­

лия над станиной, мм, 

до

Мощность 

N* кВт

Частота вращения 

шпинделя, об/мин

1А62 400 7 п«11,5+1200

1К62 400 10 п-12,5+2000

1А625 500 10 п-11,5+2000

1А616 320 4.5 п=11,2+2240

1Д63 615 7.8 №=9,3+485

16К20 400 10 №*12,5+1600

16К30 630 18.5 iHl+1600

1М63 630 13 №*10+1250
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3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. OcM uiM ie рабочего места. Научаске станочных робот рабочее место должно 

быть оснащено всем необходимым в соответствии с требованшми производственного 

(технологического) процесса, условиями выполнения работы и с соблюдением норматив­

ных правовых актов по охране труда.

Оснащение рабочего места включает основное и вспомогательное оборудование, 

технологическую и организационную оснастку, тару, средства индивидуальной и коллек­

тивной защиты. Оно должно соответствовать характеру выполняемых на нем работ, обес­

печивать экономию трудовых затрат и быть безопасным. Участок обработки тяжелых дета­

лей должен быть оснащен подъемно-транспортным оборудованием. Освещение рабочего 

места должно быть достаточным. Требуемая освещенность определяется характером вы­

полняемой работы и действующими санитарными нормами.

3.1.1. Технологическая оснастка. Номенклатура инструментария на рабочем месте 

определяется типом производства, технологическими процессами и характером выполняе­

мых работ, а его количество должно обеспечивать бесперебойную работу в течение смены.

Набор инструментария, постоянно хранимого на рабочем месте, должен включать 

нормализованный и универсальный инструмент, приспособления н средства ухода за обо­

рудованием.

Порядок размещения на рабочем месте инструментария определяется внутренней 

планировкой ящиков инструментальной тумбочки или шкафа. Окончательный вариант 

внутренней планировки определяется размером и количеством инструмента на конкретном 

рабочем месте. Кроме того, необходимо предусматривать резервные места на случай хра­

нения специального инструмента.

Ящики, предназначенные для хранения режущего и вспомогательного инструмента, 

должны быть укомплектованы по секшим с помощью переставных перегородок. Измери­

тельный инструмент укладывается в ложемент соответствующей конфигурации. Дно 

ящиков в секциях н углубления ложементов рекомендуется окрашивать в различные цвета, 

способствующие быстрому нахождению инструмента.

3.1.2. Организационная оснастка. Рабочие места станочников обеспечиваются ор­

ганизационной оснасткой в соответствии с таловыми рекомендациями. При этом, обяза­

тельным условием является оснащение участков и цехов однотипной оргоснаспсой. Ком­

плект оргоснасткн должен быть минимально необходимым. В отдельных случаях, обуслов-
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ленных конкретными условиями или технологическими процессами, рабочие места могут 

быть обеспечены и другими видами оргоснасгки.

В первую очередь рекомендуется использовать оргоснастку централизованного про­

изводства, а при ее отсутствии изготовлять по чертежам, рекомендуемым в типовых про­

ектах.

3.13. Тара. Для межоперационного транспортирования и хранения на рабочих мес­

тах заготовок, полуфабрикатов и деталей применяется тара с унифицированными размера­

ми, обеспечивающими сохранность грузов, возможность транспортирования верхним к 

напольным транспортом, а также многоярусное хранение. Количество тары, необходимое 

для обслуживания рабочих мест, определяется по формуле:

Z = Р х В,

где:

Z -  количество тары, необходимое для обслуживания рабочих мест, шт.;

Р -  количество рабочих мест, обслуживаемых тарой;

В - количество единиц тары, необходимое для каждого рабочего места.

Величина В колеблется в пределах: для крупной тары -  1...5; для мелкой 

тары - 2.. .3.

Подача деталей на рабочее место производится внутрицеховым транспортом.

33. Планировка рабочего места

Планировки рабочих мест выполняются с учетом обеспечения необходимых усло­

вий для нормальной организации труда рабочего. При разработке планировок учитывается: 

характер выполняемых работ, габариты обрабатываемых деталей, характеристики трудо­

вых движений рабочего. Взаимное расположение оборудования и оргоснасгки увязывается 

по размерам.

Местоположение оргоснасгки может изменяться по отношению к типовым решени­

ям с учетом конкретных условий производства, при этом размещение на рабочем месте 

основного, вспомогательного оборудования и оргоснасгки должно обеспечить возмож­

ность беспрепятственного подъезда средств внутрицехового и межоперационного транс­

порта; свободный доступ к зонам, требующим профилактического осмотра и ремонта; хо­

роший обзор шкал и приборов; досягаемость органов управления.

Ниже приведен пример типовой планировки рабочего места токаря (рис. З.1.), пере­

чень оргоснасгки на рабочем месте токаря (табл. 3).

1 См : Типовые проекты организации труда на рабочих местах станочников.
М., Оргстанкинпром, 1988.
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3.2. Типовая планировка рабочего места токаря.

Токарно-винторезные станки (наибольший диаметр 

обрабатываемого изделия X  межцентровое расстояние 

320X710+630X1400мм)

2 — тумбочка инструментальная двухсекционная СЗ746.05;

2 — стол приемный С3705.23; 3—стеллаж-подставка 

СД3702.10А1; 4 — тара производственная; 5 — планшет для 

чертежей СД3750.04; 6 — решетка под ноги рабочему.

1 Предназначен для складирования крупногабаритных деталей или тары с деталями 

для второй смены. Местоположение определяется конкретными условиями.
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Перечень оргоснастки на рабочем месте токаря.

Таблица3

Наименование Обозначение Габарит,
мм

Количество орг-оснаспсн 
нерабочем месте, у то­

карных станков

0ХРМЦ:

320X710*

+630X1400

Тумбочка инстру­

ментальная двух­
секционная

С3746.05

900 X 

Х500Х 

X 1000
1

Стол приемный С3705.23

960 X 

Х650Х 
X 800

1

Планшет для черте­

жей

СД3750.04 —
1

Тара производствен­

ная — — 2

Решетка под ноги 

рабочему
Без чертежа — 1

Стеллаж-подставка СД3702.10А

1250 X 

X 750 X 

ХЗОО

1

Рабочее место токаря оснащается тумбочкой инструментальной для двухсменной 

работы, в каждом отделении которой хранится постоянный набор инструментов и средств 

по уходу за оборудованием, а также приемным столиком. На верхней полке приемного сто­

лика устанавливается тара для заготовок и готовых деталей, а на нижней полке могут хра­

ниться принадлежности н приспособления. Перечень инструмента, хранимого в ящиках 

инструментальной тумбочки приведен в табл.4. Чертежи обрабатываемой детали размеща­

ются на планшете, закрепленном с задней стороны тумбочки.
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3 J . Оргоснастка рабочих мест.

Оснащение рабочих мест станочников оргоснаспсой (инструментальными тумбоч­

ками, приемными столами и т.п.) должно проводиться на основе типовых конструкций.

Специальная оргоснастка проектируется в исключительных случаях, если по тем 

или иным причинам не подходит типовая.

Ниже приведены отдельные конструкции типовой оргоснаспси.

рис. 3.2. Тумбочка инструментальная двухсекционная С3746.05 

Собирается из унифицированных элементов. Предназначена для оснащения рабочих 

мест станочников.

Габаритные размеры, мм, 900 X 500 X 100

Масса, кг, 80
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Внутренняя пляннровкя инструментальной тумбочки токаря

Высота ящиков 100 uv Ящик 1 Ящик 2

г з 1

а '

и
1-

1 1 #

ttiOiQ)

г а

Ящик №  б Ящик 7 Ящик У ч 8
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Перечень инструмента, хранимого в ящиках инструментальной тумбочки токаря.

Таблица 4

Номер

ящика

Вид инструмента (предме­

тов)
Перечень инструмента (предметов)

1 —
Техническая документация, очки защитные, личные 

вещ и рабочего

2
Измерительный инстру­

мент

Штангенциркули, линейка измерительная металличе­

ская, инструмент для обслуживания станка

3 Режущий инструмент
Резцы токарные проходные, подрезные, расточные, 

прорезные, отрезные

4 Тоже

Сверла центровочные комбинированные, зенковки 

центровочные, зенкеры цельные, зенкеры, осна­

щенные пластинками из твердого сплава; развертки 

машинные

5
Вспомогательный инстру­

мент

Центры, полуцентры, втулки переходные, напильни­

ки

6 Тоже

Упор жесткий продольного хода, втулки переходные, 

клинья к инструменту с коническим хвостовиком, 

кулачки, хомутики, патроны, прокладки под резцы

7

Слесарно-монтажный ин­

струмент

Ключи, напильники, отвертка, кернер, шкурка шли­

фовальная, бруски шлифовальные, шабер трех­

гранный, ветошь

8
Средства уход а за обору­

дованием

Совок, крючок, щетка-сметка, масленка
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4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ Токарно-винторезные станки
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ПАРТИИ л г .-4,5... 14 кВт

ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ
Карта 1

Листов К 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от размера партии 
обрабатываемых деталей (Kt«)

Н* Штучное Число деталей в партии, шт.
пози­ время Т№ 1 3  11 4 -6  11 7-10 11 11 .15 11 16...20 || 21...30 31. ..40 |1 >40
ции мин., до Коэффициент на штучное время (Юш

1 3 1.4 1Л 1.1 1.05 1,0 0,95 0.9 0,85

2 15 U 1,1 1,05 ГГо1 0,95 0,9 0,85 -

3 60 1.1 1.05 1.0 0,95 0.9 0,85 - *

4 300 1.05 1.0 0,95 0.9 0,85 - - -

5 >300 G 3 0,95 0,9 0,85 - - - -

П р и м е ч а н и я :

1. Поправочные коэффициенты на штучное время (Кы) следует применять при
расчете корм штучного времени в процессе подготовки производства с учетом серийности 
работ.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления операций (К**). Се­
рийность работы внутри типа производства, как фактор специализации производства, оп­
ределяется продолжительностью времени обработки одинаковых деталей на станке.

2. Продолжительность работы станка по обработке партии деталей рассчитывается с 
учетом трудоемкости операции и числа деталей в партии и устанавливается по согласова­
нию с плановыми органами предприятия как средняя величина всех запусков изделий в 
производство в течение года.
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ
ВРЕМЯ

Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5... 14 кВт

Карта 2
Листов 2
Лист I

I. Подготовительно-заключительное время

№
по­
зи­
ции

Способ
установки

детали

Сложность 
подготовки 

к работе

Число 
и негру- 
ментов в 
наладке

Наибольший диаметр изделия, устанавливаемого над станиной, мм, до
160 I 250 I 400 1 в о !  160 | 250 1 400 | 630

Время, мин.
с заменой установочных 

приспособлений
без замены установочных 

приспособлений
1

В универсальном 
приспособлении 
(патрон, центра, 

оправка)

Простая 1...2 7,0 8,5 10 12 5 6 7 9
2 3...4 8.5 11 12 14 7 8 9 11
3 Средней

сложности
3...4 11 12,5 15 17 8 9 10 12

4 5...6 14 15.5 17 20 10 11 12 15
3 7...9 20 22 15 17
6

Сложная
4...5 22 26 18 20

7 6...8 25 30 20 23
8 9...12 30 35 23 27
9 В специальном 

приспособлении 
(подставки, звез- 
дочки, центриру- 
кмцие муфты, 
пробки, угольни- 
ки и др.)

Простая 1...2 14 17 9 11
10 3...4 16 19 11 13
11 Средней

сложности
3...4 19 22 12 14

12 5...6 22 25 14 17
13 7...9 25 27 17 19
14

Сложная
4...5 27 30 20 22

15 6 .8 30 35 22 26
16 9...12 35 40 25 30



Токарно-винторезные станки

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ
А* «4 ,5 ....14 кВт

ВРЕМЯ Листов 2
Карта 2 Лист 2

2. Время на дополнительные элементы подготовительно-заключительной работы, не включенные в комплексы
№
по­
зи­
ции

Наименование работы
Группа станков: наибольший диаметр изделия, 

устанавливаемого над станиной, мм, до
160 I 250 Г 400 I 630

Время, мин.
I Расточить незакаленные кулачки патрона 5,0 __ 5.5 6.0 7.0
2 Сменить кулачки в патроне трехкулачковом _ 3,0 3.0 4.0 .
3 четырехкулачковом - 6.0 8J>
4

Установить и снять (с регулировкой)

патрон (поводковую планшайбу) 3,0 4.0 6,0 8.0
5 люнет - - 4.0 6,0
6 упор 0.35 0,45 2,0 2,5
7 копир или конусную линейку . . 4.0 5,0
8 стружколоматель - . 3.0 4.0
9 противовес - . 7,0 9,0 .....
10 угольник - - 7.0
11 заднюю бабку - - . 3,0 5,0
12 центр о д 0,5 1.0

Установить и снять центрирующее приспособление
Диаметр поверхности детали, на которую 

устанавливается оснастка, мм, до
100 [ 200 1 300 1 400 I 500

Время, мин.
13 Пробку центровую 3,5 7.0 9.0 11 13
14 Пробку саморазжимную центровую 2,0 5.0 7.0 9.0 11
15 Звездочку центровую 13 15 18 20
16 Муфту центрирующую — 3,0 ... — 9 ,0 - - 13 15 18

П р и м е ч а н и е .  Характеристика сложности подготовки к работе приведена на стр. 5,6.



ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ В САМОЦЕНТРИРУЮ Щ ЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Токарно-винторезные станки 
4,5 ... 14 кВт

Карта 3
Листов 4
Лист 1

7
№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Длина 
детали L,

мм, до

Масса детали т, кг, до

0,3 1,0 3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000

Время /, мин.
1 В кулачках 

с креплением 
ключом

Без выверки - - 0,25 0,39 0,59 0,71 0,92 1,20 4.6 5,° 5.5 - - - -

2 С выверкой 
по диаметру 

и торцу

0,5 - 0,58 0,81 1,05 1Д5 1,50 1,80 5,0 6,5 8.5 - - - - -

3 0,1 - 1,25 1,65 2,2 2,5 2,9 3,4 6,5 8,0 11,0 - - - - -
4

В кулачках 
с поджатисм 

задним 
центром

Без
выверки

-
500 0,33 0,45 0,61 0,70 0,84 1,05

5 1000 - - - - - 4,2 4,7 5.5 6,0 . - - -
6 2000 - - - - - - - 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,5 12.0
7 4000 - - - - - • - - 7,5 9,0 10,0 11,5 13,5
8

С выверкой 
по диаметру

0,1
500 0,53 0,74 0,99 1,15 1,35 1,65 - - - - - -

9 1000 - - - - 5,0 5,5 6,5 7,5 - - - -
10 2000 - - - - - - - 6,0 7,0 8,0 9,5 10,5 12.0 14f0
И 4000 9,0 10f5 12,0 13,5 15,5
12 В кулачках с 

поджатием 
задним цент­

ром и люнетом

Без
выверки

-
1000 - 0,76 0,99 1,10 1,30 1,50 4,5 5,0 5,5 6,5 - - -

13 , 2000 - - - - - 5,0 5,5 6,5 7,5 8,5 9,5 11,0 12,5
14 4000 8.0 9,5 10,5 12,0 14,5



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Т  окарно-вннторезныс станки
Нл- 4 * ... 14 кВт

Листов 4
Карта 3 Лист 2

№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Длина 
детали L, 

мм, до

Установка вручную 1 Установка мостовым краном
Масса детали т % кг, до

0.3 1 1.0 3.0 1 5,0 10 20 30 50 100 200 400 I 800 1150013000
Время /, мин.

15 В кулачках 
с поджаггием
задним цент­

ром и люнетом

С выверкой 
по диаметру

0.1
1000 1,35 1,50 1,70 1,90 5,0 6,0 6,5 7,5 . . -

16 2000 • _ . _ 5,5 6,5 7,5 8,5 9.5 11,5 12,5 15,0
17 4000 9.5 Н.о 12.5 14.5 16,5

18 Без
выверки -

1000 0.80 0,96 1.20 1,45 3,8 4,1 4.9 - • . - -

19 2000 • . . 1,70 4.4 4,9 5,5 6,5 7,5 9,0 10,0 11,5
20 4000 5,5 6,5 7,5 9,0 10,5 12,0 14,0
21 В кулачках 

и люнете
С выверкой 
по диаметру

0.5
1000 1,10 1,40 1,65 1,95 4,4 4,8 5,5 . . .

22 2000 . 1,85 2,30 5,0 5,5 6,5 7,5 9,0 10,0 12,0 14,0
23 4000 . . 6,0 6,5 7,5 9,0 10,5 12,0 13,5 16,0
24

0.1
1000 1,30 1,50 1,85 2,3 5,0 5,5 6,5 .

25 2000 2,10 2,4 6,0 6,5 7,5 9,0 10,0 11,5 13,5 16,0
26 4000 . . . • 7,0 7,5 9,0 10,0 12,0 13,5 16,0 18,5
27 В патроне с 

лневмогидрав- 
лическим за­
жимом с ПОД- 

жагием задним 
центром

Без
выверки

-

1000 - - 0,81 0,95 2.7 3,2 3.9 - - -

28 2000 4.3 5,0 6.5 7.5 9.5 - -

29 4000

' '

7.5 9.0 11.0



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ ИЛИ ЦАНГЕ

Токарно-винторезные станки 
ЛГя-4 ,5 ... 14 кВт

Карта 3
Листов 4
ЛистЗ

№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точ­
ность 

выверки, 
мм, до

Длина 
детали L, 

мм, до

Установка вручную ] Установка мостовым краном
Масса детали т, кг, до

0,3 J A . 3,0 5Л 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000
Время /, мин.

30 В цанге или 
патроне с пнев- 

могидравли- 
ческим зажимом

Без выверки - - 0,14 0,20 0,27 0,32 0,39 0,48
31 С выверкой 

по
диаметру

0,5 - 0,22 0,32 0.45 0,52 0,64 0,78

32 0.1 0,37 0,53 0,74 0,86 1,05 1,30

33
В патроне с 
разъемной 

втулкой

Без
выверки - - 0,32 0,45 0,63 0,75 0,92 - - - - - - - - -

34
В бесключевом 

патроне или 
цанге

Без
выверки - • 0,15 0,20 0,28 0,32 0,39

35
В патроне с 
разъемным 
вкладышем

Без
выверки - - 0,45 0,61 0,77

36 В цанговом 
патроне с 

креплением

рычагом • 0,17 0,22 0,27 0,30 0,35
37 маховичком - 0,20 0,26 0,32 0,37 0,41
38 гайкой - 0,25 0,32 0,39 0,44

П р и м е ч а н и я :
1. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений; при переустановке деталей с применением мостово­

го крана без выверки к времени по карте применять коэффициент К -  0,65; с выверкой с точностью 0,5 мм — коэффициент К ~ 0,75; с вы­
веркой с точностью до 0,1 мм — коэффициент К 3 0,85.

2. При установке тонкостенных деталей или сварных конструкций к времени по карте применять коэффициент К *  1,2.
3. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для установки мостовым краном, уменьшать на 1,5 мин.

______4. При установке деталей из легких сплавов к времени по карте применять коэффициент К 1,1._________________________________



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА Токарно-винторезные станки

УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ Д ЕТАЛИ В /Ч ,-4,5.w 14 кВт

САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ Листов 4

ПРИ РАБОТЕ ИЗ ПРУТКА Карта 3 Лист 4
№
по­
зи­
ции

Способ
установки

прутка

Способ 
установки 
на длину

Длина вы- 
движения 
прутка, L, 

мм, до

Диаметр прутка Д  мм, до

5 10 15 30 50 75

Время г, мин.
I

В самоцентри- 
рующем патро- 
не или цанге с 
ручным креп- 

лением ключом

по упору 
или про- 
изволыю

25 0,14 0,16 0,20 0,26 0,30 0,36
2 50 - 0,20 0,23 0,28 0,33 0,39
3 100 - - 0,25 0,32 0,37 0,44
4 200 - - - 0,36 0,42 0,49
5 300 - - - 0,38 0,44 0,52
6 по

линейке
или

шаблону

25 0,17 0,22 0,24 0,30 0,36 0,43
7 50 - 0,24 0,27 0,35 0,40 0,47
8 100 - - 0,30 0,38 0,44 0,52
9 200 - - - 0,42 0,50 0,59
10 300 - - - 0,45 0,53 0,63
И

В
бескпючевом 
патроне или 

цанге с ручным 
креплением 

рычагом

по упору 
или про- 
извольно

25 0,10 0,13 0,15 0,20 0,25 0,31
12 50 - 0,15 0,18 0,24 0,29 0,36
13 100 - - 0,20 0,27 0,33 0,41
14 200 - - - 0,31 0,39 0,47
15 300 - - - 0,35 0,42 0,50
16 по

линейке
или

шаблону

25 0,12 0,15 0,18 0,25 0,30 0,38
17 50 - 0,18 0,22 0,28 0,35 0,43
18 100 - - 0,25 0,33 0,40 0,50
19 200 - - - 0,38 0,47 0,56
20 300 - - - 0,42 0,51 0,61
21

В
пневмаггичес- 
ком патроне 

(с полной 
тягой)

по упору 
или про- 
из вольно

25 0,06 0,10 0,13 0,18 0,24 0,29
22 50 - 0,12 0,15 0,22 0,28 0,35
23 100 - - 0,17 0Д5 0,33 0,41
24 200 - - - 0,29 0,39 0,48
25 300 - - - 0,32 0,42 0,91
26 по

линейке
или

шаблону

25 0,07 0,12 0,15 0,22 0,28 0,35
27 50 - 0,14 0,18 0,26 0.33 0,41
28 100 - - 0,20 0,30 0,40 0,49
29 200 - - - 0,35 0,47 0,56
30 300 - * - 0,39 0,51 0,61

П р и м е ч а н и е .  При работе с поджатнсм центром задней бабки к времени по кар 
те добавлять 0,10 мин.__________________________________________________ J
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Токарно-винторезные станки

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

_fLrJA

Карта 4

14 кВт
Листов 4 
Лист 1

№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Установка вручную 1 Установка мостовым краном
Масса детали т, кг, до

3,0 5,0 10 20 30 50 100 | 200 400 800 1500 3000
Время f, мин.

1

В
ку-

лач-
ках
пат-
ро-
на

Детали
цилин-
дричес-

кой
формы

Без выверки - 0,87 1,00 1,25 1,5 4,7 5,0 5,5 6,5 7,5 8,5 9,5 10,5
2

С выверкой 
по диаметру

1,0 1,30 1,55 1,90 2,5 7,0 7,5 *,5 10,0 11,5 13,0 J4«5_ 16,5
3 0,5 1,40 1,65 2,1 2,7 7,6 8,5 9,5 11,0 12,5 14,5 16?0 18,5
4 0,1 1,75 2,6 2,5 3,3 9.5 10,0 11,5 13,0 14,5 16,0 17г5 20,0
5 0,05 2,1 2,4 з,о 4,0 11,0 12,0 13,5 15,5 17,0 18,5 21,0 _23
6 0,01 V 2,8 3,7 4,7 13,0 14,0 16,5 18,5 20,5 23.0 25,5 27.5
7

С выверкой 
по диаметру 

и торцу

1,0 2fI 2,4 з,о 3,9 10,5 11,5 12,5 14,5 16,5 18,0 20,5 J L L
8 0,5 2,3 2,7 3,4 4,4 11,0 12,0 13,5 15,5 17,5 20,0 22,0 25,5
9 0,1 2,2 3,3 4,1 5,5 12,0 12,5 14,0 16,0 18,5 21,0 24,0 27,0
10 0,05 V 3,9 5,0 6,5 13.0 14,5 17,0 19,5 22,5 26,0 30,0 34,5
И 0,01 3,9 V 6,0 7,5 15,5 17,0 19,5 23,0 26,0 30,0 33,5 37,5
12 Детали 

фасон­
ной и 

коробча­
той 

формы

Без выверки - 1,2 1,45 1,85 22 6,0 6,5 7,5 8,5 10,0 4 ,5  .л ш . J L L
13

С выверкой 
в одной 

плоскости

1,0 1,75 2,1 2.7 3,5 9,5 10,5 12,0 13,5 15,5 _ ! i5 _ 20,0 -IL L
14 0,5 1,95 2,3 3,2 4,0 10,5 11,0 13,0 15,5 17.0 »9,5_ 22,0 25,0
15 0,1 2,3 2,7 3,5 4,5 12,0 13,0 14,5 16,5 18,0 21,0 JLL 25,5
16 0,05 2,7 з,з 4,3 5,5 14,0 15,5 17,5 19,0 21,5 24,0 26,5 30,0
17 0,01 -3 ,3 _ L 9 _ 5,1 -JL - 17,0 18,0 20 5 23,0 25,5 28,5 32,0 35,5



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

Токарно-винторезные станки
14 кВт

Листов 4
Карта 4 Лист 2

№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Длина 
детали /, 

мм, до

Установка вручную | }Остановка мостовым iкраном
Масса детали /я, кг, до

3,0 _5Л 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000
Время /, мин.

18 Вку-
лач-
ках

пагтро-
на

Детали 
фасон­
ной и 
короб­
чатой 

формы

С выверкой 
в двух 

плоскостях

1,0 - 2,9 3,5 4,4 5,5 13,5 14,5 17,0 19,0 22,0 24,0 27,5 31,0
19 ... о.* - 3.3 3,8 4,8 6,0 14,5 16,5 18,5 21,0 24,0 26,5 31,0 34,5
20 __ 2J__ - 4,0 4,8 6,0 7,5 16?5 18,5 20,5 24,0 27,5 31,0 34,5 40.0
21 0,05 - 4,8 6,0 7,S 9,0 19,5 22,0 24.5 28,5 32,0 36,5 31,0 46,5

22 0,01 - 6,0 7,0 9,0 п .о 24,0 26,0 30,5 34,0 38,5 43,0 49,0 56,0

23

В кулачках 
патрона 

с поджатием 
задним 

центром без 
люнета

Без
выверки

- 1000 1,10 1,30 1,65 1,95 5,5 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0
24 3000 . 8,5 9Т0 11,5 12,5 14,5 16,5
25

С выверкой 
по диаметру

1,0 1000 1,40 1,65 2,05 2,5 7,0 8,0 9,0 10,0 12,0 13.0
26 3000 . „ _ 11,5 13,0 15,0 16,5 18,5 21,5
27 0.5 1000 1,50 2Т00 2,3 2,7 8,0 8,5 10,0 11,5 12,5 14,5
28 3000 - . 12,5 14,0 16,5 18,5 21,0 23,5
29 0,1 1000 1,75 2,1 2,6 з,з 10,0 п ,о 13,5 15,0 17,0 20,5
30 3000 . . 16,0 18,0 21,0 24,0 26,5 30,5
31 0,05 1000 2,2 2,5 3,2 3,9 12,0 13,0 15,0 17,0 20,0 22,0 -

32 3000 - - - - - - 18,5 21,5 24,0 28,5 32,0 36,0
33 0,01 1000 2,6 3,0 3,8 4,7 14,0 15,5 17,5 20,5 23,0 26,5 - -

34 3000 - - - - - - 21,5 24,5 28,0 32,0 36,5 41,0



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

!
Токарно-винторезные станки 

.м 14 кВт

Карта 4
Листов 4 
ЛнстЗ

№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Харахтер
выверки

Точность 
выверки» 

мм, до

Длина 
дета- 
ли L, 

мм, до

Установка вручную | Установка мостовым краном
Масса детали т, кг, до

J A . 5,0 10 20 30 | 50 I 100 J 200 400 800 1500 3000
Время /, мин.

35 В кулачках 
патрона 

споджагием 
задним 

центром и 
люнета

Без выверки - - - - * - • 10,5 12,0 13,5 15,5 17,0 20,0
36

С выверкой 
по диаметру

1.0 - - . • . . 13,0 15,5 18,0 20,0 22,0 25,5
37 0.5 - - - • . . 15,5 16,5 18,5 22,0 24,0 27,5
38 о.» - - - - . . 19,0 22,0 25,5 27,5 31,0 34,5
39 0,05 - - . . . 22,0 25,0 28,5 33,0 35,0 41,0
40 0.0» - - - • - . 26,0 30,5 34,0 39,5 42,0 49.0
41 В центрах с креп- 

лением кулачка- 
ми без люнета

Без
выверки

1000 1,10 1,30 1,75 2,2 5,0 6,0 7,° 8,0 9,5 11,0 •

42 3000 - 9,0 10,5 12,0 14,5 16,5 20,0
43 5000 - 19.0 22,0
44

В двух 
патронах (с 

перемещением 
задней бабки) 

без люнета

С
выверкой

по
диаметру

1.0 3000 37,5
45 5000 46.5
46 0,5 3000 49.0
47 5000 60.0
48 0.1 3000 61.0
49 5000 74.0
50 0,05 3000 74.0
51 5000 89.0
52

В
кулачках пат- 
рона и люнета

С выверкой 
по

диаметру

U0
1000 1|65 1,95 2Т5 3,2 7,5 8,5 10,0 12,0 14,5 17,5 •

53 3000 - 11,0 13,0 15,5 18,5 22,0 26,5 31,0
54 5000 25,5 30,0 35,5
55

0.5
1000 1,75 2,2 2,7 3,5 8,5 V 11,0 13,0 15,5 19,0 _ .

56 3000 - • 12,0 14,0 17,0 21,0 24,0 28,5 34,5
57 500 39,0



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Токарно-винторезные станки 

4 3 ~  14 кВт
ПРИ РАБОТЕ В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ

Карта 4
Листов 4 

Лист 4
№
по­
зи­
ции

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Длина 
детали £, 

мм, до

Установка вручную | }Остановка мостовым краном
Масса детали т ,  кг, до

3,0 5,0 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000
Время /, мин.

58

В
кулачках 
патрона 
и люнета

С
выверкой

по
диаметру

0,1
1000 1,95 2,4 3,0 3,9 9,5 10,5 12,5 14,5 17,5 21,5 - .

59 3000 - 14,0 16,5 19,5 23,0 27,5 33,0 38,5
60 5000 31,0 36,5 44,5
61

0,05
1000 V 2,8 3,2 4,7 11,0 12,0 14,5 17,5 21,0 25,5 -

62 3000 - - 16,5 19,5 23,0 27,5 33,5 38,5 45,5
63 5000 36,5 43,0 52,0
64

0,01
1000 2,8 3,4 4,5 5,5 13,0 15,5 17,5 21,0 25,5 31,0 . -

65 3000 - 19,5 24,0 27,5 зз,о 39,5 46,0 54,0
66 5000 - - - - - - 43,0 52,0 62,0

Примечания:
1. При установке детали с необработанной установочной поверхностью к времени по карте применять коэффициент К *  1,2.
2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для установки мостовым краном, уменьшать на 1,5 мин.
3. При установке нежестких сварных и других негабаритных и громоздких деталей, а также при работе с двумя кранами к времени по 

карте применять коэффициент К “  1,3.
4. При зажиме деталей кулачками с гидропластическими усилителями и с червячной передачей от нормативного времени отнимать 1- 

1,5 мин. на каждый кулачок.
5. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений; при переустановке деталей (в пределах пролета) с 

применением мостового крана без выверки к времени по карте применять коэффициент К = 0,65; с выверкой с точностью до 0,5 мм - коэф­
фициент К м 0,75; с выверкой до 0,1 мм - коэффициент К “  0,85; с выверкой с точностью до 0,05 мм - коэффициент К ** 0,95. Для деталей, 
разворачиваемых вне пределов пролета, время на переустановку принимать по карте без изменений.

6. При установке деталей с применением больше одного люнета на каждый люнет сверх одного добавлять для деталей массой до
13000 кг - 3 мин _____ j



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ В ЦЕНТРАХ (ГРИБКАХ, ЕРШАХ)

Токарно-винторезные станки
* « “ 4,5 ... 14 кВт

Листов 2
Карта 5 Лист 1

№
пози­
ции

Способ
установки

детали

Число
люне­

тов

Длина 
детали 

мм, до

Установка вручную Установка мостовым краном
Масса детали /я, кг, до

0.3 I 1.0 I 3,0 I 5.0 I 10 I 20 1 30 I SO I 100 1 200 I 400 I 800 1150013000
Время /, мин

В
центрах
(гриб­

ках,
ершах)

500 0,27 0,39 0,56 0,65 0,81
1000
2000
3000

надевани­
ем

хомутика

5000
10000
1000 0,34
2000
3000
5000
10000
500

без
надевания
хомутика

0J7
1000
2000
3000
5000
10000

0,50

0.25

0,71

0,35

0,83

0,40

1,00

0,50

М .

1,30

0,61

М

6,0

2А

Ж

Ж
L 1

8.0
Ж

A L
М

Ж
Ж

Ж
10,5

М
2А

Ж
10.5
П А

п ,о
П А
13,0

1А
М
Ж

П А
13,0
П А

П А
П А

10,0

П А
П А

14,5
П А
П А

17.5
20,0
П А

12,0
13,5
15,0

П А
19,0
П А

20.0
22,0
25,0

14,0
15.5
17.5



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Токарио-вииторезиые станки

ПРИ РАБОТЕ В ЦЕНТРАХ (ГРИБКАХ, ЕРШАХ) * .- 4 ,5 .и 14 кВт

Листов 2
Карта 5 Лист 2

Л»
пози­
ции

Способ
установки

детали

Число
люне­

тов

Длина 
детали I , 

мм, до

Установка вручную 1 Установка мостовым краном
Масса детали т, кг, до

3.0 1 S.0 1 10 1 20 I 30 1 50 1 100 1 200 | 400 | 800 I 1500 1 3000
Время /, мин.

18

В

центрах

(гриб-

ках,

ершах)

без

надевания

хомутика

1

1000 - - - * - 6,0 6,5 7.5 9,0 - - -
19 2000 - - - - - - 7.5 9,0 10,5 12,0 - -
20 3000 - * - - - • - - 11,0 13,0 14,5 16,5
21 5000 - - - - - - - - - 14,5 16,5 19,0
22 10000 18,5 21,0
23 с

кулачко­

вой само- 

зажимной 

шайбой

-

1000 0,36 0,44 0,57 0,74 3.8 4,4 5,0 5,5 6,5 - - -
24 2000 - • - - 4,5 5,0 6,0 6.5 7,5 9,0 - -
25 3000 - - - - - - 6.0 7.0 8,5 9,5 11,0 -
26

1

1000 0,41 0.50 0,64 0,87 4,3 4.9 5.5 6.5 7,5 - - *

27 2000 - - * - 4.9 5,5 6.5 7,5 8,5 10,0 - *

28 3000 - - - - - - 7,0 8,0 9,5 10,5 12,0 -

Примечания:
I. При переустановке детали вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке детали с применением мостового 

крана к времени по карте применять коэффициент К *  0.7
2 При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для установки мостовым краном, уменьшать на 1.$ мин.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ НА ОПРАВКЕ

Токарно-винторезные станки 
Л * -4 ,5 ..Л 4 |сВ г

Карта 6
Листов 2

Лист 1

№ Способ Установка вручную Установка мостовым
пози­ установки и крепления краном
ции детали Масса детали т , кг, до

0.3 1 1.0 1 3.0 1 5.0 1 10 1 20 11 30 1 50 1 100
Время U мин.

1

На
глаокой ИЛИ 
шлицевой 
оправке

без крепления 0.17 0,29 0,46 0,57 0.74 0,98 - -
2 с креплением гай- 

кой или шайбой
быстросъемной 0,27 0,45 0.69 0,84 1,10 1.40 3.6 4 J 5.5

3 простой 0,38 0,62 0,96 1,15 1,50 v V 5,5 7,0
4

с поджаггием 
задним центром

без крепления 0.30 0,46 0.65 0,77 0,98 1,20

5 скрепле­
нием гай- 
кой или 
шайбой

быстро­
съемной

0,39 0,59 0,84 0,99 ио 1,65 *

6 простой 0,50 0,74 1.05 1,25 1.65 1.95 -

7 На резьбовой 
оправке

без контргайки 0.31 0,47 0,66 0.80 1,05 - -
8 с контргайкой 0,37 0,57 0,82 0.99 U 5 - -
9 На

разжимной 
оправке с 
зажимом

центром задней бабки 0.28 0,40 0,54 0,62 - - -
10 болтом или гайкой 0,33 0.46 0,61 0,71 0.86 1,05 -
11 гидропластом 0,29 0.41 0,56 0,64 0,77 0,95 -
12 пневматикой 0,27 0.38 0,52 0.60 0.73 0.88 •
13 На гладкой оправке с роликовым замком 0,27 0.38 0,52 0,60 0,73 - -

14 Установка на оправке каждой последующей детали свыше 
одной 0.15 0,17 0,20 - - - -



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ НА ОПРАВКЕ

Токярно-вшггорезныс станки 
ЛГД« 4 ,5 ... 14 кВт

Карта 6
Листов 2
Лист 2

№ Способ Установка вручную Установка мостовым
ПОЗИ­ установки и крепления краном
ЦИИ детали Масса детали т, кг, до

0,3 I 1,0 I 3,0 | 5,0 I 10 | 20 11 30 | 50 1 100
Время /, мин.

15 На гладкой или 
шлицевой оправке

при свободном надевании детали 0,36 0,50 0,71 0,82 1,00 1,25 5,0 5,5 6,0
16 при тугом надевании детали 0,60 0,83 U 5 1,35 1,65 2,0 6,0 6,5 7,5
17 На оправке с 

креплением гайкой
с быстросъемной шайбой 0.56 0,77 1,05 1,20 1,45 1,85 5,5 6,0 7,0

18 с простой шайбой 0,77 1,05 1,35 1,45 1,85 2,2 6,0 6,5 7,5
19 На разжимной on- 

равке с креплением
гайкой 0,56 0,77 1,00 1,40 1.65 .

20 гидропластом 0,47 o,6i 0,85 0,94 1.15 1,40 » .
21 На оправке с роликовым замком 0,41 0,59 0,81 0,94 1,15 1,40 .

22 Установка и снятие детали с оправкой (при работе с 
двумя оправками) 0,24 0,27 0,35 0,38 0,52 0,73 - - -

23 Установка на оправке каждой последующей детали свыше 
одной 0,15 0,17 0,21 0,28 - - - - -

1. При установке деталей из легких сплавов к времени по карте применять коэффициент К “  1,1.
2. При переустановке детали вручную время по карте применять без изменений; при переустановке детали с применением мос­

тового крана к времени по карте применять коэффициент К = 0,7.
_____ 3. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для установки мостовым краном, уменьшать на 1,5 мин._______



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Токарно-винторезные станки

ПРИ РАБОТЕ НА ПЛАНШАЙБЕ И ПЛАНШАЙБЕ С УГОЛЬНИКОМ

II*

... 14 кВт

Листов 2
Карта 7 Лист 1

№
по­
зи­
ции

Способ
установки и крепле­

ния 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Установка вручную Установка мостовым 
краном

Масса детали т, кг, до

1,0 3,0 5,0 10 20 30 50 100
Время /, мин.

1

На
планшайбе 

с креплением 
болтами и 
планками

С центрирующим приспособлением без выверки 0,98 1,40 1,75 2,1 2,6 5,0 5,5 6,5
2

С выверкой 
в одной плоскости

1,0 1,95 2,7 3,2 3,9 4,9 8,0 9,5 12,0
3 0,5 2,2 2,9 3,5 4,3 5,5 9,0 10,5 13,0
4 0,1 2,4 з,з 3,8 4,7 6,0 11,0 13,0 15,5
5 0,05 2,8 3,9 4,6 5,5 7,0 12,5 14,5 17,0
6 0,01 3,4 4,7 5,5 7,0 8,5 15,5 17,5 20,0
7

С выверкой 
в двух плоскостях

1,0 3,5 4,7 5,0 6,5 8,0 15,5 17,5 21,0
8 0,5 З,» 5,1 6,0 7,0 8,5 16,5 18,5 22,0
9 0,1 4,0 5,5 6,5 7,5 9,5 if,? 21,0 23,0
10 0,05 4,2 6,5 7,5 9,0 10,5 22,0 24,0 27,5
11 0,01 З г 7,5 8,5 10,5 13,0 ж о_ 28,5 33,0



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ НА ПЛАНШАЙБЕ И ПЛАНШАЙБЕ С УГОЛЬНИКОМ

Томршмшиторешые стаде* 
IV ,-4,5„14кВ г

Карта 7
Листов 2
Лист 2

№
П О ­

З И ­

Ц И И

Способ 
установки 

и крепления 
детали

Характер
выверки

Точность 
выверки, 

мм, до

Установка вручную Установка мосто­
вым краном

Масса детали т . кг, до

1.0 3.0 S.0 10 20 30 50 100
Время /, мин.

12

На
планшайбе 

с угольником 
с креплением 

болтами и 
планками

С центрирующим приспособлением 0.98 1,30 1,65 2,00 2,5 V 5,0 6,0
13

С выверкой 
в одной плоскости

1.0 1,75 2^ 2,« 3,2 3,« V 8,5 11,0
14 0.5 1,85 2,4 2,8 3,5 4,3 8,0 9,5 12,0
15 0.1 2,2 2,9 3,5 4,3 5,0 10.0 11,5 14,5
16 0,05 2,6 3,6 4,1 5,0 6,0 11,5 13,0 15,5
17 0,01 3,2 4,4 5,0 6,0 7,5 13,5 16,0 18,5
18

С выверкой 
в двух плоскостях

1.0 2,9 4,0 4,7 5,5 з,о 13,0 15,5 18,0
19 _ 0.5 _ 3,3 4,5 9,0 6,5 7,5 14,0 17,0 21,0
20 0.1 3,5 4,9 5,5 7,0 8,5 1бг5 18,0 2 2 , 0

21 0,05 4,1 5,5 6,5 8,5 10,5 19,0 21,5 25,0
22 0,01 5Д_ 7,0 8.0 10,0 12,5 23,0 25,0 30,5

Время по карте предусматривает крепление деталей болтами в количестве 2 4

23 Добавлять (отнимать) на каждый болт сверх (менее) предусмотренных 0,32 0,43 0,54
Примечания:

1. При переустановке деталей вручную время по карте применять без изменений; при переустановке деталей с применением мостового крана 
без выверки к времени по карте применять коэффициент К * 0,65; с выверкой в одной плоскости - коэффициент К в  0,8; с выверкой в двух 
плоскостях - коэффициент К “  0,9.
2. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для установки мостовым краном, уменьшается на 1,5 мин.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 

НА ПРИЕМКУ ДЕТАЛИ НА СТАНКЕ

Токарно-винторезные станки 
= 14 кВт

Листов 1
Карта 8 Лист 1

№
пози­
ции

Характер
измерений

Преоб­
ладаю­

щий
квалитет

Число 
обмеров 

(количес­
тво конт- 
рольных 
размеров)

Общая длина детали L, мм, до
4000 г  10000

Наибольший диаметр детали Д  
мм. до

2S0 I 630 1 2S0 | 630
Время U мин.

1

Измерение поверх- 
ностей детали уни- 
версальными или 
простыми специ- 
альными инстру- 
ментами, требую- 

шими их наладки и 
настройки

И
4 5.5 7.5 6.5 8.5

2 6 *.5 10,0 9.5 12,5
3 8 _ 1М> 13.5 12,0 16,5
4 10 13,0 16,5 15,5 20,0
5

9

2 3.» 4,5 4Д 5.5
6 4 7.0 9,0 8,0 11,0
7 6 _ 10,5 13,5 12,0 16,0
8 8 14,0 16.5 15.5 20,0
9 10 16,5 21,0 18,5 24,5
10

8-7

2 4,9 «4 5,5 7,5
11 4 9,5 11.5 10,0 13,5
12 6 13.5 16.5 14,5 20,0
13 8 16.5 22,0 18,5 25.5
14 10 22,0 26,5 23,0 31,0
15 Измерение точны- 

ми инструментами, 
требующими слож- 
ных настроек 
Определение раз- 
меров геометри- 
ческих форм, их 
взаимного распо­
ложения путем 
сложных вычисле­
ний

9
1 . 4.2 5.5 4,6 7.5

16 2 8.0 11.0 9.0 13,5
17 3 12,0 15,5 13,0 20,0
18 4 15,5 21,0 17,5 25,5
19

8-7

1 5.5 7.5 6,0 9,0
20 2 .10,5 13.5 11.0 16,5
21 3 15.5 20,0 16,5 24,5

22 4 19.5 25,5 21,0 31,0

Примечание. Время на приемку детали на станке контролером включается в норму 
станочника в тех случаях, когда оно не перекрывается временем на другие работы, и 
присутствие станочника при приемке предусмотрено технологическим процессом.

39



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Rz 80» 14...12 КВАЛИТЕТ

Чугун серый, 180...220 НВ

Токарно-винторезные станки 
7Vn~4*5...6 кВт

Резцы с пластинами В К 8

Карта 9
Листов 2

Лист 1

Жа

Диаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ности D, мм до

Г лубина 
резания 
t, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 I 75 1 100 | 125 | 150 200 | 250 | 300 1 350

Время на рабочий ход, мин

20 2 0,42 0,48 0,54 — — — — — —

4 0,44 0,50 0,60 — — — — — — -- .
30 3 0,50 0,60 0,70 0,80 — — — — — —

5 0,53 0,66 0,80 0,92 — — — — — —
50 3 0,52 0,64 0,76 0,88 1,20 1,35 — — — --.

5 0,53 0,68 0,83 0,97 1,30 1,45 — — — —

75 3 0,59 0,70 0,84 0,96 1,35 1.45 1,65 1,90 — -- -
5 0,63 0,79 0,94 U 0 1,50 1,65 1,90 2,20 — —

S00 3 0,62 0,79 0,96 U 5 1,50 1,75 1,95 2,30 2,65 —
5 0,76 0,86 1,05 1,25 1,55 1,90 2,20 2,60 3,00 ---- -

125 4 0,80 1,05 1,25 1,45 2,10 2,35 2,65 3,10 3,50 3,90
6 0,86 U 0 1,35 1,65 2,30 2,60 2,95 3,45 4,00 4,50



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки

Nnr4fi....6 кВт
НАТУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
R z80,14_12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 180 ~220 НВ Листов 2
Карта 9 Лист 2

Диаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ности D, мм до

Глубина 
резания 
1мм, до

Длина обрабатываемой поверхности I , мм, до

— 25 1 50 1 75 I 100 1 125 I 150 I 200 1 250 1 300 I 350 I 400 I 450
Время на рабочий ход, мин

150 4 0.86 1.15 1,40 1,70 2,40 2,70 3.10 3.70 4.25 4.80 5,50 6,00
б 0,93 U 5 1.60 1,90 2,70 3.00 3,50 4,20 4.80 5,50 6.00 7.00

200 4 0,92 1,30 1,65 2,00 2,80 3,15 3,70 4,40 5.00 6,00 6,50 7,50
6 1,00 1.45 1.85 2.25 3,10 3,55 4.20 5,00 5,90 6,50 7,50 8.50

2S0 4 1,00 1,45 1.95 2,40 3,30 3.75 4,45 5.50 6,50 7,00 8.00 9,00
6 Ц 0 1.65 т 2.75 3.75 4,30 5.00 6.00 7,50 8.50 9.50 10.5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна НВ до 220 свыше 220
Коэффициент ll.ol 1.1

Состояния Состояние поверхности с коркой без корки
поверхности Коэффициент Ll u J 0,85

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/lX),5.. Д7 время по карте 
принимать с коэффициентом КН),85.



Неполное штучное время
Токарно-винторезные стянкн

Nkf7,8—14 кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ* 
Rz 80* 14... 12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВКВ

Чугун серый* 180—220 НВ Листов 3
Карта 10 Лист 1

Диаметр
обрабатываемой
поверхностно, 

мм, до

Глубина
резания
г,мм,до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 1 50 1 75 1 100 1 125 1 150 I 200 1 250
Время на рабочий ход, мин

20 3 0,40 0,45 0.50 — — — — —

5 0,43 0.48 0.55 — — — — —

30 3 0,48 0,56 0,65 0.72 — — — —

5 0.50 0,60 0,68 0,77 — — — —

50 3 0,50 0,60 0,70 0,80 и о 1.20 — —

5 0,53 0,65 0,76 0,88 1.20 1.35 — —

75 3 0.50 0,70 0,80 0,92 1,30 1.40 1,55 1.80
5 0,60 0.74 0.88 ___ L22___ 1.40 1.И___ ___ LZ5___ Z00



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки

АДОД-М кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Rz 80,14~.12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Чугун еерый, 180...220 НВ Листов 3
Карга 10 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до
100

125

150

200

250

300

Длина обрабатываемой поверхности I , мм, до

резания 25 50 75 100 I 125 150 Г2001|250!|зо о ! 350 400 1 450 I 500 I 550 I 600 |б 5 0 |1 700 1 750 |I 800
t,MM,JIO Время на рабочий ход, мин

3 0,60 0,75 0,9 1,00 1,40 1.55 1,75 2,05 2,30

5 0,65 0,8 0,97 1,15 1,55 1,75 1,95 2^0 2,65

3 0,77 0,95 1,10 1,30 1.90 2,05 2,30 2,65 3,00 3,35 3,70

5 0,82 1,00 U 5 1,45 2,10 2,30 2.65 3,10 3,50 3,90 4,35

4 0,80 1,00 1,20 1,40 2,00 2,20 2,50 2,90 3,30 3,70 4,10 4,50

8 0,90 1,20 1,45 1,70 2,40 2,70 3,10 3,60 4,20 4,70 5,50 6,00

5 0,88 1,15 1,45 1,75 2,45 2,75 3,20 3,75 4,35 4,95 5,50 6,00 6,50 7.50 8,00 — — — —

8 1,00 U 5 1,70 2,10 2,80 3,20 3,70 4,50 5,00 6,00 6,50 7,50 8,00 9,00 9,50 — — — —

5 0,93 1,30 1,65 2,00 2,80 3,15 3,70 4,50 5,00 6,00 6,50 7,00 8,00 9,00 9,5 Ю.5 п.о 11,5 —

10 1,10 1,55 2,00 2.45 3,30 3,80 4,45 5,50 6,50 7,00 8,00 9,00 10,0 п.о 12,0 12,0 13,5 14.5 —

5 1,00 1,4 1,85 2,30 3,15 3,60 4,20 5,00 6,00 7,00 7,50 8,50 9,50 10,5 11,5 12,0 13,0 14,0 14,5

10 1,20 1,75 2,30 2,80 3,80 4,30 5,00 6,00 7,50 8,50 9,50 10,5 П.5 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,5



Неполное штучное время
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ» 
Rz 80,14...12 КВАЛИТЕТ
Чугун серый, 180..Л20 НВ

Токарно-винторезные етанкя 
Л№7А*14 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Листов 3

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D,

мм, до

Глубина
резания
t.MM,AO

Длина обрабатываемой поверхности J\  ММ, до

25 1 50_1 75.JJ00J «25 J 150J 200 J 250 I 300 | 350 1 400 | 450 1 500 1 550 1 600 1 6S0 1 700 { 750 | 800
Время на рабочий ход, мин

350 5 1,20 1,60 2J5 2,70 3,60 4,20 5,00 6,00 7,00 8,00 9,50 10,5 11,5 12,5 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0
10 J i l 2Т00 2^0 3,40 4,50 5,00 6,00 7,50 9,00 10,0 11,5 13,0 14,0 16,0 17,0 18,5 20,0 20,0 72 5

400 5 Ш 2,30 2,85 2 2 L 4,40 и ° 6,50 ш 9,00 10,0 11,0 12,5 13,5 15,0 16,0 17,0 18,5 19,5
10 1,40 2,10 3,60 1 2 L SJO 6,50 8,00 9,50 ш 12,5 14,0 15,5 17,0 18,5 20,0 2 1 ± 23,0 24,5

Попрввочные коэффициенты мв время обработки для измененных условий роботы в эввнснмостн от:

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220
Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10
Коэффициент 1X01 и US

Состояния поверхности Состояние поверхности с коркой без корки
Коэффициент Ё ш 0,85

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D®0,5.-.0,7 время по карге 
принимать с коэффициентом К~0,85.



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки

УУд-4Д..14 кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,

Rz 40~.Rz 2 0 ,14.Л2 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 180..Л20 НВ Листов 2
Карта 11 Лист 1

Диаметр 
обрабатывав 

поверхности 
D, мм, до

Глубина 
резания 
t, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I1 50 11 75 | 100 |1 125 I1 150 I1 200 |1 250 1 300 1 350 1 400

Время на рабочий ход, мин

20 3 0,52 0,58 0,83 0,90 1,0 — — — — — —

30 4 0,58 0,67 1.05 1,15 1,30 — — — — — —
50 0,73 0,83 135 1,45 1,70 235 — — — — —
75 5...8 0,95 U 5 1,40 1,60 2,60 2,90 3,20 — — — —
100 1,00 и о 1,60 1,90 2,60 2,90 3,30 — — — —
125 1,35 1,60 2,00 2,40 3,00 335 3,80 4,50 5,00 6,00 6,50



Токарно-винторезные станки
Неполное штучное время УУд-4Д~.14 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 40~.Rz 20,14_12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 180..320 НВ Листов 2
Карта!! Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности, D 

мм, до

Глубина
резания
t,MM,JK>

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 I 75 I 100 I 125 I 150 1 200 I 250 1 300 1 350 1 400 1 450 1 500 I 550 | 600 I 650 1 700 I 750 | 800

Время на рабочий ход, мин

150

5...8

1,40 1,70 2,20 2,60 з зо 3,70 430 5,00 6,00 6,50 7,50 8,50

200 1,50 1,80 2,40 2,90 3,70 4.15 4,90 6,00 7,00 8,00 8,50 9,50 Ю.5 12,0 13,0 — — — —

250 1,60 1,90 2,60 3,00 3,90 4,40 5,00 6,00 7,00 8,50 9,50 10,5 11.5 12.5 14,0 15,0 16,0 16,5 —

300 1.70 2,10 2,90 3,50 4,45 5,00 6,00 7,50 8,50 10,0 11,0 12.5 13,5 15,0 16,5 17,5 19,0 20,5 21,5

350 1,80 2Д0 3,10 3,80 4,85 5,50 6,50 8,00 9,50 11.0 12.5 14,0 15,5 17,0 18,5 20,0 21,0 22.5 24,0

400 1.90 2,50 3,50 430 5.50 6,50 7,50 9,50 11.0 13,0 14,5 16,0 18,0 20,0 21.5 23,0 25,0 27,0 28,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

НВ до 220 свыше 220
Твердости чугуна Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10

Коэффициент га и 1.25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D*0,5...0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К»0,85.___________________________ _______________________________________________________



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
_____ ____ЛГд-4Л..14кЕг_________

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 40...RZ 20,11 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8
Чугун серый, 180_220 НВ Листов 2

Карга 12 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Dt 

мм. до

Глубина
резания
/ ,мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм. до

25 11 50 1 75 1 10Q J1 125 I1 150 1 200 |1 250 1 300 1 350 | 400
Время на рабочий ход, мин

20 0,62 0,72 0,77 0,82 0,87 — — — — — —

30 0,72 0,87 0,97 1,05 1,55 — — —• — — —

50 1 0,77 0,97 1,05 U 5 1,65 1,85 — — — — —

75 0,83 1,05 1,3 1,45 2,15 2,4 2,75 3,25 — — —

100 0.8S 1,1 1,4 1,55 2,3 2,6 3,0 3,5 4,05 —

125 1.25 1,5 1,8 1,95 2,65 2.9 3,3 3,85 4,4 4,95 5,5



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки

^д>4Д н14 кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 

Rz 40~.Rz 20, И КВАЛИТЕТ
Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2
Карта 12 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания 
/, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 1 75 1 100 125 1 150 200 1 2501 300 1 350 I 400 1 450 1 500 1 550 600 650 1 700 Т 750 1 800
Время на рабочий ход, мин

150

1

1Д5 1,55 1,85 2,15 2,75 3,05 3,5 4,1 4,7 5,3 6,0 6,5

200 U 1,7 2,1 2.5 3,25 3.6 4,2 5.0 5.5 6,5 7.5 8,0 9,0 10 11 — — — —

250 1,3 1,75 гл 2,6 3,35 3.8 4,45 5,3 6,0 7.0 8,0 9.0 9,5 И 11,5 12,5 13.5 14 —

300 1,35 1,85 2,3 2,8 3,8 4,0 4,5 5,5 6,5 7,5 8,5 9,5 10,5 12 13 14 14,5 15,5 16,5

350 1,4 1,95 2,3 3.0 3,9 4,4 5,0 6,5 7,5 8,5 9,5 10.5 12 13 14 15,5 16,5 17,5 18,5

400 1,45 2,1 2,8 3,2 4.5 5,0 6,0 7,5 9,0 10 11,5 13 14 16 17 18,5 20 21.5 22,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

НВ до 220 свыше 220
Твердости чугуна Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10

Коэффициент Lu l I м 1.25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки б/О^ОД.. 0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К~0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
На 2£, 9..Я КВАЛИТЕТ

Чугун серый, 180.Л20 НВ

Токарно-винторезные станки 
ЛГдр4£.Л4 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 13
Листов 2
Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности О, 

мм, до

Глубина
резания
ty мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 |1 50 I1 75 11 100 1i 125_ 11 150 11 200 11 250 11 300 |1 350 1| 400
Время на рабочий ход, мин

20 0,83 0,88 0,92 - - - - - - - -

30 0,91 0,99 1,05 1,10 * - - - - - -

50 1... 1,8 0,93 1,00 U S 1,20 1,80 1,90 - - - • -

75 1,00 1,20 1,35 1,45 2,15 2,35 2,60 2,90 - - -

100 1,05 1,25 1,50 1,60 2,40 2,65 3,00 3,50 3,85 - -

125 1,55 1,85 2,10 2,30 3,20 3,50 3,95 4,50 5,00 5,50 6,00



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
На 2Д  9~.8 КВАЛИТЕТ

Чугун серый, 180,..220 НВ

Токарно-винторезные станки 
Nar*£.~ 14 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карга 13
Листов 2
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания 
U мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

25 I SO I 75 I 100 I 125 I 150 I 200 1 250 I 3Q0l 35(П 400 I 450 I 500 I 550 I 600 I 630 I 700 I 750 I 800
Время на рабочий ход, мин

150

1 ... 1,8

1,60 1,95 2.25 2,50 3,50 3,80 4,35 5,00 5,50 6,50 7,00 7,50 - - - - - * -
200 ».65 2,10 2,55 2,85 4,00 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,0 11.0 12,0 13,0 - - - -
250 1,70 2 3 0 2,85 3,20 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 9,50 ю з 11.5 123 14,0 15,0 16,5 17,5 18,5 -
300 1,80 2,45 3,15 3,55 5,00 5,50 7,00 8,00 9,50 10,5 12,0 13,5 15,0 16,5 18,0 19,0 20,5 22,0 23,0
350 1.85 2,60 3,50 3,90 5,50 6,50 7,50 9,00 10,5 12,0 14,0 15,5 17,0 19,0 20,5 22,0 23,5 25,5 27,0
400 1,90 2,80 3,70 4,20 6,00 7,00 8,30 10,0 12,0 13,5 15,5 17,5 19,0 21,0 23,0 25,0 26,5 28,5 30,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы ■1 зависнмости от

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10
Коэффициент Гко1 1,1 # 1,25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обра( 
[Принимать с коэффициентом 10=0,85

5отки d/EH),5.,.0,

■ - ■ V 1.1 —

7 время по карге



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ, УУд « 4,5,... 14 кВт

№ 80, 1 4 1 2  КВАЛИТЕТ Резчыспяастинами ВК8
Чугун серый, 180.-220 НВ

Карта 14
Листов 2 
Лист 1

6ЦSEfer
L ~ jl_ 3 s

\

Диаметр
обрабатываемой Глубина

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

поверхности резания 25 50 75 100 125 150 200
А  мм, до I, мм, до Время на рабочий ход, мин

30 2 0,42 0,54 0,70 0,80 - - -

4 0,48 0,60 0,80 0,95 - - -

50 3 0,55 0,70 0,90 1.04 1.45 1,55 -

4 0,60 0,80 1,08 U 0 1,75 1,95 -

75 4 0,65 0,83 1,08 1Д5 1,75 1,95 2,00

6 0,74 1,00 U 5 1,60 2,00 2,45 2,85

100 4 0,70 0,93 1,25 1,50 2,00 2,25 2,60

б 0,80 1.15 1,60 1,95 2,60 3,00 3,50

125 4 0,82 1.10 1,60 1,90 2,70 3,00 3,45

6 1,00 1,60 2,00 2,50 3,40 3,90 4,60

150 4 0,87 U 0 1,60 2,10 2,50 3,35 3,90

б 1,05 1,60 2Д0 2,85 4,00 4,40 5,50

200 4 0,95 1,40 2,05 2,55 3,50 4,00 4,70

б 1,20 1,90 2,80 3,45 4,70 5,50 6,50

250 4 1,00 1,60 2,30 2,90 4,00 4,50 5,50

6 1,30 2,20 3,15 4,00 5,50 6,00 7,50

51



Неполное штучное время 
РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ, 
Jtz80, 14 _  12 КВАЛИТЕТ 
Чугун серый, 18Ф*~220 НВ

Токарно-винторезные станки 
Д Гд-43-14 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 14
Листов 2
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
Дим, до

Глубина 
резания 
#, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 11 75 11 100 11 125 11 150 11 200
Время нерабочий ход, мин

300 4 1,15 1,85 2,75 3,45 4,70 5,50 6,50

б 1,50 2,60 3,80 4,90 6,50 7,50 9,00

330 4 1,20 2,00 3,00 3,80 5,00 6,00 7,00

6 1,60 2,80 4Д0 5,50 7,00 8.50 10,5

400 4 U 0 2,20 3,35 4,30 5,50 6,50 8,00

6 1,80 ЗДО 4,80 6,00 8,00 9,50 1W

450 4 1,40 2,40 3,70 4,75 6,50 7,50 8,95

б 1,90 3,50 5,50 7,00 9,00 10,5 13,0

500 4 1,50 2,70 4,00 5,00 7,00 8,00 10,0

б 2,10 3,80 6,00 7,50 10,0 11,5 14,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в

Твердости чугуна
НВ

Коэффициент

до 220

ПГоП
свыше 220

1,1

52



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Nn т 4,5 — 14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ В ОПРАВКЕ, 
Az80, 14... 12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 189..Л20 НВ Лисп» 2

Карта IS Лист 1

V

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
D. мм, до

Глубина
резания
<,мм,до

Длина обрабатываемой поверхности L> мм, до

25 I 50 I 75 L io o J 1 125 1 150 | 200 ! 250 1 300 !1 350 |1 400

Время на рабочий ход, мин

75 4 0,59 0,72 0,85 0,97 1,35 1.45 1,65 1,90 -

6 0,бб 0,85 1,05 1,25 1,65 1,85 3.35 2,55 -

100 4 0,62 0,78 0,93 1,09 1,50 1,65 1,90 2,20 2,50

6 0,70 0,94 1,20 1,45 1,90 2,15 2,50 3,00 3,50

125 4 0,80 0,99 1,20 1,40 2,00 2,20 2,50 2,90 3,30

б 0,90 1Д0 1,50 1,80 2,55 2,85 3,30 3,90 4,55

150 4 0,83 1,25 1.30 1,55 2,35 2,50 2,85 3,35 3,85 4,00 4,30

б 0,97 1,35 1.75 2,10 2,90 3,30 3,85 4,60 5,50 6,00 7,00



Неполное штучное время Токарно-викгорезные станки 
Afa “ 4 ,5 ... 14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ В ОПРАВКЕ, 
Яг 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2

Карта 1S Лист 2
Диаметр 

обрабатываемой 
поверхности 

D, мм, до

Глубина 
резания 
1, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 | 75 I 100 | 125 I ISO I 200 1 250 1 300 I 350 1 400

Время на рабочиий ход, мин

200 4 0,88 1,20 1,50 1.80 2,55 2.90 3.35 3,95 4,60 5,00 6,00
6 1,02 1,45 1,90 2,35 3,20 3,65 4,35 5,00 6,00 7,00 3,00

250 4 0.95 1.35 1,75 2,10 2,95 3,35 3,90 4,70 5,50 6,50 7,00
6 1,15 1,75 2,35 2,95 3,55, 4,60 5,50 6,50 8,00 9,00 10,5

300 4 1,02 1,50 2,00 2,50 3,40 3,90 4,60 5,60 6,50 7,50 3,50
6 1,25 1.90 2,60 3,30 4,40 5,00 6,00 7,50 9,00 10,5 11.5

350 4 1,25 1.75 2,35 2,95 4,00 4,60 5,50 6,50 8,00 9,00 10,5
б 1,65 2,40 3,40 4.35 5,50 6,50 8.00 10,0 12,0 14,0 16,0

400 4 1,3 1.9 2.5 3,25 4;35 5,0 6.0 7,5 8,5 10 11,5
6 1.8 2,65 3,75 4,8 6,5 2,5 9,0 11 13,5 15,5 17 >

450 4 1,4 2,0 2,8 3,55 4,75 5,5 6,5 8,0 10 11,5 13
6 1,9 2,9 4,1 7,0 8,0 9,0 12,5 15 17,5 20

500 4 1.5 Л? 3,05 3,95 5,0 6,0 7,5 9,0 11 12,5 14,5
б 2.1 3,2 4,55 6,0 .. .7,5 „ 9,0 11 14 16,5 19 22

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна НВ до 220

I 1.0 I
свыше 220

UКоэффициент



Неполное штучное время Токарно-шипорезные статен 
Л /д-45 „14кВ г

РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, Резцы с пластинами ВК6, ВК8
« 1 4 0 .../fz 20, 14... 12КВАЛИТЕТ, ffz40~Jtz20, И КВАЛИТЕТ Листов 2

Чугун серый, 180..Д20 НВ Карта 16 Лист 1

1W |
Диаметр

обрабатываемой
поверхности

D, мм, до

Глубина
резания
/, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до 

Й  I 50 1 75 I 100 1 123 1 >50 I 200 1 2S0 I 300

Время на рабочий ход, мин

350 I 400

Параметрцмроаоаатостш f c 4 f l ..f a 2 0  шточностьобработки М ^ й ш и м т и г
30 0,44 0,50 0,58 0.65 . • . • - . ф
50 0,53 0,63 0,75 0,87 1,20 и о . - - т
75 0,64 0,79 0,98 1,15 1,65 1,80 2.10 2.50 - - .
100 0.70 0.92 1.20 1,45 2,00 2,25 2,70 3.20 3,75 . .
125 0,93 U 0 1,55 1.85 2,65 3,00 3.50 4,15 4.85 5.50 6,00
150 5 1,00 1,35 1,75 2,20 3,00 3,45 4,10 4,95 5,50 6,50 7,50
200 1,10 1,55 2,00 2,60 3,60 4,10 4.90 6.00 7,00 8,00 9,00
250 К20 1,75 2,40 3.10 4.20 4.90 6.00 7.00 8.50 10.0 11,0
300 1,35 2,00 2,85 3,70 5,00 6,00 7,00 8.50 10,5 12.0 14,0
350 1,45 2,20 2,90 4.00 5,50 6,50 7.50 9,50 11,5 13,5 15,0
400 1,55 2,40 3,45 4,50 6.00 7,00 8,50 11.0 13,0 15,0 17.5
450 1,60 2.55 3,70 4.90 6.50 7,50 9,50 11.5 14,0 16.5 18.5
500 1,80 2.85 4,20 5,50 8.50 10,5 13.5 16,0 19,0 21,5



Неполное штучное время Токарио-винтораиы е станки 
Я д- 4 3  14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, Резцы с пластинами ВК6, ВК8
Rz 40 ... Яг 20, 14... 12 КВАЛИТЕТ, Яг 4 0 ... Яг 20, 11КВАЛИТЕТ Листов 2

Чугун серый, 180...220 НВ Карта 16 Лист 2
Диаметр 

обрабатываемой 
поверхности 

D, мм, до

Глубина
резания
/,м м .до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 I 75 1 100 1 125 1 ISO I 200 I 250 I 300 1 3 5 о 1  400
Время на рабочий ход, мин

Параметр шерохов!ITOCTH Rz 4 0 ... Rz 20 и точность обработки 11 квалнтст
30

1.0

0.64 0,69 0,75 0.80 . м . . • • . -

50 0,73 0,80 0,90 0,99 1.40 1.50 . . - • .

75 0,80 0,90 1,05 - у Г 1,70 1.80 2.00 2.30 . -

100 0,85 1,00 1.20 1,40 1.95 2,15 2.40 2.80 3.20 • -

125 1.25 1,45 1.70 1.95 2.50 2,75 3.10 3,55 4.05 4.50 5,00
150 1.30 1,50 1,75 2,00 2,65 2,90 3,30 3,80 4,35 4.90 5,50
200 1,40 1,70 2,05 2,45 3,10 3,50 4,05 4,80 5,50 6,50 7,00
250 1,45 1,85 2.30 2,80 3,60 4,10 4,80 ' 5,50 6,50 7,50 8,50
300 1,55 2,00 2,65 3,25 4.15 4,75 5.50 7.00 8,00 9,00 10,5
350 1,70 2,30 3,00 3.80 4,85 5.50 6,50 8,00 9,50 11,0 12,5
400 1,75 2,35 3,10 3.90 5.00 6,00 7,00 8.50 10,0 11,5 13,0
450 1,85 2,60 3,55 4,50 5,50 6,50 8,00 10,0 12.0 14,0 15,9
500 2,00 3,00 4,20 _ 1 § 0 _ 7.00 8.00 10.0 12.0 - L i s . - П А - _ 1 £ 5 _

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна НВ

Коэффициент
до 220

НЕЕ
свыше 220

,1



Неполное штучное времн Т о м р ж м и п у я п и с я ш м  
Ml •  4,5 ~  14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, Резцы с пластинами ВК6
Лх2Д 9 ™ 8 КВАЛИТЕТ
Чугун серый, 180...220 НВ Листов 1

Карта 17 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
D, мм, до

Глубина
резания
и ММ, ДО

Длина обрабаггываемой поверхности L, мм, до

25 .11 50 11 75 J 1 100 1 125 1 150 1 200 1 250 1 300 1 350 I 400
Время на рабочиий ход, мин

30 0,96 1,05 1.20 1,30 . - - - - - -
50 1.05 1,15 1,30 1,40 2,05 2,15 - - - - -
75 1,10 1,35 1,55 1,70 2,50 2,70 2,90 3.20 3.55 - -
100 1,25 1,50 1,70 2,00 2,80 3,10 3,40 3,90 4,40 - -
125 1 1,80 2,10 2.40 2,70 3,50 3.80 4,20 4,80 5,50 6,00 6,50
150 1,90 2.20 2,60 2.90 3,80 4,20 4,70 5,50 6.00 6.50 7,50
200 1,95 2,30 2,80 3,20 4,20 4,60 5.00 6.00 7,00 7,50 8,50
250 2,00 2.50 3.00 3,50 4,70 5,00 6.00 7,00 8.00 9.00 10.0
300 2,10 2,70 3,40 4,00 5.00 6,00 7,00 8,00 9,50 10,5 12,0
350 2.20 2,90 3.80 4.60 6.00 7.00 8.00 9,50 11,0 13,0 14,5
400 2,25 3,20 4.20 5.00 6,50 7,50 9.00 Ш - 13.0 15.0 17,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условна работы в зависимости от:
Твердости чугуна НВ

Коэффициент
до 220

т ш ~
свыше 220

_LL



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ» Резцы с пластинами ВК8

Чугун серый» 180~220 НВ Листов 2
Карп 18 Лнст1

I. Отрезание деталей сплошного сечения
Диаметр обрабатываемой 

поверхности А  мм, до
Ширина 

резца 5. мм, до
Время на рабочий 

ход. мин
Режимы резания Мощность резания

56. мм/об К м/мин М). кВт
20 3.0 0,5 0,12 47

1,0

30 3,0 0,63 0,16 38

40 4.0 0,78 0,18 40

60 4.0 1.12 од 37,5

80 5.0 1,75 0,24 31

90 5.0 2.1 0,24 36,5

100 5,0 2,8 0,24 31



Токврно-винторезные етянкн
Неполное штучное время Л Гд-43.м 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ, Резцы с пластинами ВК8
Чугун серый, 180.Л20 НЕ Листов 2

Карта 18 Лист 2

v  «  &

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
А  мм, до

Ширина 
резца 

£, мм, до

Длина рабочего хода . ^ , мм, до Режимы резания

'  10 I 20 1 36 I 40 1 50 1 60 1 70 1 80 1 90 1 100 So,
мм/об

К
м/мин

т
кВтВремя на рабочий ход, мин

50 4 0,70 0,97 - - - - * - - . 0.2 31.5 1.0
75 0,72 0,99 1,25 - - . - - - - 0,24 38
100 5 0,80 1,20 1,55 1,90 - - - - - - 0.26 39 и
125 б 0,95 1,40 1,80 2^30 2,75 - - - - - 0.3 31 1.4
150 1,05 1,60 2,15 2,70 3,20 3,80 - - - - 0,32 30
200 8 1,25 1,95 2,60 3,30 3,95 4,75 5,50 6,00 - - 0.4 25 2:0
250 10 1,45 2,30 3,10 3,90 4,75 5,50 6,50 7,50 8,00 - 0.42 25 2,4
300 12 1,65 2,60 3,60 4,50 5,50 6,50 7,50 8,50 9.50 10,5 __0.45 23,5 2.9
350 14 1,85 2,90 4,00 5,00 6,00 7,50 8,50 9,50 10,5 11,0 0.5 22
400 2,05 3J0 4,50 5.50 7,00 J J 0 9.50 12,0 _!М _ Q.55 20 3,4

Поправочные ко:иЬФнциенты ив время обработки зля измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — ДО 10 свыше 10
Коэффициент 11.01 ~ 1.1 . № _____



Неполное ютучное время Токарио-аннторезные стаикн 
Л д -4 ,5 ... 14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
Rz 80, 1 4_  12КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами ВК6, BKS

Чугун серый, 180.и220 НВ Листов 3
Карга 19 Лист 1

\ т йк
Диаметр 

обрабаты ваемой 
поверхности

О, мм, до

Ширина
паза

В, мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза / ,  мм, до

2 5 10 15 20 25 30 35 40

Время на поверхность, мин

30 5 1 0.71 0,76 -

10 0,69 0,73 -

50 5 1 0,74 0,82 0,93
10 0,72 0,78 0,88

75 5 1 0,76 0,84 0,97
10 0,74 0,82 0,93

100
5 1 0,78 0,89 1.05 U 5 1,40
10 0,72 0,83 1,00 и о 1,35
20 2 - - 2,00 2,25 2,55 - -



Неполное штучное время Токари о-винторезные станки 
Na -  43  14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
Яг 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами ВК6, ВК8

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 3

Карта 19 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
А  мм, до

Ширина
паза

В., мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза / ,  мм, до

2 5 10 15 20 25 30 35 40

Время на поверхность, мин

125
5 1 0,81 0,94 us - . - . • -
10 0,79 0,89 1.05 1.25 1.40 . . . .
20 2 - - 2,05 2,35 2.65 3.00 . • -

150
5 1 0.86 1,00 UO . - . . .
10 2 0.82 0,96 1.20 1,40 1,65 . . -
20 . . 2Д5 2,65 3,05 3,45 . - .

200
5 1 0J6^ 1.00 1,30 . . . . -
10 0.83 0,98 1,20 1,45 1.70 . - . -
20 2 . - 2JS 2.75 3,20 3.665 4.05 4,50 4.95

250
5 1 0.93 U 0 1.45 . . . -
10 0.88 1,05 U 5 1,65 1.95 - . . -
20 2 - . 2,75 3.35 4,00 4,60 5,00 5.50 6,50

300
5 1 0,98 1.25 L50 . - - .
10 0,95 1.15 1.45 1.95 2,55 - . . -
20 2 - - 2,95 3,65 4.35 5,00 5,50 6,50 7,00



Неполное штучное время Токарно-винторезные статен 
/У а -4 3 .-1 4 к В г

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ» 
Jfz80» 14... 12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами ВК6, ВК8

Чугун серый» 180.~22Ф НВ Листов 3
Карга 19 ЛистЗ

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
А  мм, до

Ширина
паза

В, мм, до

Число
рабочих
ходов/

Глубина паза/, мм,до

2 5 10 15 20 25 30 35 40

Время на поверхность, мин
350 10 1 1,00 - U 0 1,80 2,25 2.75 • .

20 2 - 3,40 4,25 5,00 6,00 7,00 7,50 8,50
400 10 1 _ио 1,30 2,10 2,65 3,Э0_ . - - -

20 2 3,90 5,00 6.00 7,00 8,00 9,50 10.5
450 10 1 1,30 1,60 2,15 2.75 _ 3,45 . • . -

20 2 - 4,00 5,00 6,50 7,50.... 9,00 10,0 п ,о
500 10 1 1,40 1,70 2,30 3,05 . 3,80 .

20 2 - 4,20 5,50 7,00 8.00 9,00 — » ,о .... 12.0
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна

НВ до 220 свыше 220
Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10

Коэффициент И и U S

П р и м е ч а н и е .  При обработке пазов с шероховатостью обработки /?а5 время по карте принимать с коэффициентом 
К «1,2._________________________________________________________________________ ____ ____________ __



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
ЛГд-4,5... 14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
Яг 80, 14 ~  12 КВАЛИТЕТ Резцы из стали Р6Ш

Чугун серый, 180..Л20 НВ Листов 3
Карта 20 Лист 1

Диаметр
обрабатываемой

поверхности
Dt мм* до

Ширина 
паза Я, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза / ,  мм, до
2 5 10 15 20 25 30 40

Время на поверхность, мин
30 5 1 0.80 0.90 - -

10 0,75 0,85 -

50 5 1 0,83 1.00 1.25 •

10 0,80 0,95 1,20 .

75 5 1 0,95 1,10 1,50 -

10 0.85 1.00 1,30 -

100
5 1 1,00 1Д5 1,70 -

10 0.90 1.15 1,50 1,90 2,20
20 2 - 2,80 3.40 4,10

125
5 1 1,00 1,25 1,65 - -

10 0,95 U 0 1,60 2,20 2,50
20 2 - - 3,20 4,00 4,45 5,50



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ * 4 3 ~ 1 4  кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
№80, 14 12 КВАЛИТЕТ Резцы у з  стали Р6М5

Чугун серый, 180..J20 НВ Листов 3
Карта 20 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
А  мм, до

Ширина
паза

Ву мм, до

Число 
рабочих 
ходов /

Глубина паза t , мм, до

2 5 10 15 20 25 30 40

Время на поверхность, мин

150

5 1 1,10 1,40 1,90 - - - - -

10 1,05 1,35 1,85 2,55 3,15 - - -

20 2 - - 3,70 4,70 5,50 6,50 - -

200

5 1 1,20 1,60 2,30 - - - - -

10 ио 1.50 2,00 2,65 3,30 - - •

20 2 - - 4,20 5,50 6,50 8,00 9,50 11,5

250

5 1 1,30 1,80 2,50 - - - - -

10 1,20 1,70 2,40 3,20 3,90 - - -

20 2 - - 4,50 6,00 7,50 8,50 10,0 12,5



Неполное штучное время
Токарно-вннторсэвые станки 

/Уд- 4 3  ...14 кВт
ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 

itz80, 14... 12 КВАЛИТЕТ
Резцы из стали Р6М5

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 3

Карта 20 ЛистЗ

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
D> мм, до

Ширина
паза

В, мм, до

Число 
рабочих 
ходов /

Глубина паза / ,  мм, до

2 5 10 15 20 25 30 40

Время на поверхность, мин

300
5 1 1,50 2,20 3.20 . - - - -

10 1,40 2,00 3.00 3,90 4,90 . - -

20 2 _ . 5,50 7.00 9.00 10,5 >2.5 16,0
350 10 1 1.40 2,00 3,00 3,90 4,90 . .

20 2 _ 5.50 7.00 9,00 10,5 . >2,5 16,0
400 10 1 1.50 2,20 3,20 4.30 5.40 -

20 2 - 6,00 8,00 10,0 - ■■ > ¥ 17,5
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10
Коэффициент f 1.0 1 1.1 1.25

Нанесения износостойких 
покрытий

{Нанесение износостойкого покрытия Без нанесения С нанесением износостойкого 
покрытия

Коэффициент Q S 0,9

П р и м е ч а н и е .  При обработке пазов с шероховатостью обработки Ла5 время по карте принимать с коэффициентом
К =1,2.__________________________________________________________________________________________________



Неполное штучное время

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ, 
Rz *0, 14-.12 КВАЛИТЕТ
Чугун серый, 180...220 НВ

Токарно-винторезные сгонки 
№ 4Ди*14 кВт

Резцы с пластинами ВК6% ВК8

Карта 21
Листов 2
Лист 1

Диаметр обра­
батываемой
поверхности 

4  мм, до

Ширина 
лаза В, 
мм, до

Число
рабочих
ходов

1

Глубина паза t , мм, до

2 | 5 I 10 I 15 | 20 I 25
Время на поверхность, мин

30 5 1 0,85 0,90 - .
10 0,80 0,85 - -

50 5
1

0,80 0,85 1,00 -
10 0.80 0,85 0,95 -

75 5 1 0,90 1,00 1,10 -
10 0,85 0,90 1.05 -

100
5 1 0,95 1.10 1,30 -
10 0.90 1,00 1.15 1,35 1.50
20 2 - - 2,10 2,40 2,70

125
5 1 1,00 ш  _ 1.45 - -
10 0,90 1,00 1,20 1 ж 1,60
20 2 . - 2,30 2,60 2,90 3,30

150 5 1 1,00 1,20 1,50 - -
10 _____ 0x25_____ 1,10 1.35 _____ is o _____ 1,80



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
/№'4*5~Л4_кВс_

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ, 
Rz 80,14...12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК6, ВК8

Чугун серый, I80...220 НВ Листов 2
Карта 21 Лист 2

Диаметр обра- Ширина Число Глубина паза t , мм, до
батываемой паза В, рабочих 2 5 ___ 10___ I1 - 1 5 -  11 20___ |[___ ?5___ 11___ 30___ 1___ 35___ I1 40
поверхности 

4  мм, до
ММ, до ходов

/ Время на поверхность, мин

150 20 2 . . 2.50 2,90 3,30 3,70 4,10 . .
5 1 1.10 1,40 _1,90 .. . . - . - -

200 10 1,00 ш 1.50 1,80 2,10 - - - -
20 2 - 2,80 3.30 3,80 4,30 4,80 5,20 5.90
5 1 _L?Q 1,60 2,20 . . - - - .

250 10 1,00 1,50 1,70 2.00 2,45 - - - -
20 2 - - 3,10 3,70 4,40 5,00 5,70 6,30 7,00
5 1 1,20 1,60 2,20 . . - . - -

300 10 1.10 1,40 1.90 2,40 2,90 . . - -
20 2 . . 3,50 4,30 5,10 5.90 6,80 7.60 8.40 ...

350 10 1 1,20 1,60 2,20 . . - • •
20 2 - - 4.00 5.00 6,10 7.10 8,20 9,00 _ Ю.З

400 10 1 1.25 1,60 2,20 2.80 3,40 - . •
20 2 - - 4,00 5Л0 _  б л о _ 7.20 8.20 9,20 ю.з

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы а зависимости от:

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — до Ю свыше 10
Коэффициент 1 2 и 1.25

П р и м е ч а н и е .  При обработке пазов с параметром шероховатости Ra 5,0 время по карте принимать с коэффициентом К * 1,2.



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки 

№ « 4 ,5 .. .  14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ, 
Rz 80,14.. Л 2 КВАЛИТЕТ Резцы из стали Р6М5

Чугун серый, 180..Л20 НВ Листов 2
Карта 22 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности d, мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза t , мм, до

2 1 5 | Ш I 15 I 20 i 25 I 30 | 35 | 40
Время на поверхность, мин

30 5 1 0.95 1,10 — — — — —
10 0.90 1,00 — — — — —

50 5 1 1.00 1Л5 _ 1,45 — .— — —
10 0.90 1.05 1.30 — — — —

75 5 1 1.10 1.40 1.80 — _ — —
10 1.00 1.20 1.60 1.90 2.30 — —

100
5 1 U 5 1.45 2,00 — — — —.
10 1.Ю 1.40 1.60 2,20 2.65 — —.
20 2 — 3.00 3.90 4,60 — —

125
5 1 1,30 1.80 2.50 — — — —

10 1.20 1.50 2.00 2.60 3.10 — —

20 2 — — 3.60 4.70 5.40 6.30 —.

150
5 1 1.40 1.90 2,70 — — — —

10 и о U 0 2.40 3.10 3.80 — — -

20 2 4.20 5.30 6.40 7.50 8.70



Неполное штучное время 
ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ, 

Rz 8 0 ,14...12 КВАЛИТЕТ
Чугун серый, 180...220 НВ

Токарно-винторезные станки 
1Чд«4»5... 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 22
Листов 2
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности d, мм, до

Ширина 
паза В,
мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина лаза t, мм, до
2 | 5 I 10 I 15 I 20 I 25 1 30 1 35 1 40

Время на поверхность, мин.

200
5

1
1,60 _ 2,2 3,20 — — — — — —

10 1,30 -  \J - 2,40 3.10 3.80 — — — —
20 2 — 4,40 5.70 6,90 8.40 9,40 >0,5 11,8

250
5 1 1,80 2,40 3,80 — — — — —
10 1,60 2,30 3,30 4,40 5,50 — — —
20 2 — — 5,70 7,40 9,20 10.3 12,0 13.8 Ш

300
5 1 2,00 3,00 4,50 — — —1 — —
10 1,80 2,60 4,00 5,30 6,70 — — — —
20 2 — — 7,30 9,50 12Д 14,6 17.0 19,5 22,0

350 10 1 1,80 2,60 4,00 5 Ж 6,70 — —

20 2 — — 7,30 9.80 12.2 14,6 17.0 19.5 22,0
400 10 1 2,10 2,50 4,90 6.60 8,40 — — —

20 2 — — 8,30 Ч.0 >3.8 19,4 22,2 25,0
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы и зависимости от:

Твердости чугуна
НВ до 220 свыше 220
Длительность обработки, мин до 10 свыше 10
Коэффициент По] 1.1 1.25

Нанесения износостойких 
покрытий

Нанесение износостойкого покрытий Без нанесения С нанесением
Коэффициент зЭ _____ 0.9

П р и м е ч а н и е .  При обработке пазов с параметром шероховатости Ra 5 время АслЫрте принимать с коэффициентом К = 1X



Неполное штучное время Токарно-винторезные стянкн
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ М д-4,5.. 14 кВт

МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы с пластинами ВКб, ВК8

Чугун серый, 180.-220 НВ
Карта 23

Листов 2 
Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D, 

мм, до

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы
резания

25 | 50 | 75 | 100 1 125 1 ISO 1 200 1 V,
м/минВремя на поверхность, мин.

16_24
1 1,80 2,10 2,50 2,80 — — — 4 37
2 1,60 1,80 2,00 230 — — —

3 1,60 1,70 1,90 2,00 — — — 5 40 _

30
1 1,90 X I 2,70 ззо 3,70 — — 4 37
2 1,70 1,90 2,10 2 3 0 2,90 — —
3 1,70 1,80 2,00 230 2,70 — — 5 40

36...42
1 2,10 2,50 3,20 3,80 4,80 5,50 — 4 37
2 1,80 2,00 2,40 2,70 3,30 3,60 —
3 1,80 2,00 2,20 2,50 3,10 3,40 — 5 40
4 1,70 1,80 2,00 2,20 2,70 2,90 — 6 45

48
1 2,20 2,70 3,50 430 5,50 6,00 7,50 4 37
2 1,90 2,10 2,60 2,90 3,80 4,20 4,60
3 1,90 2,10 2,40 2,70 330 3,70 4,10 5 40
4 1,80 2,00 2,20 2,50 3,00 3,20 3,60 1 6 45

64
1 2,70 3,30 4,40 5,00 6,50 7,50 9,00 4 37
2 2,30 2,60 3,10 3,60 4,30 4,80 5,50
3 230 2,50 3,00 3,40 4,00 4,40 5,00 5 40
4 2,20 2,40 2,70 3,00 3,50 3,80 4,20 6 45

72
1 2,90 3,80 5,00 6,00 7,50 9,00 10,5 4 37
2 2,50 2,90 3,50 4,10 4,90 5,50 6,50
3 2,40 2,80 ззо 3,80 4,50 5,00 5,50 5 40
4 230 2,50 3,00 ззо 3,90 4,20 4,80 6 45

90
1 2,70 330 4,00 4,80 6,00 6,50 7,50 4 37
2 2,60 3,10 3,70 430 5,00 6,00 7,00] 5 40
3 2,50 2,80 ззо 3,70 4,40 4,80 5,50 6 45

70



Неполное штучное время
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ 

МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА «,

Чугум серый, 180-.220 НВ

Токарно-винторезные станки 
1Чд-4,5... 14 кВт

Резцы с пластинами ВК6У ВК8

Карта 23
Листов 2
Лист 2

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы
резания

25 I 50 I 75 | 100 | 125 I 150 | 200 1 V,
м/минВремя на поверхность, мин.

2 3,20 3,90 4,90 6,00 7,00 8,00 10,0 4 37
3 3,20 3,70 4,60 5,50 6,50 7,50 8,50 5 40
4 3,20 3,40 4,00 4,60 5,50 6,00 7,00 6 45
2 3,50 4,40 5,50 7,00 8,50 9,50 11,5 4 37
3 3,50 4,10 5,00 6,00 7,50 8,50 10,0 5 40
4 3,30 3,70 4,50 4,70 6,50 7,00 8,00 6 45
2 4,00 5,00 6,50 8,00 10,0 11,5 14,0 4 37
3 3,90 4,70 6,00 7,50 9,00 10,0 12,0 5 40
4 3,60 4,20 5,00 6,00 7,50 8,00 9,50 6 45

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D,

мм, до

100... 125

140... 160

180_200

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий рабо­

в зависимости от:

Твердости чугу­
на

НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10

Коэффициент Пл1 1.1 U5

Примечаян я: 1. Неполное ппучное время рассчитано при обратном уско­
ренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратном ускоренном вращении 
шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К 3 0,95.
2. При нарезании резьбы с полем допуска 6, время по карге принимать с коэффициентом
К** 1,25.

71



Неполное штучное время

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ 
МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 

ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н

Чугун серый, 180—220 НВ

Токарно-винторезные станки 
1ЧД = 4 ,5 -1 4  кВт

Резцы с пластинами ВКб, ВК8

Карта 24
Листов 2
Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D, 

мм, до

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы
резания

25 | 50 | 75 | 100 | 125 | 150 | 200 / V,
м/минВремя на поверхность, мин.

36...42

1 2,70 3,30 4,50 5,50 — — — 5 29
2 2,30 2,70 3,10 3,60 — — —
3 2,20 2,40 2,70 3,00 3,50 4,00 — 6 33

4 2,20 2,40 2,70 2,90 3,50 4,00 — 7 36

4$

1 2,90 3,70 5,00 6,00 — — — 5 30
2 2,50 2,90 3,50 4,10 — — —
3 2,30 2,60 3,00 3,50 4Д0 4,70 5,00 6 33

4 2,30 2,50 2,80 3,20 3,80 4,20 4,70 7 36

64
1 3,50 4,60 6,00 7,50 9,50 11,0 13,5 5 29
2 3,00 3,50 4,20 5,00 6,00 7,00 8,00
3 2,70 3,00 3,50 4,00 4,90 5,50 6,00 6 33
4 2,70 3.0 3,40 3,80 4,70 5,00 5,50 7 36

72
1 4,00 5,50 7,50 9,00 11,5 13,5 16,5 5 29
2 3,20 3,90 4,90 6,00 7,00 8,00 9,50

3 2,90 3,40 4,10 4,70 6,00 6,50 7,50 6 33

4 2,90 3,30 3,90 4,50 5,50 6,00 7,00 7 36

90
2 3.50 4,40 5,50 7,00 8,50 9,50 И,5 5 29

3 зд о 3,80 4,60 5,50 6,50 7,50 8,50 6 33
4 3,20 3,60 4,30 5,00 6,00 7,00 8,00 7

72



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ Мд- 4 , 5 - 14 кВт

МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы с пластинами ВК6, ВК8

Чугун серый, 180.„220 НВ
Карта 24

Листов 2 
Лист 2

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D, 

мм, до

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы
резания

25 50 7S 1 100 125 1 ISO 11 200 / V,
м/минВремя на поверхность, мин.

2 4,60 5,50 7,00 8,50 10,5 12,0 14,0 5 29

100... 125 3 4,00 4,60 5,50 6,50 8,00 9,00 10,5 6

4 4,00 4,50 5,50 6,00 7,50 8,50 9,50 7 33

2 4,90 6,00 8,50 10,0 12,5 14,5 17,0 5 29

140... 160 3 4,30 5,00 6,50 7,50 9,00 10,5 12,0 6

4 4,30 5,00 6,00 7,00 8,50 9,50 11,0 7 33

2 5,50 7,00 10,0 12,0 15,0 17,5 21,0 5 29

180...200 3 5,0 6,00 7,50 9,00 11.0 12,5 14,5 6

4 5,0 5,50 7,00 8,50 10,0 11,5 13.5 7 33

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы

в зависимости от:

Твердости
чугуна

НВ до 220 свыше 220

Длительность обработки, мин — до 10 свыше 10
Коэффициент .  м ____у ___ U 5

П р и м е ч а н и я :  I. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном 

вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратном ускоренном вращении шпинде­

ля с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К = 0,95.

2. При нарезании резьбы с полем допуска 5Н время по карте принимать с коэффициен­

том К -  1,25.

7 3



Н е п о л н о е  ш т у ч н о е  в р е м я

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ 
МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ* 

ПОЛЕ ДОПУСКА 8,

Чугун серый* 180-220 НВ

Токарно-винторезные сганкн 
1Чд«4*5~.14 кВт

Плашки круглые из стали Р6Ш

Карта 25
Листов 1
Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D, 

мм, до

Шаг
резьбы
Р,мм

Длина нарезаемой резьбы Ц мм, до Режимы
резания

10 | 15 | 20 I 25 I 30 I 40 V,
м/мннВремя на поверхность, мин

6 1.0 . 1,00 1,10 1,15 ио — —

2.4
8 0.75 1.10 U 0 и о 1,40 1,50 1,60

1.25 1,00 1,10 U 0 ио 1,30 1,40
10 1.0 1,10 U 0 у о 1,40 1.50 1,60

У  . 1,00 1,10 и о и о 1,40 1.50
12 1.0 U 0 у о 1.40 1,50 1,60 1,70 1.9

1.75 1,10 U 0 и о 1,40 1,50 1,60
16 У 1,20 у о 1,40 1,50 1,60 1,70 2.0
20 2.0 1,30 1.40 1,50 1,70 1,90 2,10 У
24 3.0 у о 1,50 1,75 1,95 2,20 2,65 У _ .
30 3,50 1.45 1,70 1,95 2^5 2,50 3.05 АЛ
36 4,00 У ? 1.75 2,00 2,25 2.55 3,10 1,2

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы

в зависимости от:

Твердости
чугуна

НВ
Коэффициент

до 220
и

свыше 220
U

П р и м е ч а н и я : 1 .  Неполное штучное время рассчитано при обратом ускоренном 

вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратном ускоренном вращении шпинде­

ля с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К = 0,95.

2. На калибрование резьбы платками после предварительного нарезания резцом 

время по карте принимать с коэффициентом К * 0,7.
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Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
___________ А 'Д - ^ . 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы и метчики машинные из стали Р6М5

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2
Карта 26 Лист 1

"Н

о [ г п т г п  ■
К
. - L , . ^$=р

1. Нарезание резьбы метчиком

Диаметр Шаг
Длина нарезаемой резьбы I , мм, до Режимы резания

нарезаемой резьбы 10 J 1 15 .11___ 20___ I1___ 25___ I1___ 30___ 11 40 / К
резьбы d, мм Л  мм Время на поверхность, мин м/мин

6 1,0 1,00 МО 1,15 1,30 - - 3,6

8 1,25 1,00 МО 1,20 1,25 - - 4Д

10 1,5 1,00 МО MS 1,20 - - 1 4,2

12 1,75 1,10 1,15 1,20 1,20 1,25 - 4,5

16 2,0 МО 1,15 1,20 1,20 1,25 1,30 6,3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Afa»4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы и метчики машинные из стали 

Р6Ю
Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2

Карта 26 Лист 2

2. Нарезание резьбы резцом (предварительное) н калибрование метчиками

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы dy мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы мм, до Режимы резания
15 I 20 I 25 | 30 | 40 I 50 I 60 I 75 для резца для метчика

Время на поверхность, мин 1 к
м/мин / у,

м/мин
20 2,5 3,10 3,20 3,30 3.40 3.50 3,60 - - 5 25

1

6.5

24 3.0 3,30 3,40 3,50 3.60 3.70 3,80 3,90 -

6

30 7,0

30 3,5 3,50 3,60 3,70 3,80 3,90 4,00 4,10 4,30 30 8,0

36 4,0 3,70 3,80 3,90 4.00 4,10 4,20 4,30 4,50 28 8.8
42 5,0 4,00 4,10 4,20 4,30 4,50 4,70 4,90 S.10 26 9,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна НВ до 220 свыше 220

Коэффициент И и
П р и м е ч а н и я :  1. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффицентом 1,21; при 

обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К » 0,95.
2. На калибрование резьбы метчиками после предварительного нарезания резцом время по карте принимать с коэффициентом 

К « 0,7.



Неполное штучное нремп Токарно-винторезные статен
ЛГд-45.-1 4  кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕДОПУСКА 7Н Резцы с пластинами ВК6

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 3

Карта 27 Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы Д  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 I 50 | 75 I 100 | 125 I 150 I 175 1 200 / К, м/мин

Время на поверхность, мин неоновые
чистовые

черновая чистовая

16
2

1,70 2,00 2,30 2,50 3,00 3.30 3,70 3,90 4/2
30

30
20 1,80 2,10 2,40 2,70 3,30 3,60 4,00 4,30

4/6
31

22 1,90 2,20 2,60 3,00 3,60 3,90 4,30 4,70 30
28 1,90 2,20 2,60 3,00 3,60 3.90 4,30 4.70 32
30

3
2,50 2,80 3,10 3,40 4,00 4,30 4,60 4,85

4/3 33
35

38... 42 2,70 3,10 3,60 4,00 4,80 5,00 5J0 6,00 34
48 2,80 3,30 3,90 4,50 5.50 6,00 6,50 7,00 28
60 3,00 3,70 4,40 5,00 6,00 6,50 7,50 8,00 30
16

4
2,40 2,60 2,80 2,90 3,20 3,40 3,60 3,80

5/3 35
31

20 2,50 2,70 2,90 3,10 3,50 3,70 3,80 4,00 32
65 3,80 4,40 5,00 5,50 6,50 7,00 7,50 8,50 30

75 ... 80 4,10 4,80 5,50 6,50 7,50 8,00 9,00 10,0 31



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н

УЧа-4.5. 14 кВт
Резцы с пластинами ВК6

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 3
Карта 27 Лист 2

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы D, мм

Шаг 
резьбы 
Я, мм

Длина нарезаемой резьбы 1» мм, до Режимы резания
Й  1 3 5  1 75 1 Г5 5  1 125 I Г3 5  1 175 I 200 i К м/мин

Время на поверхность, мин черновые
чистовые

черновая чистовая

22

5

3,20 3,40 3,60 3,80 4,30 4,50 4,70 4,90

6/3 36

33

28 3,30 3,50 3,80 4,00 4,50 4,80 5,00 5,50 36

85 4,50 5,00 6,00 6,50 7,50 8,50 9,00 10,0 30

115 5,50 6,00 7,00 8,00 9,00 10,0 11,0 12,0

30

6

3,70 3,90 4,20 4,40 4,90 5,00 5,50 6,00

7/4 39

38

38... 42 3,90 4,20 4,60 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00 37,5

120 6,00 7,00 7,50 8,50 10,0 11,0 12,0 12,5 34

150 6,50 7,50 8,50 10,0 11,5 12,5 13,5 15,0 33

22

8

4,30 4,50 4,70 4,90 5,50 5,70 5,85 6,00

9/4 42

28

28 4,40 4,70 5,00 5,50 6,00 6,00 6,50 7,00 30

48 4,80 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 28

60 5,50 6,00 6,50 7,00 8,00 8,50 9,00 9,50 26



Неполное штучное время Токарно-мигтореэяые стмип

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД,
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н

M l- 4 Д - .1 4  кВт
Резцы с пластинами ВК6

Чугун серый, 180..Л20 НВ Листов 3

Карта 27 ЛисггЗ

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы 4  мм

Шаг 
резьбы 
Я, мм

Длина нарезаемой резьбы /, мм, до Режимы резания

25 SO 1 75 о о ы 1 150 11 175 11 200 / У. м/мин
Время на поверхность, мин неоновые черновая чистовая

чистовые
30 ...36 5,00 5,30 5.50 6.00 6,50 6.70 6.85 7,00 31

42 10 5,30 5,50 5.70 6,00 6,50 7,00 7,30 7,50 10/5 47 32
62 6,30 7,00 7,50 8,00 9,00 9.50 10,0 10,5 28
82 6,50 7.50 8,00 8,50 10,0 10,5 11,5 I U 33
44 6.00 6,00 6,50 7,00 7,50 7,50 8,00 8.50 33
60 12 6,50 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50 9,00 9,50 12/5 50 36
85 7,00 7,50 8,00 8,50 10,0 ю,5_ 11.0 11.5 37
И5 (.50 9,50 10,0 w 12,0 12.5 --13,5 ... 14,0 37.5

Таблица
Шаг резьбы Л  мм, до ж м . ж м 12
Коэффициент К м м 0,25 М A i l

П р и м е ч а н и я :  1. При нарезании многозаходной резьбы неполное штучное время (1ИЯЫ< ) определяется по формуле:
1кшм ” ̂ нш + ̂ (Y " 01*

где «мж — неполное штучное время, берется по карте;
К — коэффициент, берется из таблицы;
Y — количество заходов, принимается по техпроцессу.

2. При нарезании резьбы с полем допуска 5Н время по карте принимать с коэффициентом К *  1,25.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛГ.® 4,5 .„14 кВт

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ,

/Ь8Ф, 14... 12 КВАЛИТЕТ Сверла спиральные из стали Р6М5
Чугун серый, 180...220 НВ Листов 1

Карта 28 Лист 1

p e gЧ 5 3 ЕГ

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности dy 
мм, до

Длина сверления L, мм, до

10 I 20 I 40 I 60 | 80 | 100 I 125 | 150 | 175 I 200

Время на рабочий ход, мин

6 0,33 0,36 0,54 0,77 - - - - - -

8 0,35 0,39 0,58 0,84 1,15 1.25 - - - -

10 0,35 0,40 0,60 0,85 1,20 1,30 1,70 2,25 2,90 3,75

12 0,37 0,41 0,54 0,81 1.15 U 5 1,55 2,05 2,55 3,20

16 0,44 0,54 0,71 1,00 1,40 1,60 2,00 2,50 3,30 3,80

20 0,52 0,63 0,86 1,25 1,70 1,95 2,45 3,05 3,75 4,85
25 0,62 0,76 1,05 1.45 1,85 2,20 2.75 3,40 4,05 4,55

30 0,84 1,05 1,45 2,00 2.55 З.ю 3,75 4,60 5,50 6,50
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы 
_____________________________в зависимости от:__________

Твердости чугуна НВ до 220 свыше 220

Коэффициент ______ И Коэффициент

Нанесения износо­
стойких покрытий

Нанесение износо­
стойкого покрытия

Покры­
тие

После
первой
заточки

После
второй
заточки

После 
третьей 
заточки 
(без по­
крытия)

Коэффициент 0,85 0,9 0,95 О й
П р и м е ч а н и я :
1. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициен­
том К = 1,1.
2. Время дано для сверления отверстий с ручной подачей. При механической
_______подаче время по карте принимать с коэффициентом К -  0,85._______

80



Неполное штучное время 

РАССВЕРЛИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, Яг80, 

14... 12 КВАЛИТЕТ 

Чугун серый, 180...220 НВ

Токарно-винторезные станки 
iVa = 4,5... 14 кВт

Сверла спиральные из стали P6MS

Карта 29
Листов 1
Лист!

I— * — !
Диаметр 
обрабаты 
-ваемой 

верхности 
4мм. до

Диаметр 
предваритель- 
но обработан- 

ной поверхнос­
ти du мм, до

Длина сверления 1, мм, до

10 I 20 I 40 | 60 1 80 I 100 I 125 1 150 1 175 1 200

Время на рабочий ход, мин

25 10 0,64 0,69 0,79 0,98 1.10 1,25 1,50 1,65 1,85 -

15 0,60 0,64 0,76 0,90 1,00 1,15 1,35 1,50 1,65 -

30 10 0,65 0,69 0,80 1,00 1,15 1,30 1,55 1,75 1,90 2,10

20 0,61 0,65 0,75 0,93 1,05 1Д0 1,40 1,55 1,75 1,90

40 15 0,71 0,78 0,92 1,15 1,35 1,55 1,85 2,10 2,35 2,60

30 0,64 0,70 0,82 1,05 1,20 1,40 1,65 1,90 2,10 2,30

50 20 0,81 0,98 1,25 1,50 1,90 2,25 2,60 3,05 3,45 3,85

30 0,73 0,87 1.Ю 1,40 1,65 1,95 2,25 2,65 3,00 3,35

60 30 0,96 1.10 1,45 1,95 2,35 2,80 3,35 3,90 4,45 5,00

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы
в зависимости от:

Твердости чугуна НВ

Коэффициент

до 220

г т л

свыше 220

1,1
П р и м е ч а н и я :
1. При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффи­
циентом К = 1,1.
2. Время дано для рассверливания отверстий с ручной подачей. При механи-

_____ ческой подаче время по карте принимать с коэффициентом К ж 0,8._____

81



Неполное штучное время 
ЗЕНКЕРОВЛНИЕ ОТВЕРСТИЙ, КхМ,

1 4 1 2  КВАЛИТЕТ, йх1Я, 9 .„8  КВАЛИТЕТ 
Чугун серый, 1ML.220 НВ

Токарно-винторезные станки 
Л/. = 4 ,5 ... 14 кВт

Зенкеры из стали Р6М5

Карта 30
Листов 1
Лист I

Диаметр обраба­
тываемой 

поверхности 
мм, до

Длина зенкерования I, мм, до

IS I 30 I SO I 75 I 100 I 125 I 150 I 175 | 200 I 250 

Время на рабочий ход, мин

Обработка отверстий. Rz 80» 14... 12 квалитет
15 0,35 0,40 0,45 0,60 0,40
20 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,90 1,00
25 0,35 0,40 0,50 0,70 0,80 ,10 1,50
30 0,40 0,45 0,55 0,75 0,85 и о 1,20 1Ж 1,45 1,70
35 0,40 0,50 0,60 0,80 0,95 UO 1,30 1,45 1,60 1,90
40 0,40 0,50 0,60 0,85 1,00 ■L2L 1,40 1,60 1,70 2,05
50 0,40 0,50 0,70 1 Ж 1,30 1,50 1,70 1,85 Ш
60 0,45 0,60 0,70 1,00 ио 1,45 1,65 1,80 2,00 2,40
80 0,50 0,60 1,05 U 0 1,60 1,80 2,00 2,25 2,70

Обработка отверстий» Яг 20, 9... 8 квалитет
15 0,35 0,40 0,50 0,70 0,80
20 0,40 0,50 0,60 0,80 0,90 1,20 1,30
25 0,40 0,50 0,60 0,85 0,90 1,20 1,40 1,55 1,70 2,00
30 0,40 0,50 0,65 0,90 Ш . ио 1,50 1,65 1,80 2Л5
35 0,40 0,55 0,70 0,95 U0 1,40 1,60 2,00 2*25. 2,30
40 0,45 0,60 0,80 1,05 . У ! 1,55 1,80 2,00 2,20 2,65
50 0,50 0,60 0,80 1.15 1,40 Ш 12L 2,20 i d ! 2,95
60 0,50 0,70 0,90 1,60 1,90 2,20 2,50 2,80 3,30
80 0,60 0,75 1,00 1,40 1,70 2,10 2,40 2,70 3,00 3,55

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы
в зависимости от:

НВ до 220 свыше 220

Твердости чугуна Длительность обработки, мин _ до 10 свыше 10
Коэффициент 1 1.0 1 1.1 U 5

П р и м е ч а н и я :
1. При зенкерования глухих отверстий время по юрте принимать с коэффициентом
К =1,1.
2. Время дано для зенкерования отверстий с ручной подачей. При механической по-
даче время по карте принимать с коэффициентом К * 0,8._______________________

82



Неполное штучное время 
РАЗВЕРТЫВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, 

Ял 2,5 ~  U 5 , 8... 7 КВАЛИТЕТ 
Чугун серый, 180...220 НВ

Токярно-вннторезные станки 
* .  = 4,5... 14 кВт

Развертки из стали Р6М5

Карга 31
Листов 1
Лист!

£

Диаметр 
обрабаты- 

ваемой 
поверхности 

D. мм. до

Длина отверстия!, мм, до

20 | 30 | 40 I 50 I 75 | 100 | 125 | ISO 1 17S I 200

Время на поверхность, мин

10 0,62 0,65 0,68 0,71 0,85 - - . - .

15 0,69 0,73 0,78 0,82 1,00 1,10 - - - .

20 0.77 0,83 0,90 0,96 1,20 1,35 1,50 . - -

25 0,95 1,00 1,10 1,20 1,50 1,75 2,00 2,20 - -

30 - 1,10 1,20 1,30 1,65 1,95 2,25 2,50 2,80 .

35 - 1,10 1,20 1,35 1,65 1,95 2,25 2,45 2,75 3,00
40 - - 1,35 1,50 1,85 2,20 2,50 2,80 3,15 3,50
50 - - 1,70 2,20 2,55 2,95 3,35 3,75 4,15
60 - - - 2,30 2,80 3,30 3,85 4,40 4,95 5,50
70 - - - - 2,95 3,55 4,15 4,70 5,00 6,00
80 - - - - 3,10 3,75 4,35 5,00 5,50 6,50
10 1,25 ио 1,35 1,45 1,70 - - - -

15 1,40 1.45 1,55 1,65 2,00 2,20 - - - -

20 1,55 1,65 1,80 1,90 2,35 2,65 3,00 - - -

25 1,90 2,00 2,20 2,40 3,00 3,50 4,00 4,45 - -

30 - 2,20 2,40 2,65 3J0 3,90 4,45 5,00 5,50 -

35 - 2,20 2,45 2,65 3,50 3,85 4,45 4,95 5,50 6,00
40 - - 2,70 2,95 3,75 4,40 5,00 5,50 6,50 7,00
50 - - - 4,45 4,35 5,00 6,00 6,50 7,50 8,50
60 - - - 4,50 5,50 6,50 7,50 9,00 10,0 11,0
70 - - - . 5,95 7,10 8,00 9,60 10,5 12,0
80 - - - - 6,00 7,50 8,50 10,0 11,0 J1L

Параметр 
шерохова­

тости и 
точность 

обработки

Обработка 
одной раз­

верткой 
R* 2,5,

9 квалитет

Обработка 
двумя раз­
вертками 
Л. 1,25,

7 квалкгет

в завнснмости от:
НВ до 220 свыше 220

Твердости чугуна Длительность обработки, мин — ДО 10 свыше 10
Коэффициент L L flJ — 1.1 1Д5

П р и м е ч а н и я :  1. При развертывании глухих отверстий время по карте прини­
мать с коэффициентом К -  1,1.

2. Время дано для развертывания отверстий с ручной подачей. При механической 
подаче время по карте принимать с коэффициентом К = 0.8.

S3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Л Ь-4 ,5  .„14 кВт

ОБРАБОТКА ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ( выпуклых и вогнутых ) 
ОБРАБОТКА ФАСОК И ГАЛТЕЛЕЙ

Резцы фасонные из стали Р6М5

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2
Карта 32 Лист 1

Я 7 1 "
TTVf
- т
>- в

I. Фасонное точение

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
Д  мм, до

Ширина 
резца 

В, мм, до

Простой профиль Сложный профиль
Длина (радиус) обработки 

L  мм, до
Режимы
резания

Длина (радиус) обработки 
L, мм, до

Режимы
резания

10 | 15 | 20 | 25 | 30
мм/об

у,
м/мин

10 | 15 1 20 I 25 1 30 So,
мм/об

к
и/минВремя на поверхность, мин Время на поверхность, мин

25 20 1,60 - - - - 0,05 31 2,05 - - . . 0,03 31
60 и свыше 3,00 3,60 4,50 5,50 - 0,07 23 4,50 5,50 7,00 8,50 . 0,04 23

40 30 1,85 2,10 2,55 - - 0,06 31 2,90 - - . . 0,035 31
60 и свыше 2,95 4,10 5,00 6,00 7,00 0,06 23 5,00 6,00 8,00 9,50 11,0 0,035 23

40 40 2,10 2,40 3,00 3,40 3,90 0,06 31 2,75 3,35 4,20 4,90 5,50 0,03 31
60 и свыше 3,90 4,80 6,00 7,50 8,50 0,06 23 5.50 7,00 9,50 11,0 13,0 0,03 23
60 и свыше 50 4,50 5,60 7,00 8,50 10,0 0,05 23 6,50 8,50 п ,о 13,0 15,0 0,025 23



Неполное штучное время Токарно-винторезные сганки
ЛЬ-4 ,5 .~ 14 кВт

ОБРАБОТКА ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ( выпуклых и вогнутых ) 
ОБРАБОТКА ФАСОК И ГАЛТЕЛЕЙ Резцы фасонные из стали Р6Ш

Чугун серый, 180...220 НВ Листов 2

Карта 32 Лист 2

р -

S

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Резцы с пластинами ВК6 I Резцы из стали Р6М5
Ширина фаски или радиус галтели б, R, мм, до

2 I 3 1 5 Г 8 * 1  10 1 3 I 5 I 8 | Ш
Время, мин

50 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 . , _

100 0,25 0,30 0.35 0,45 0,60 . - -

200 0,25 0,35 0,40 0,50 0,65 . _ - -

300 0.30 0.40 0,50 0,60 0,70 _ _ _

500 0,35 0,45 0,60 0,70 0,80 . _ _

50 0,50 0,60 . - 0,60 0,70 _ _

100 0.55 0,70 0,90 _ 0,65 0,90 1,20 _

200 0,60 0,90 1,20 1,60 0,70 1,20 1,70 2,30
300 0,65 1,00 U 0 1,70 0,75 1.30 1,80 2,40
500 0,70 1,10 1,40 1,80 0,80 1,40 1,90 2,50

Вид
обработки

Снятие
фасок

Обтачивание
галтелей



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, R z 80, 14 ... 12 КВАЛИТЕТ — — £ 3
mix

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

Токарно-винторезные станки 
7Уд»4,5.-в1сВт

Резцы с пластинами Т5К10

Карта 33
Листов 2
Лист I

о
Диаметр 

обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 | 75 1 100 I 125 1 150 I 200 I 250 I 300 1 350 1 400
Время на рабочий ход мин

20 2 0,45 0,52 0,6 - - - - * - -
4 0,47 0,56 0,66 - - - - * - -

30 2 0,52 0,61 0,70 0,79 - - - - • -
4 0,55 0,67 0,80 0,93 - - - - - -

50 2 0,53 0,62 0,72 0,81 1,10 1,20 - * • -

4 0,55 0,69 0,82 0,96 1,30 1,45 - - -
75 2 0,61 0,72 0,84 0,96 1,35 1,50 1,65 1.9 - - .

4 0,64 0,80 0,98 115 1,60 1,75 2,00 2,35 - - -

100 2 0.63 0,77 0,93 1,09 1,50 1,65 1,90 2,20 2,50 - -

4 0,68 0.88 МО и о 1,80 2,05 2,35 2,85 3,25 - -
125 2 0,82 1,00 1,20 1,40 2,00 2,20 2,50 2,90 3,30 3,70 4,2

4 0,88 1.15 1,40 1,70 2,40 2,65 3,10 3,60 4,20 4,70 5,3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Mi * 43 ... 6 кВт

L,
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Яг 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ

mix
Резцы с пластинами TSKW

Сталь конструкционная углеродистая, 170.Л 10 НВ Листов 2
Карта 33 Лист 2

Диаметр 
обоабаггываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 | 75 I 106Г125 I 150 I 200 I 250 I 300 I 350 1 400 1 450 | 500 I 550 | 600 I 650 I 700 1 750

Время на рабочий ход, мин
150 2 0,85 1,08 1,30 1,55 2^5 2,50 2,85 3,35 3,85 4,30 4,80 5,50 - - - - - -

4 0,93 1,25 1,60 1,95 2,70 3,05 3,55 4,25 4,90 5,50 6,50 7,00 - - - - - -
200 3 0,92 1,20 1,55 1,90 2,65 2,95 3,45 4,10 4,75 5,50 6,00 6,50 7,50 8,00 9,00 - - -

5 1?03 1,45 1,90 2,35 3,25 3,70 4,40 5,50 6,00 7,00 8,00 9,00 10,0 11,0 12,0 - - -
250 3 0,98 1,35 1,75 2,15 3,00 3,40 4,00 4,80 5,50 6,50 7,50 8,00 9,00 10,0 10,5 11,5 12,5 13,0

5 1,10 1,65 2,20 2,80 3,80 4,40 5,50 6,50 7,50 8,50 10,0 1L2. 12,0 13,5 14,5 16,0 Л 2 . 18,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170...210 свыше 210
Длительность обработки, мин до 10 свыше 10 — до 10 свыше 10

Коэффициент ___  ____ ____ 0 J S ж\ ____ и ____ 1,25
Состояния

поверхности
Состояние поверхности с коркой без корки

Коэффициент LuaJ 0,85

П р и м е ч а н и е :  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D = 0,5... 0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К -  0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Яг НО, 14 ... 12 КВАЛИТЕТ
D

-*-£3

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

Токарно-винторезные станки 
... 14 к Вт

Резцы с пластинами T5KI0

Карта 34
Листов 2
Лист 1

Р г -

1 Г Й -
Диаметр 

обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 I 75 I 100 I 125 I 150 | 200 I 250 1 300 I 350 I 400 I 450
Время на рабочий ход, мин

20 2 _ 0.40 -0.45

оо _ . _ _ . _ .
4 (L42 0.46 0.50 _ _ _ .

30 2 0.43 0.45 0.50 0Т51 _ _ _ . _ .
4 _ 0.47 0.47 0.53 0.58 _ _ .

50 3 0.48 £.53 0.50 _0.65 _ 0.93 _ 0.99 . _ _ _
6 0.51 -0.58 0.6Т 0.76 1.05 U 5 . . • •

75 1_ . _ 0.60 JL61 0.70 0.80 _L20.__ _ L30_ 1.50 1.60__ .
6___ _JL6G_ 0.70 0.85 1.00 1.40 1.60 1.80 2.00 _ . _

100 4 0.60 £.70

о00о

1.00 1.35 1.50 1.65 1.90 12.10 . „
8 _ 0.65

Оос*

1.00 1.20 1.60 1.80 2.10 2.50 2.80 . .
125 4 0 80 _JL9_0_ 1.00 1 20 1.80 1.90 2.15 2.40 -2.70 3.00 _

8 0.85 1.00 1.20 1.50 2.10 2J5 2.70 3.10 .3.60 4.00 _
150 4 0.80 1 00 1.10 1.35 2.00 2.15 2.40 2.80 J .2 0 3.55 3.90 _ 4.30

8 Q.9Q .JL 1 0 .- 1-31 1.70 -  2.40 ......и в . . . . . З Л О - 3,60__ „4.20 4.7.0 5,50 - 6.00



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, J»z80, 14... 12 КВАЛИТЕТ ^ - $ 3
Ш»Х

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

Токарно-винторезные станки 
______A fr-7 ,8 ... 14 кВт

Резцы с пластинами Т5К10

Листов 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания г, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 | 50 1 75 | 100 | 125 | ISO | 200 I 250 | 300 | 350 I 400 1 450 1 500 | 550 | 600 | 6S0 | 700 1 7S0 1 800
Время на рабочий ход, мин

200 4 0,85 1,10 1.30 1,60 2,25 2,50 2,85 3,35 3,85 4,30 4,80 5,50 6,00 6,50 7,00 - - - -
8 1,00 1,30 1,60 2,00 2,80 3,20 3,70 4,45 5,00 6.00 6,50 7,50 8,00 9,00 10,0 - - . .

250 4 0,90 1,20 1,40 1,80 2,55 2,85 3,30 3,90 4,50 5,50 6,00 6,50 7,00 8,00 8,50 9,00 9,50 10,0 .
8 1,00 1,50 1,80 2,40 3,25 3,70 4,40 5.50 6,00 7,50 8,00 9,00 10,0 п д 12,0 13,0 14,0 14.5 -

300 4 1,00 1,30 1,60 2,00 2,80 3,20 3,70 4,45 5,00 6,00 6,50 7,50 8,00 9,00 10,0 10,5 11,0 12,0 12,5
8 1,10 1,60 2,10 2,70 3,70 4,25 5,00 6,00 7,50 8,50 9,50 ш 11,5 13,0 14,0 15,0 16,5 17,5 18,5

350 4 1,00 1,50 1,90 2,40 3,30 3,70 4,40 5.50 6,50 7,00 8,00 9,00 10,0 11,0 12,0 13,0 14,0 15,0 15,5
8 1,20 1,90 2,40 3,30 4,30 5,00 6,00 7,50 9,00 10,0 11,5 13,0 14,5 16,0 17,5 18,5 20,0 21,5 22,5

400 4 1,10 1,70 1,80 2,80 3,90 4,40 5,50 6,50 7,50 9,00 10,0 11,0 12,5 13,5 15,0 16,0 17,0 18,0 19,5
8 1,40 2,20 2,90 4,00 4,30 6,00 7,50 9,00 11,0 J Z L 14,5 16,0 18,0 20,0 21,5 23,5 25,0 26,5 28,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Твердости

стали
НВ до 170 170...210 свыше 210

Длительность обработки, мин до 10 свыше 10 — до 10 свыше 10
Коэффициент 0,9 0.8 11.01  ̂ ^ 1.25

Состояния
поверхности

Состояние поверхности с коркой без корки
Коэффициент [ Щ 0,85

П р и м е ч а н и е :  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D=* 0,5...0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К = 0,85.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
/Уд- 4 ^  .« 6  кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, R z 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ, 3 < S 10 Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ Листов 2
Карта 35 Лист 1

Pf
3 3 5 1 -

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности £>, 

мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности Lf мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300

Время на рабочий ход, мин

20 2 0.4 0.5 0,55 0,60 0,85 0,90 1,00 - -

4 0.45 0.5 0,55 0,60 0,90 1,00 1,10 - -

30 2 0.5 0.55 0.6 0,70 0,95 1,00 1.10 1,20 1,40

4 0.5 0.6 0.75 0,80 1.15 1,25 1,40 1,60 1,80



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Na « 4,5... 6 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Rl 80, 14... 12КВАЛИТЕТ, 3<  -J^ -S IO Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, 170...2I0 НВ Листов 2
Карта 35 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до
25 1 50 1 75 1 100 I 125 I 150 1 200 I 2S0 I 300 1 350 I 400 | 450 I 500 I 550 1 600 1 650 1 700 1 730

Время на рабочий ход, мин

50 2 0,50 0,55 0,60 0,70 1,00 1,10 1,20 1,40 1,50 lf70 1,90 2,10 2,20 _ . w .

4 0,55 0,65 0,75 0,90 1,20 1,35 1,50 1,80 2,00 2,30 2,50 2,80 3,00 _ * _ - .

75 2 0,60 0,70 0,81 0,95 1,35 1,45 1,65 1,90 2,10 2,35 2,60 2,85 3,10 3,50 3,80 4,00 4,20 4,50
4 0,66 0,81 1,00 1,20 1,65 1,85 2,10 2,50 2,90 3,25 3,65 4,00 4,40 5,00 5,50 6,00 6,00 6,50

100 2 0,63 0,76 0,92 1,10 1,50 1,65 1,90 2,25 2,55 2,90 3,20 3,55 3,85 4,35 4,65 5,00 5,50 6,00
4 0,70 0,89 i n м * 1,90 2,10 ш . 2,95 M L 3,90 4,40 4,90 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Твердости

стали
НВ до 170 170 .210 свыше 210

Длительность обработки, мин до 10 свыше 10 — до 10 свыше 10
Коэффициент 0,9 0,8 Сид J 1.1 ____L?5____

Состояния
поверхности

Состояние поверхности работа по корке работа без корки
Коэффициент Е й 0.85

П р и м е ч а н и е :  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D -  0,5,.. 0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К -  0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Иг 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ, 3 < й 10
^т*х

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

Токарно-аннторезные станки 
A fo-7.8 ...10 кВт

Резцы с пластинами Т5К10

Карта 36
Листов 2
Лист I

р ? -

Е й :
Ди­

аметр
обра-

Глу-
бина
реза-

Длина обрабатываемой поверхности Л, мм, до

баггы- 
ваемой 
повер­
хности 
D, мм, 

до

ния

мм,
до

25 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

Время на рабочий ход, мин

20 2 0,43 0,47 0,51. 0,56 0,82 0,86 0.93 - - - - - - - - - . _

4 0,44 0,48 0,53 0,60 0.86 0,91 1.00
30 2 0,49 0,52 0,57 0.63 0,90 0,95 1,00 1,10 1,20 _ - • - -

4 0,50 0,57 0,63 0,73 1,05 1,10 1,20 1,35 1,55
50 3 0,50 0,55 0,60 0,68 0,97 1,05 1,15 1,25 1,40 1,50 1,65 1,75 1,90 - - - .

5 0,52 0,62 0,70 0.82 1,15 1,25 1,40 1,60 1,80 2,00 2,20 2,40 2,60 - - - . _

75 3 0,58 0,67 0,75 0,86 1|25 1.35 1,45 1,65 1,85 2,05 2,25 2,45 2.65 3,00 3,20 3,40 3,60 3,80 _
5 0,62 0,76 0,88 1,05 1.50 1,65 1,85 2,15 2,45 2,75 3,05 3,35 3,65 4,10 4,40 4,70 5,00 5,50

100 3 0,60 0,71 0,81 0,96 1(35 1,45 1,65 1,90 2,15 2,40 2,65 2,90 3,10 3,55 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75 5,00 5,50 6.00 6,50
5 0Т65 0,83 0,98 -L20 1,65 1,85 2,15 2,50 2,90 3,30 Ш 4,05 4,40 4,95 5,50 5,80 6,00 6,50 6,80 7,00 7,50 8,00 8,50



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд »  7,8 .и 10 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Я г S0, 14... 12 КВАЛИТЕТ, 3 < - Ь -  й 10
^т»х

Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ Карта 36 Листов 2
Лист 2

Ди­
аметр 
обра­
баты­

ваемой 
повер­
хности 
D, мм, 

до

Глу­
бина
реза-
ния

К
мм,
до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000

Время на рабочий ход, мин

125 3 0Т78 0,93 1,05 1,25 1,85 2,00 2,20 2,55 2,85 3,15 3,45 3,75 4,05 4,60 4,90 5,00 5,50 5,80 6,00 6,50 6,80 7,00 7,50
5 0,85 1,05 1,25 1,55 2,25 2,45 2,85 3,30 3,80 4,25 4,75 5,00 5,50 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50 9,00 9,50 9,50 10,0 10,5

150 3 0,81 0,99 1,15 1,40 2,00 2,20 2,50 2,85 3,25 3,65 4,00 4,40 4,80 5,50 5,80 6,00 6,50 7,00 7,50 7,80 8,00 8,50 9,00
5 0,90 1,20 1,40 1,80 2,50 2,80 3,25 3,85 4,45 5,00 5,50 6,50 7,00 7,50 8,50 9,00 9,50 10,0 10,5 11,0 12,0 12,5 13,0

200 3 0,85 1,05 1,25 1,55 2,20 2,45 2,80 3,30 3,75 4,25 4,70 5,00 5,50 6,50 7,00 7,50 7,80 8 00 8,50 9,00 9,50 10,0 10,5
5 0.98 1,35 1,65 2,15 3,00 3,40 4,00 4,80 5,50 6,50 7,00 8,00 8,50 10,0 ж 1 Ы . 12,0 J M 14,0 ж ш 16,0 17,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от;
Твердости

стали
НВ до 210 210 свыше 210

Длительность обработки, мин до 10 свыше 10 — до 10 свыше 10
Коэффициент 0.9 ____м ____ ш л ____у ____ 1,25

Состояния поверхности Состояние поверхности с коркой без корки
Коэффициент Пл1 0,85

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D * 0,5.. 0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К -  0,85.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд » 1 4  кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Лг80, 14... 12 КВАЛИТЕТ, 3 <  Lj SlO Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ Листов 3
Карта 37 Лист 1

f t -

ш
Диаметр 

обрабатыва­
емой поверх­

ности Д  
мм, до

Глубина 
резания 
/, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

25 11 50 1 75 1 100 1 125 I1 150 1 200 i1 250 1 300 1 350 |1 400 11 450 1 500 I1 550

Время на рабочий ход, мин

20 2 0,41 0,45 0,50 0,55 0,78 0,82 0,88 - - - - - - -

4 0,45 0,50 0,55 0,60 0,84 0,89 0,96 - - - - - - -

30 2 0,42 0,45 0,50 0,55 0,80 0,84 0,90 0,99 1,05 - - * - -

4 0,45 0,55 0,55 0,60 0,85 0,90 0,98 U 0 1,20 - * - - -

50 2 0,50 0,55 0,60 0,70 0,95 1,00 1,10 1,20 1,35 1,45 1,60 1,70 1,85 -
4 0,55 0,60 0,70 0,80 U 0 1,15 1,30 1,50 1,70 1,85 2,05 2,25 2,45 -

75 3 0,60 0,66 0,76 0,87 1 *25 1,35 1,50 1,70 1,90 2,10 2,30 2,50 2,70 3,10

5 0,63 0,75 0,90 1,05 1,45 1,60 1*85 2,15 2.45 2,75 3,05 3,35 3,65 4,10



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
/Уд ■ 14 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, № 80, 1 4 _  12КВАЛИТЕТ, 3 <  -p ^ -S lO
^max

Резцы с пластинами T5KI0

Сталь конструкционная углеродистая, I70...210 НВ Листов 3
Карта 37 Лист 2

Диаметр 

обрабатыва­

емой поверх­

ности D, 

мм, до

Глубина 

резания 

/, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 I 300 350 400 450 500 550

Время на рабочий ход, мин

100 4 0,62 0,74 0,88 1,00 1,40 1.55 1,80 2,05 2,35 2,65 2.90 3,20 3,50 3,95

8 0,73 0,90 1,10 1,35 1,80 2,00 2,35 2,80 3,20 3,65 4,05 4,50 4,90 5,50
125 4 0,82 0,96 MS U 0 1,95 2,10 2,40 2,75 3,10 3,45 3,80 4,20 4,55 5,00

8 0,95 U 5 1,45 1,70 2,40 2,65 3,10 3,65 4.15 4,70 5,00 5,50 6,50 7,00
150 4 0,86 1,05 1,25 1,50 2,15 2.35 2,70 3,15 3,60 4,05 4,50 4,95 5,50 6,00

8 1,05 1,30 1,65 1.95 2.75 3.05 3,60 4,25 4,95 5,50 6,50 7,00 7,50 8,50

200 4 0,91 М 5 1,45 1,70 2,45 2,70 3,15 3,75 4,30 4,90 5,50 6,00 6,50 7.50
8 1.15 1,45 1,90 2,30 3,15 3,60 4Д5 5,00 6,00 6,50 7,50 8,50 9,50 10,5

250 4 0,97 1,25 1,60 1,95 2,75 З.ю 3,60 4,30 5,00 5,50 6,50 7,00 8,00 8,50

8 1,25 1,70 2,20 2,75 3,70 4,25 5,00 6,00 7,00 8,50 9,50 10,5 11.5 13,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Яг 80, 14... 12 КВАЛИТЕТ, 3 < - ^ 2 -  £ 10
^Я!В

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

/Уд = 14 кВт

Резцы с пластинами Т5К10

Карта 37 Листов 3 
ЛистЗ

Диаметр об­
рабатываемой 
поверхности 

D .m m  до

Глубина 
резания 
t,M M до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм. до
~ ш ~ Г ~ б 5 о П ~ 1 о о П ~ ^ 5 о Ч 8 о д П 8 $ о П ~ Ш П ~ 9 5 о П П т П 1 Ш Т Т Ш Т 1 Ш 1 П Ш ~ Т Ш о

Время на рабочий ход, мин

75 3 3,30 3,50 3,70 3,90 - - . - • - - . .

5 4,40 4,70 5,00 5,50 - - - - - - . -

1 0 0
4 4,25 4,50 4,80 5,00 5,50 5,70 6 ,0 0 6 ,2 0 6,50 - • - -

8 6 ,0 0 6,50 6,80 7,20 7.50 8 ,0 0 8,50 9,00 9,50 - . . -

125 4 5,50 5,80 6 ,2 0 6,50 7,00 7,30 7,60 8 ,0 0 8,50 1 0 ,0 10,5 11,5 -

8 7,50 8 ,0 0 8,50 9,00 9,50 10,5 1 1 ,0 11,5 1 2 ,0 13,5 15,0 16,0 .

150 4 6,50 7,00 7,50 8 ,0 0 8,50 8,80 9,20 9,50 1 0 ,0 П,5 12,5 13,5 14,5 15,5
8 9,00 1 0 ,0 10,5 1 1 ,0 1 2 ,0 12,5 13,0 14,0 Н,5 16,5 18,0 19,0 20,5 2 2 ,0

2 0 0
4 8 ,0 0 8,50 9,00 9,50 10,5 1 1 ,0 11,5 1 2 ,0 12.5 14,5 15,5 16,5 18,0 19,0
8 1 1 ,0 1 2 ,0 13,0 14,0 14.5 15,5 16,5 17.0 18.0 20,5 2 2 ,0 23.5 25,5 27,0

250 4 9,50 1 0 ,0 14,0 14,5 1 2 ,0 13,0 13,5 14,5 15,0 17,0 18,5 2 0 ,0 2 1 ,0 22,5
8 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 20,3 21,5 22.5 25,0 27,0 29,5 31,3- 33,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от;
Твердости

стали
НВ до 2 1 0 2 1 0 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин до 10 I свыше 1 0 — до 1 0 свыше 10

Состояния поверхности
Коэффициент 0.9 1 0.8 LI,<i J и U 5

Состояние поверхности 
Коэффициент

с соркрй без корки
ж _ ____ 0.85

П р и м е ч а н и е :  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D= 0 ,5 .. ,0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К = 0,85,_________________________



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Na т 4,5 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Яг 40... Яг 20, 14... 1 2  КВАЛИТЕТ, Lj S3
^ш*х

Резцы с пластинами Т5КЮ, Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170.Л10 НВ Листов 2
Карта 38 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм. до

Глубина 
резания (, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

25 50 и п 1 1 0 0 125 «50 2  0 0 250 I 300 350 I 400

о«л I 500 1 550 600

Время на рабочий ход. мин

2 0 0,65 0,73
30 0,72 0,81 0,91 1 ,0 0 . . • _ . - - . .

50 0,76 0,90 1,05 1 ,2 0 1,65 1,80 • . - - - _

75 4 0,84 1 ,0 0 1 ,2 0 1,40 1*95 2 .1 0 2,40 2,75 - - - . .

too 0,87 1 ,1 0 1,30 1.55 2,15 2,35 2,70 3,15 3,60 - - . .

125 U 0 1,60 1,90 2 ,2 0 2,80 з.ю 3,56 4,10 4,70 5,50 6 ,0 0 . .

150 ».35 1,70 2,05 2,45 3,10 3.45 4,00 4,70 5,50 6 ,0 0 7,00 7,50
2 0 0 1,40 1,85 2,30 2,80 3,55 4,00 4,65 5.50 6,50 7,50 8,50 9,00 1 0 .0 1 1 .0 1 2 ,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛГд»4^кВг

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, R z40™R z 2 0 , 11  КВЛЛИТЕТ, - р 1-  $3 Резцы с пластинами Т5К10,Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая* 170... 210 НВ Листов 2
Карта 38 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности I ,  мм, до

25 50 75 1 0 0 1 125 1 150 11 200 1 250 11 300 | 350 11 400 11 450 1 500 | 550 11 600

Время на рабочий ход* мин

2 0 0 ,6 6 0,70 0,75
30 0,72 0,77 0?83 0,90
50 0,73 0,80 0,87 0,95 1,35 1,40 _ • . . -

75 1 0,80 0,90 1 ,0 0 1,15 1,60 1,70 1,90 2,15 _ _ _ -

1 0 0 0,83 0,96 1 ,1 0 1,25 1,80 1,90 2,15 2,45 2,75 . . • .

125 1,25 1,40 1,60 1,80 2,30 2,40 2,75 3,10 3,50 3,90 4,30 . • .

150 1,30 1,50 1,70 1,95 2,50 2,60 3,05 3,50 3,90 4,40 4,90 5,50 .

2 0 0 _L35 1,60 1,85 2 ,2 0 2,80 2,90 3,50 4,00 4,70 5,00 5.50 6,50 7,00 8 ,0 0 8,50
Поправочные кои крицненты на время обработки д[ля измененных условий работы в зависимости от;

Твердости
стали

НВ до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин до 1 0 свыше 10 — до Ю свыше 1 0

Коэффициент 0.9 0 .8 L m i 1.1 1.25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D“0,5...0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К=0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, К г 40... Кг 2 0 , 14... 12 КВАЛИТЕТ, 

Стяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
______ Ato ■ 6 1 0  кВт_______

Резцы с пластинами Т5К10; TI5K6

Карта 39
Листов 2
Лист 1

&
Ш -

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности Д  

мм. до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 I 7S I 100 I 12S I 150 I 200 I 2S0 I 300 | 3S0 | 400 | 450 I 500 I 550 | 600 | 700 | 800

Время на рабочий ход, мин

0,63 0,67 0,72
0,64 0,70 0,76 0,83
0,73 0,81 0,91 1 ,0 0 1.45 1,55 - - - - - - . . *

0,83 0,96 1 .1 0 1,30 1,80 2 ,0 0 2 ,2 0 2,55 - - - - - - -

0,87 1 ,0 0 1 ,2 0 1,40 2 ,0 0 2 ,2 0 2,50 2,90 3,30 - - - - - -

1,30 1.50 1.75 2 ,0 0 2.55 2,80 3 ,2 0 3,70 4,20 4,70 5,00 - - - -

1.35 1,60 1,90 2,25 2,90 3,20 3,70 4,35 5,00 5,50 6 ,0 0 7,00 - - -

1,40 1,75 2,15 2.55 3,25 3,65 4,30 5 ,0 0 6 ,0 0 6,50 7,50 8,50 9,00 1 0 ,0 П.о -

1,50 1,90 2,40 2,90 2,70 4,20 5 ,0 0 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0 9,00 1 0 ,0 1 1 ,0 1 2 ,0 13,0 14.5 16,0

2 0

30
50
75
100
125
150
200
250



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Na ш 6 ... 10 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Яг 40... Яг 20, 11 КВЛЛИТЕТ, - Ь -  £ 3
*̂ т»х

Резцы с пластинами Т5К10, Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 39 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
Дмм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности Lt мм, до

25 | 50 | 75 1 100 1 125 1 150 | 200 1 250 | 300 I 350 1 400 I 450 | 500 I 550 1 600 I 700 1 800

Время на рабочий ход, мин

2 0

1 .0

0,62 0,65 0 ,6 8

30 0,62 0,65 0 ,6 8 0,72
50 0,69 0,74 0,79 0,85 1 ,2 0 1.30 - - - - - - -
75 0,77 0,84 0,92 1 ,0 0 1,45 1.55 1,70 1,85 - - - - -
1 0 0 0,79 0 ,8 8 0,98 1 ,1 0 1,55 1,70 1,85 2,05 2,25
125 1 ,2 0 1.30 1,45 1,60 2 ,0 0 2,15 2,40 2,65 2,95 3,20 3,50 - -
150 1 ,2 0 1,35 1,55 1,70 2 ,2 0 2,35 2,65 3,00 3,30 3,65 4,00 4,35 -

2 0 0 1.25 1.45 1,65 1,85 2,40 2,60 2,95 3,40 3,80 4,25 4,70 5,00 5,50 6,50 7,00
250 1.30 1,55 1,80 2 ,1 0 2,65 2,95 3.35 3,90 4,45 5,00 5,50 6 ,0 0 6,50 7,50 8 ,0 0 9,00 1 0 ,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости стали
НВ до 170 170... 210 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин до 10 свыше 1 0 — до 10 свыше 1 0

Коэффициент 0,9 0 ,8 1 l.ol и 1.25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/EH),5.„0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К«0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, R z 80... R z 40, 14... 12 КВЛЛИТЕТ, Rz 40... Яг 20,
L3I I  КВАЛИТЕТ,

D.
*3

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
_____ УУд *4.5... 14 кВт_______

Резцы с пластинами Т5К10, Т15К6

Карта 40
Листов 2

Лист 1

й -

—В
Д н а -  
метр 
обра­
баты­

ваемой 
повер­
хности 
D, мм, 

до

Т 5 у г
бина
р е з а -
н и я

*,мм,
до

Длина обрабатываемой поверхности Lt м м ,  до

2 5  I 5 0  1 7 5  I 1 0 0  | 1 2 5  I 1 5 0  | 2 0 0  | 2 5 0  | 3 0 0  | 3 5 0  | 4 0 0  I  4 5 0  1 5 0 0  I  5 5 0  I 6 0 0  |  7 0 0  |  8 0 0  |  9 0 0  1 1 0 0 0 1 1 1 0 0

Время на рабочий ход, мин

Параметр шероховатости и точность обработки Rz 8 0 ... Rz 4 0 ,  1 4 . . .  1 2  КВАЛИТЕТ

2 0

6

О б ? . 0 6 6 0  7 1 . „ . . т
3 0 0 . 6 4 0 6 9 0 . 7 5 0 . 8 0
5 0 0 . 7 5 0  8 4 0 9 6 1 1 0 1 , 5 0 1 .6 5
7 5 0 8 2 0 . 9 5 1 . 1 0 1 . 2 5 1 . 8 0 1 . 9 5 2 . 1 5 2 . 4 5

- 1 0 0 0 . 8 6 1 . 0 0 I  2 0 1 . 4 0 1 . 9 5 2 . 1 5 2 . 4 5 2 . 8 5 3 . 2 5
- 1 2 5 1 . 2 5 1 . 4 5 1 . 7 0 1 . 9 5 2 Ж 2 . 7 5 JU1. 3 . 6 5 4 . 1 0 4 . 6 0 5 - 0 0 . _

1 5 0 1 . 3 $ 1 . 6 0 1 . 0 0 2 . 2 0 2 . 8 0 3 . 1 0 J L f i f l L 4 . 2 0 4 . 8 0 5 . 5 0 6 . 0 0 6 . 5 0 . _
2 0 0 1 . 4 0 1 . 7 0 2 . 0 0 2 . 5 0 3 , 2 0 3 . 5 5 4 . 1 5 4 J K L 5 . 5 0 6 . 5 0 7 . 0 0 8 . 0 0 8 . 5 0 1 0 . 0 1 0 .5 _ * _

-21 0 1 . 5 0 1 . 8 5 2 , 3 5 2 . 8 0 3 . 6 0 4 . 1 0 4 . 8 5 5.50 6 . 5 0 7 . 5 0 8 . 5 0 9.50 1 0 . 5 1 2 . 0 1 3 . 0 1 4 , 0 1 6 . 0 _
- J M L . 1 . 6 0 2 . 1 0 2 . 7 0 3 . 3 0 4 2 5 485 6 . 0 0 7 . 0 0 8 . 0 0 9 . 5 0 1 0 . 5 1 2 .0 1 3 . 0 1 4 .5 1 6 . 0 1 7 , 5 2 0 . 0 2 ?, 5 _
- . 3 5 0  . 1 . 7 0 2 . 3 5 3 . 1 0 3 , 9 0 4 . 9 0 5 . 5 0 7 . 0 0 8 . 5 0 1 0 .0 1 1 . 5 1 3 . 0 1 4 . 5 1 6 . 0 1 8 . 0 1 9 . 5 2 2  0 2 5 . 0 2 8  0 3 1 . 0 34.0

400 1,90 2,65 3,60 4,60 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0 1 0 ,0 1 2 ,0 14,0 16,0 18,0 2 0 ,0 21,5 24,0 27,0 30,6 3 4 , 5 38,5 42.5



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд “ 4.5..Л 4 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, R z 80... R z  40, 14...I2 КВЛЛИТЕТ, R z 40... R z 20, 11 КВАЛИТЕТ,
Резцы с пластинами Т5КЮ, TI5K6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карга 40 Лист 2

Ди­
аметр 
обра­
баты­

ваемой 
повер­
хности 
D, мм, 

до

Глу­
бина
реза-
ния

мм,
до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 75 1 0 0 125 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 700 800 900 1 0 0 0 1 1 0 0

Время на рабочий ход, мин

Параметр ше роховатости и точность обработки Rz 40... Rz 20, 11 КВАЛИТЕТ
2 0

2

0,61 0,65 0,7
30 0,62 0,67 0,72 0,78
50 0.69 0,73 0,79 0,84 1 ,2 0 1,25
75 0,75 0,81 0 ,8 8 0,94 1,40 1,45 1,55 1,70
1 0 0 0,77 0,84 0,92 1 ,0 0 1,45 1.55 1,70 1,85 2 ,0 0

125 1,15 1|25 1,35 1,47 1,90 2 ,0 0 2,15 2,40 2,60 2,80 3,00
150 1т2 0 1,30 1,45 1.55 2 ,0 0 2,15 2,35 2,65 2,90 3,15 3,45 3,70 - - - - - - - -

2 0 0 1 ,2 0 1,35 1,50 1,70 2 ,2 0 2,35 2,60 2,95 3,30 3,65 3,95 4,30 4,65 5,00 5,50 . . - - -

250 1,25 1,40 1,65 1,85 2,40 2,60 2,90 3,35 3,75 4,20 4,60 5,00 5,50 6 ,0 0 6,50 7,00 • - - -

300 1,30 1,50 1,80 2,05 2,65 2,90 3,30 3,85 4,40 4,95 5.50 6 ,0 0 6,50 7,50 8 ,0 0 8,50 1 0 ,0 1 1 ,0 - -

Ш 1,35 1,65 1,95 2,30 2,95 3,30 3,80 4,45 5,00 6 ,0 0 6,50 7,00 8 ,0 0 9,00 9,50 10,5 1 2 ,0 13,0 14,5 16,0
~ Ш Г ~ _L *L -L 2 L 2 ,2 0 2,60 3,35 3JL 4,40 5,00 6 ,0 0 7,00 7,50 8,50 9,50 1 0 ,0 JJL<L 12,5 14,5 16,0 _ !L L . ш .

Поправочные коэффициенты на нремя обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости стали
НВ до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин до 10 свыше 1 0 — до 10 свыше 1 0

Коэффициент 0.9 0 .8 ___ L M и 1Д5
П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и начале обработки d/D=0,5...0,7 время по карте принимать с 
коэффициентом КЮ.85.__________________________ _________________________ ______________________________________ _______________



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 1Чд-4,5 ...14 кВт

Rz 40_.Rz 20 ,11КВАЛИТЕТ Rz 80 ... Rz 4 0 ,14...12 КВАЛИТЕТ, 3 < —  £ 10
Ом»

Резцы с пластинами Т5К10, Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 4
Карта 41 Лист 1

P f — I
г  Ь -

к ___________________________________________________

Диаметр 
Обрабатываемой 

поверхности А  мм, до

Глубина 
резания/, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

23 I 50 1 73 I 1 0 0  1 125 1 130 1 200 1 230 1 300 1 350 I 400 1 450 1 500 1 550

Время на рабочий ход, мин.

Параметр шероховатости и точность обработкп Tfz 40_Jtz20 .il км литег

2 0

2

0,62 0,65 0 ,6 8 0,72 0,97 1 ,0 0 1,05 • - - - - -

30 0,62 0,65 0 ,6 8 0,72 0,97 1 ,0 0 1,05 1,15 1 ,2 0 - - - - -

50 0,70 0,75 0,80 0,87 1,25 U 5 1,40 1,50 1.65 1.75 1,90 2 ,0 0 2 ,1 0 -

75 0,78 0,85 0,95 1,05 1,50 1,60 1Д5 1,95 2,15 2,30 2,50 2,70 2,90 3,25

1 0 0 0,80 0,90 1 ,0 0 U 5 1,65 1.75 1,95 2 ,2 0 2.45 2,70 2,90 3,20 3,40 3,80

125 1 ,2 0 1,35 1,50 1,65 2 ,1 0 2,25 2,50 2,80 3,10 3,40 3,70 4,00 4,30 4,90

150 1,25 1,40 1,60 1,80 2,30 2,50 2,75 3,15 3,55 3,90 4,30 4,70 5,00 5,50

2 0 0 U 0 1,50 1,70 1,95 2,50 2,80 3,15 3,65 4,15 4,60 5,00 5,50 6 ,0 0 7,00

250 1,35 1,60 1,90 2 ,2 0 2,80 3,15 3,60 4,20 4,85 5,50 6 ,0 0 6,50 7,00 8 ,0 0



Неполное штучное время 
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,

ЬзRz 40...RZ 20,11 КВАЛИТЕТ, Rz 80 ... Rz 4 0 ,14...I2 КВАЛИТЕТ , 3 < £ 10D».x

Токарно-винторезные станки 
!Чд-4,5 14 кВт

Резцы с пластинами Т5К10, 775Кб

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ
Карта 41

Листов 4
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания г, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности Lt мм, до

600 I 700 I 800 | 900 I 1000 I 1100 1 1200 I 1300 [ 1400 I 1500 I 1600 I 1700 I 1800 I 1900 I 2000

Время на рабочий ход, мин

Параметр шероховатости и точность обработки Rz 40н.№ 20, 11 квалитет

75

100

125

150

200

250

2 dL 3,70

4,05 4,45 4,90 5,50 6 ,0 0

5,00 5,50 6r00 7,00 7,50 9,00 9,50 . .

6 ,0 0 J£o_ 7,50 8 ,0 0 9,00 10,5 11,5 1 2 ,0 13,0 14,0

7,50 6 ,0 0 9,00 1 0 ,0 1 1 ,0 13,0 14,0 15,0 16,0 17,0 18,0 19,0 2 0 ,0 20,5 .IL L
9,00 9,50 1 1 ,0 1 2 ,0 13,5 15,0 16,5 18,0 19,0 20,5 21,5 23,0 24,0 25,5 26,5



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, Na «  4 , 5 1 4  кВт

Rz40...Rz20, И  КВАЛИТЕТ,R z80 ... R z4 0 ,14... 1 2 КВАЛИТЕТ, 3 < - ^ - S l 0
Dmu Резцы с пластинами T5KI0, Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170 210 НВ
Карта 41

Листов 4 
ЛистЗ

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 1 50 I 75 I 100 | 125 I 150 I 200 I 250 j 300 I 350 | 400 | 450 | 500 1 550

Время на рабочий ход, мин.

Парамеи> шероховатости и точность обработки Rz 80.. J?z 40 14...12 квалитег
2 0

6

0,64 0 ,6 8 0,73 0,79 1,05 1 .1 0 130 * - - - - - -

30 0 ,6 6 0,72 0,80 0 ,8 8 1 3 0 1,25 1,40 1,55 1,70 - - - •

50 0,77 0 ,8 8 1 ,0 0 1.15 1,65 1,75 2 ,0 0 235 2,55 2,85 3.15 3.40 3,70

75 0 ,8 8 1,05 130 1.50 2 ,1 0 2,35 2,70 3,15 3,6 4,00 4,50 5,00 5,50 6 ,0 0

1 0 0 0,93 1.15 1.45 1,75 2,40 2,70 3,10 3,70 4.25 4,85 5,50 6 ,0 0 6,50 7,00

125 1,40 1,65 2 ,0 0 2,40 3,00 3,40 3,95 4,50 5,50 6 ,0 0 7,00 7,50 8 ,0 0 9,00

150

2 0 0

250

1,45 1,80 2.25 2,70 3,50 3,90 4,60 5,50 6,50 7,50 8 ,0 0 9,00 1 0 ,0 1 1 ,0

1,55 2 ,0 0 2,55 3,10 4,00 4,55 5,50 6.50 7,50 9,00 1 0 ,0 1 1 ,0 1 2 ,0 13,5

1,70 2,25 3,00 3,70 4,75 5,5 6,5 8 ,0 0 9,50 1 1 ,0 12,5 13,5 15,0 17,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 1 Ч д -4 ,5 .. . 14 кВт

Rz 4 0 ...R z 20,11 КВЛЛИТЕТ, Rz 80...R z 40 ,14 ...12  КВАЛИТЕТ, 3 < £10
Dmmx Резцы с пластинами T5KJ0, TJSK6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ
Карта 41

Листов 4 
Лист 4

Диаметр
обрабатываемой

поверхности Д  мм, до

Глубина
резания/,

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

600 1 700 1 800 1 900 11000 I 1100 112001 1300 11400 I 1300 1 1600 1 1700 1 1800 I 1900 | 2000
Время на рабочий ход, мин.

Параметр шероховатости и точность обработки Яг 80...Яг 40,14...12 квалитст
75

6

6,50 7,00
100 8 ,0 0 8,50 10 ,0 11 ,0 12 ,0

125 10 ,0 1 1 ,0 12,5 14,0 15,5 17,5 19,0 • . - - • - - -

150 12 ,0 13,5 15,0 17,0 19,0 21.5 23,5 25,0 27,0 28,5 - - - - -

2 0 0 14,5 16,5 18,5 2 1 ,0 23,0 26,5 28,5 30,0 33,0 35,5 37,5 40,0 42,0 44,5 46,5
250 18,5 20,5 23,5 26,0 29,0 33,0 36,0 38,5 41,5 44,5 47,5 50,0 53,0 56,0 59,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененный условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170... 210 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин до 10 свыше 10 — до 10 свыше 10

Коэффициент 0,9 0 ,8 па 1,1 1,25

Пр и ме ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и начале обработки d/D -  0,5.. .0,7 время по 
карте принимать с коэффициентом К -  0,85.



Неполное штучное время 
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ.

На 2Д  9...8 КВАЛИТЕТ, S 3
D мх

Сталь кояструкционняя углеродистая, 170... 210 НВ

4
______________________________________

Диаметр обраба­ Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

тываемой поверх­ резания/, 23 11 50 .1 75 100 1 125 150 1 2 0 0 250 1 300 I 350 1 400 |1 450 11 500 | 550
ности Д  мм, до мм, до Время на рабочий ход мин.

2 0 0 ,8 6 0,91

30 0,92 0,99 1,05 1 ,1 0 - - - - - - - -

50 0,93 1 ,0 0 1 ,2 0 1,50 1.75 1.85 - - - - - -

75 1 1,05 1.15 1,25 1,35 1.95 2,05 2,25 2,65 - - - -

100 1,05 1 ,2 0 1,30 1,45 2 ,1 0 2,25 2,45 2,70 2,85 - - -

125 1,55 1,70 1,85 2 ,0 0 2,85 3,00 3,30 3,65 4,00 4,40 5,00 -

150 1,55 1,75 1,95 2 ,2 0 3,00 3,25 3,55 4,00 4,40 4,90 5,50 6 ,0 0 - -

2 0 0 1,60 1,85 2 ,1 0 2,50 3,30 3,55 3,95 4,50 5,00 5.50 6 ,0 0 6,50 7,50 8 ,0 0

Токярно-винторезные станки 
Ид * 4 3 . . .  14 кВт

Резцы с пластинами Т15К6

Карга 42
Листов 2  

Лист 1



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, ТЧд-4,5.. . 14 кВт

На 2 Д  9. . . 8  КВАЛИТЕТ, - b i -  s  3 Резцы с пластинами TISK6
D*.*

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 42 Лист 2

Диаметр обраба­
тываемой поверх­
ности Д  мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности А, мм, до

25 I 50 I 75 I 100 I 125 I ISO I 200 I 250 1 300 1 350 I 400 1 4S0 I 500 I 550 I 600 1 6S0 1 700 1 750 1 800

Время на рабочий ход, мин.

250

\

1,65 1,95 2,30 2,70 3,60 4,00 4,50 5,00 6 ,0 0 6,50 7,50 8 ,0 0 8,50 9,50 10,5 1 1 .0 1 2 .0 12,5 -

300 1,70 2 ,1 0 2,50 3,00 4,00 4,45 5,00 6 ,0 0 7,00 7.50 8,50 9,50 10.5 11,5 12,5 13,0 14,0 15,0 16,0

350 1,80 2,30 2,80 3,40 4,50 5,00 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0 9,00 10,5 11,5 12,5 14,0 15*0 16,0 17,0 18,5 19,5

400 1,90 2,50 3,10 3,80 5,00 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0 9,50 1 1 ,0 1 2 ,0 13,5 15,0 16,5 18,0 19.5 20,5 2 2 ,0 23,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170... 210 свыше 2 1 0

Длительность обработки, мин. До 10 свыше 1 0 — до 10 свыше 1 0

Коэффициент ____0,9 _ ____м ____ 1 .0 ____ и -  1.25

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и начале обработки d/D -  0,5. ..0,7 время по 
карте принимать с коэффициентом К ** 0,85.



Неполное штучное время 
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,

Ra 2,5,9 . . . 8  квалитет, 3 < £ 10
D ШИ

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
Na *4*5... 14 кВт

Резцы с пластинами TJ5K6

Киуугд 43
Листов 2
Диет 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L% мм, до
25 I 50 I 75 I 100 1 125 I 150 | 200 | 250 I 300 1 350 I 400 | 450 1 500 I 550

Время на рабочий ход, мин.
20

1

0,85 0,90 0,95 1,00 1,40 1,45 1,50 - - - - - - -

30 0,92 0,97 1.05 1,10 1,60 1,65 1,75 1,90 2,05 - - - - -

50 0,94 1,00 1.Ю 1.50 1,70 1,80 1,90 2,10 2.25 2,45 2,60 2,80 2,95 -

75 1,05 1.15 1,25 1,40 2,05 2,15 2,35 2,65 2,90 3,15 3,45 3,70 4,00 4,50

100 1,10 1.20 1.35 1,55 1,85 2,20 2,60 2,95 3,30 3,65 4,00 4,30 4,70 5,00

125 1,60 1.75 2,00 2,20 2,95 3,15 3,50 3,90 4,35 4,75 5,00 5,50 6,00 6,50

150 1,65 1.85 2,10 2,40 3,20 3,45 3,85 4,40 4,95 5,50 6,00 6,50 7,00 8,00

200 1.70 1.95 2,30 2,65 3,55 3,85 4,35 5,00 5,50 6,50 7,00 8,00 8,50 9,50

250 1,80 2,10 2,55 2,95 3.95 4,35 5,00 6,00 6,50 7,50 8,50 9,50 10,5 11,5



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 1Чд * 4,5... 14 кВт

К*2Д 9.~8 квялитст, 3 < £ 10 Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ
Карта 43

Листов 2 
Лист 2

Диаметр
обрабатываемой

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

600 1 650 1 700 I 750 1 800 1 850 1 900 I 950 I 1000 I 1100 I 1200 1 1300 1 1400 1 1500
Время на рабочий ход, мин.

75

1

4,80 5,00 5,20 5,50
100 5.50 6,00 6,20 6,50 7,00 7,50 8,00 8,20 8,50 • . . - -

125 7,00 7.50 8,00 8,50 9,00 9,50 10,0 10.5 11.0 12,5 13.5 14,0 . -

150 8,50 9,00 9,50 10,0 10.5 11.0 11.5 12,0 13.0 14.5 16,0 17,0 18,0 19,0
200 1,00 11,0 11,5 12,0 13,0 13.5 14,0 15.0 15,5 17,5 19,0 20,5 22,0 23,0
250 12,5 13.0 14,0 15,0 15,5 16.5 17,5 18,5 19,0 21,5 23,5 25,0 26,5 28,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170... 210 свыше 210
Длительность обоаботки. мин. до 10 1 свыше 10 — до 10 1 свыше 10
Коэффициент

00о"OSо
(Ш 1.1 1 U 5

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и начале обработки d/D = 0,5. ..0,7 время по 
карте принимать с коэффициентом К * 0,85.



Неполное штучное время
Токарно-вяиторсзиые стояки 

1*д~4,5~14кВт

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ, 
R28O,14„12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами Т5К10

С ш ь конструкционной углеродистая, Листов 2
170-.210НВ Карта 44 Лист 1

Диаметр обраба-
Глубина
резания Длина обрабатываемой поверхности I, мм> до

тываемой поверх- t, 25 50 75 100 125 150 200
ноет D, мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

30 2 0,44 0.54 0,70 0,80 — — —

4 0,50 0,64 0,85 1,00 — — —

50 2 0,53 0,63 0,75 0,88 1,20 U 5 —

4 0,59 0,73 0,90 1,05 1,45 1,65

75 3 0,65 0,85 1,10 US 1,80 2,00 2Д5

5 0,70 0,97 1,30 1,55 3,10 2,40 2,80

100 3 0,70 0,93 u s 1,45 2,00 2.25 2,60

5 0,80 1,15 1,60 1,90 2,60 3,00 3.50

125 3 0,80 1,15 1,60 1.95 2,80 3,10 3,50

5 0,95 1,40 2,10 2,50 3,50 4,00 4,70

150 3 0,88 1,25 1,90 2.15 3,00 3,40 4,00

5 1,00 1,60 2,30 2,90 4,00 4,50 5,50

200 4 1,10 1,50 2,15 2,65 3,70 4,20 4,90

6 1,20 2,00 2,90 3,60 4,90 5,50 7,00

250 4 1,20 1,70 2,50 3,10 4,30 4,90 6,00

б 1,40 2^0 3,40 4,40 6,00 7,00 8,00

300 4 1,20 1,90 2,80 3,60 4,80 5,50 6,50

б 1,50 2,60 3,90 5,10 6,50 8,00 9,50

Ill



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки 

N4  *  4*5 14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ, 
Rz80,14—12 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, Листов 2
170 210НВ Карта 44 Лист 2

Диаметр обраба-
Глубина
резания

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

тываемой поверх- 25 50 75 100 125 150 2 0 0

носги D, мм, до мм, до Время на работай ход, мин.

350 4 1,30 2,15 3,20 4,10 5,50 6,50 7,50

6 1,70 3,00 4,50 6 ,0 0 7,50 9,00 1 1 ,0

400 4 1,35 2,30 3,50 4,50 *6 ,0 0 7,00 8,50

6 1,90 3,30 4,90 6,50 8,50 1 0 ,0 1 2 ,0

450 4 1,50 2,70 4,00 5,30 7,00 8 ,0 0 10 ,0

6 2 ,1 0 3,90 6 ,0 0 7,50 1 0 ,0 1 2 ,0 14,5

500 4 1,60 2,90 4,30 5,50 7,50 8,80 10,5

6 2 ,2 0 4,20 6 ,0 0 8 ,0 0 1 0 ,0 12,5 15,5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы

в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Коэффициент 0,9 ша и

Состояния
поверхности

Состояние поверхности с коркой без корки

Коэффициент .UL 0,85

112



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ В ОПРАВКЕ, 
Az$0, 14... 12 КВАЛИТЕТ

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-вннторезные станки 
______ Afa » 43 ... 14 кВт______

Резцы с пластинами T 5 K I0

Карта 45
Листов 2
Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина реза­
ния
и

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400

Время на рабочий ход, мин

75 4 0,60 0,70 0,80 1,00 1.10 1,20 1.40 1,60 — — —

б 0,60 0,80 0,90 1,10 1,20 1,30 1 1,50 1,80 — — —

100 4 0,60 0,80 0,90 1,30 1,50 1,70 1,90 2Д0 2,50 — —

6 0,70 OJ0 1,00 1,40 1,60 1,80 2,00 2,40 2,70 — —

125 4 0,70 0,80 1,00 1.50 1.70 1,90 2,20 2,60 3,00 3,30 —

6 0.70 0.90 у о 1,60 1,80 2,00 2,30 2,80 3,20 3,70 —

150 4 0,70 0,90 1,20 1,60 1,90 2,10 2,40 2,90 3,40 3.90 4,40
6 0,80 U 0 1,40 1,70 2,40 2,70 3,10 3,70 4,20 4,80 5,50

200 4 0,90 1,20 УР 1,80 2,30 2,90 3,50 4,10 4,70 5,50 6,00
6 0,90 1,30 1,70 2,00 2,60 3,20 3,80 4,50 5,50 6,00 6,00

250 4 1,00 1,30 1,70_ 2,10 2,50 3,00 3,90 4,80 5,50 6,50 7,00
6 1,00 1,50 1,90 2,80 3,30 3,70 4,50 5,50 6,50 7,50 8,00



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОМ В ОПРАВКЕ,
Яг 80, 14 12 КВАЛИТЕТ

Столь конструкцнонняя углеродист, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
/Уд- 4 , 5 1 4  кВт

Резцы с пластинами T5KI0

Карта 45
Листов 2
Лист 2

Диаметр
обрабатываемой

Глубина реза­
ния, Длина обрабатываемой поверхности L , мм, до

поверхности D, к 25 50 75 100 125 150 1 2 0 0 250 300 350 400
мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин

300 4 1.00 1,50 2 ,0 0 2,90 3,40 3,90 4.60 5,50 6,50 7,50 8.50
6 U 0 1,60 J ^ O 3,20 3.70 4.30 5.00 6 ,0 0 7,50 8.50 10 .0

350 4 1 .10 1.60 2 ,2 0 3.10 3.80 4,30 5.00 6.50 7.50 8,50 9,50
б 1 ,2 0 1,80 2.50 3,70 4,40 5.00 6 .0 0 7.50 9.00 10,5

400 4 1 .10 1,80 2,40 3,50 4,20 4,80 6 ,0 0 7,00 8,50 9,50 » .о
6 1,30 2 ,0 0 2,70 4.00 4,70 5,50 6.50 8 .0 0 10 .0 11.5 13,0

450 4 1 .20 1,90 2,60 4,40 4,50 5,00 6.50 8 ,0 0 9,00 10,5 12,0

6 1,30 2 ,2 0 3,00 4,80 5.50 6 ,0 0 7.50 9,00 4 .0 13.0 L4tS _
500 4 1.30 2 ,0 0 2,60 4,10 4,90 5.50 7,00 8,50 10 ,0 12 ,0 13.5

6 1,40 2,30 4,30 4,70 5,50 6,50 8 .0 0 10 ,0 12 ,0 14,0 16,0
Поправочные ко» фнцненты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости стали НВ ПО 170 170 ...210 свыше2 1 0

Коэффициент ________ &9________ 1.0 1Л
Состояния поверхности Состояние повеохности с ковкой __________без корки_____________

Коэффициент ______________ № ______________ П £



Неполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яг 40... Яг 20,14... 12 КВАЛИТЕТ, Яг 40... Яг 20,11 КВАЛИТЕТ 

Стяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
7УД-4.5 .„14 кВт

Резцы с пластинами Т5К10

Карта 46
Листов 3

Лист 1

U - * - 4

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина реза­
ния 

%

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 3 0 0

Время на рабочий ход, мин

350 400

Яг 40...20, 14... 12 квалнтст

30

50

75

100

125

150

4.„5

0,46 0,54 0,64 0,74 — — — — — — —

0,56 0,70 0,85 1 ,0 0 1,40 1,55 — — — — —

0 ,6 8 0,89 1 ,1 0 1,35 1,85 2 ,1 0 2,45 2,95 — — —

0,73 1 ,0 0 1,30 1,60 2,15 2,45 2,90 3,50 4,10 — —

0,84 1 ,2 0 1,65 2 ,1 0 2,75 3,20 3,80 4,70 5,50 6,50 7,50

0 ,8 8 1,30 1.75 2,25 2,95 3,50 4Д0 5,00 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0



Неполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яг 40... Яг 20,14... 12 КВАЛИТЕТ, Яг 40... Яг 20,11 КВАЛИТЕТ 

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5.« 14 кВт

Резцы с пластинами T5KI0

Карта 46
Листов 3 
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина реза­
ния

t,

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

25 50 75 1 0 0 125 150 2 0 0 250 300 350 400

Время на рабочий ход, мин

2 0 0

1 ,0

1,05 1,60 2,25 2,95 3,35 4,60 5,50 7,00 8,50 9,50 1 1 ,0

250 1 ,1 0 1,80 2,50 3,30 4,30 5,00 6 ,0 0 8 ,0 0 9,50 1 1 ,0 12,5

300 1,25 2 ,1 0 3,05 4,10 5,00 6 ,0 0 7,50 9,50 11,5 13,5 15,5

350 1,45 2,50 3,65 4,90 6 ,0 0 7,50 9,00 1 2 ,0 14,0 16,5 19,0

400 1,55 2,75 4,05 5.50 6,50 8,50 10,5 13,0 16,0 18,5 2 1 ,0

Яг 40...20, 11 квалнтет

30

1 ,0

0,63 0,67 0,71 0,76 — — — — — — —

50 0,71 0,78 0,85 0,93 1,30 1,4 — — — — —

75 0,79 0,89 1 ,0 0 1 ,1 0 1,60 1,75 1,90 2,15 — — —

100 0,82 0,96 1 ,1 0 1,25 1,80 1,95 2 ,2 0 2,50 2,80 — —

125 1,25 1,40 1,60 1,80 2,30 2,50 2,75 3,15 3,55 3,95 4,30

150 1,30 1,50 1,70 2 ,0 0 2,50 2,80 3,15 3,65 4,15 4,65 5,00



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
A fo -4 3 . .. 14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яг 40... Яг 20,14... 12 КВАЛИТЕТ, Яг 40... Яг 2 0 ,11 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами Т5К10

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 46 ЛистЗ

Диаметр
Глубина реза­

ния
Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

обрабатываемой 
поверхности D,

t. 25 50 75 1 0 0 125 150 2 0 0 250 300 350 400

мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин

2 0 0 1.35 1,60 1,90 2 ,2 0 2,80 3,15 3,60 4,20 4,85 5,50 6 ,0 0

250 1,40 1,70 2 ,1 0 2,50 3,15 3,60 4,15 4,90 5,50 6,50 7,00

300 1 ,0 1,45 1,90 2,35 2,85 3,60 4,15 4,85 6 ,0 0 7,00 7,50 8,50

350 1,50 1,95 2,45 2,95 3,75 4,30 5,00 6 ,0 0 7,00 8 ,0 0 9,00

400 1,55 2 ,1 0 2,70 3,35 4,20 4,90 5,50 7,00 8,50 9,50 1 1 ,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Длительность обра­
ботки, мин до 10 свыше 10 — доЮ свыше! 0

Коэффициент 0,9 0 ,8 П о 1 м 1,25



Неполное штучное время
РАСТАЧИВАНИЕ,

Аж 2,5, 9.«8 КВАЛИТЕТ
Стяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
A fr-4 ,5 ... 14 кВт

Резцы с пластинами Т15К6

Карта 47
Листов 2
Лист 1

«2 _

I—i - 4

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина реза­
ния

t.

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности I , мм, до

25 50 75 100 125 150 2 0 0 250 300 350 400

Время на рабочий ход, мин

30 0 ,8 8 0,94 1 ,0 0 1 ,1 0 — — — — — — —

50 0,94 1 ,0 0 1 ,1 0 1 ,2 0 1,75 1,85 — — — — —

75 1 .0 1,05 1.15 1,25 1,40 2 ,0 0 2,15 2,35 2,65 — — —

1 0 0 1,05 1 ,2 0 1,35 1,55 2 ,2 0 2,35 2,60 2,95 3,30 — —

125 1,55 1J5 1,95 2,15 2,90 3,15 3.45 3,90 4.35 4.75 —

150 1,6 1,85 2 ,1 0 2,35 3,20 3,45 3,85 4,40 4,95 5,50 6 ,0 0



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яш 2Д  9„8 КВАЛИТЕТ

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-мвторсзаые станки 
№ « 4 .3 ... 14 кВт

Резцы с пластинами Т15К6

Карта 47
Листов 2 
Лист 2

Диаметр
обрабатываемой
поверхности D, 

мм, до

Глубина реза­
ния
t,

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L% мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400

Время на рабочий ход. мин
200

1,0

1,65 1,95 2,30 2,65 3,50 3,85 4,35 5,00 5,50 6,50 7,00

250 1,75 2,10 2,20 2,95 3,90 « 5 5.00 6,00 6,50 7,50 8.50

300 1,85 2.25 2,80 3,35 4,45 4,95 6,00 7,00 8,00 9,00 10,0

350 1,95 2,50 3,15 3,85 4,80 5,50 6,50 8,00 9,50 10.5 12,0

400 2,00 2,55 3,30 4,00 5,00 6,00 7,00 8,50 10,0 11.5 13,0

450 2,10 2,80 3,65 4,55 6,00 7,00 8,00 10,0 11,5 13,5 15,0

500 2.25 з,ю 4,20 5,00 7,00 8,00 9,50 11,5 14,0 16,0 18,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Твердости

стали
НВ до 170

0,9
170 210

и г
свыше 210

UКоэффициент



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки 

Na = 4 S~ . 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ, Резцы с пластинами Т15К6

Стяль коиструкционняя углеродистая, Листов 3
170... 210 НВ Карта 48 Лист 1

I Отрезание деталей сплошного сечения
Диаметр обраба­

тываемой поверх­
ности Д  мм, до

Ширина 
резца 

В, мм, до

Время на 
рабочий 
ход, мин

Режимы резания
So,

мм/об
V.

м/мин
* р.
кВт

10 2 ,0 0,77 0,05 40 1 ,0

2 0

3,0
0,82 0,06 80 2 ,0

30 0,83 0,08 1 2 0 2,9

40
4,0

0,97 0,09 1 0 0 2,9

60 1.25 0 ,1 1 95 2,9

80

5,0

1,50 0,13 90 4,1

90 1,90 0,13 90 4,1

1 0 0 2.15 0.15 80 3,4

120



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛГд = 4 ,5 ... 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ, Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 48 Лист 2

11 Отрезание деталей с отверстием и труб

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности
D, мм, до

Ширина
резца

В,
мм, до

„  D - d  Длина хода или толщина стенки —- — Режимы резания

Го I 2 0  I 30 1 40 I 50 1 60 1 70 I 80 | 90 I 1 0 0 So,
мм/об

V,
м/мин кВтВремя на рабочий ход, мин

50 4 0,80 0,91 — — — — — — — — 0 ,1 1 95 3,0

75 0 ,8 6 1 ,0 0 1 ,2 0 — — — — — — — 0,13 90 2,9
100 5 0,89 1,05 1,30 1,55 — — — — — — 0,18 80 3,4
125 б 0,92 1 ,1 0 1,40 1,65 1,80 — — — — — 0 ,2 0 63 3,4

150 1 ,1 0 1,40 1,80 2,25 2,70 3,35 — — — — 0Д0 60 3,4
2 0 0 8 1 ,2 0 1,55 2 ,1 0 2,65 3,20 3,95 4,50 5,00 — — 0Д0 62 4,1
250 10 1,30 1,80 2,45 3,15 3,80 4,70 5,50 6 ,0 0 6,50 — 0 ,2 0 59 5,8



Неполное штучное время
Токярио-винтореэныс станки 

УУд-4<5~14к»г

ОТРЕЗАНИЕ, Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 ИВ Листов 3
Карта 48 ЛистЗ

II Отрезание деталей с отверстием и труб

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
Д  мм. до

Ширина
резца

В,
мм, до

„ D -d  Длина хода или толщина стенки - ■—
2

Режимы резания

10 1 20 1 30 1 40 I 50 I 60 ) 70 1 80 1 90 I 100 So»
мм/об

V.
м/мин кВт

Время на рабочий ход, мин

300

12

1,50 2 ,1 0 2.95 3,80 4,70 5,50 6,50 7,50 8,50 9,00 0 ,2 0 59 5,8

350 1,75 2 ,5 0 3 ,5 5 4,65 5,50 7,00 8 ,0 0 9,00 1 0 ,0 1 1 .0 0 ,2 0 55 5,8

400 14 2 ,0 0 3,00 4,50 5,50 7,00 8,50 9,00 1 1 .0 12^ 13,5 0 ,2 0 50 5,8

Поправочные коэффициенты на врема обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Длительность обра­
ботки, мин до 10 свыше 10 — до 1 0 свышеЮ

Коэффициент 0.9 0 .8 ГТо! 1.1 1.25



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
7Уд * 4,5... 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ, Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 49 Лист 1

I Отрезание деталей сплошного сечения
Диаметр обраба­ Ширина Время на Режимы резания

тываемой поверх­ резца рабочий V,
ности Д  мм, до В, мм, до ход, мин мм/об м/мин кВт

10 2 ,0 0,90 0,06 31,5 U

2 0 3,0 1 ,0 0 0,08 42 1,7

30 1,50 0,09 30 U

40 4,0 1,80 0 ,1 0 32,5 1,4

60 2,70 0 ,1 2 30 1,4

80 4,30 0,14 25 1.7

90 5,0 5,00 0,14 23 1.7

100 6,40 0,15 2 0 1.4



Неполное штучное время 

ОТРЕЗАНИЕ,

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5 ...14 кВт

Резцы из стали P6MS

Карта 49
Листов 3
Лист 2

И Отрезание деталей с отверстием и труб
Диаметр 

обрабаты­
ваемой по­
верхности 
0 , мм, до

Ширина 
резца Л, 
мм, до

n D -d  Длина хода или толщина стенки —-— Режимы резания

П) | 20 | 30 | 40 I 50 I 60 I 70 | 80 I 90 ! 100 " So,
мм/об

V,
м/мин кВтВремя на рабочий ход, мин

50 4 1,00 1,30 0,11 39 1,3

75 1,10 1,80 2,50 — — — — — — — 0,13 29 1,2
100 5 1,10 1,90 2,60 — — — — — — — 0,17 31,5 1,4

125 б 1,20 2,00 2,80 3,50 4,30 — — — — — 0,18 31 1,6
150 1,30 2,20 3,00 3,80 4,70 5,50 — — — — 0,20 20,5 1.9
200 8 1,50 2,60 3,80 5,00 6,00 7,50 8,50 9,50 — — 0,25 24 2,3
250 10 1,60 3,10 4,60 6,00 7,50 9,00 10,5 12,0 13,5 — 0,30 19,5 2,4



Неполное штучное время 

ОТРЕЗАНИЕ,

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
Л Гд«45.»14 кВт

Резцы из стали Р6Ш

Карта 49
Листов 3
ЛистЗ

II Отрезание деталей с отверстием н труб

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
А  мм, до

Ширина 
резца А 
мм, до

_ D - d  Длина хода или толщина стенки — —
2

Режимы резания

10 I 20 | 30 | 40 | 50 I 60 I 70 | 80 1 90 | 100 So,
мм/об

V,
м/мин

* р.
кВтВремя на рабочий ход, мин

300 12 1,90 3,70 5,50 7,50 9,50 п ,о 13,0 15,0 16,5 18,5
0,30

19,5 2,5
350 2 .J0 4,00 6 ,0 0 8,50 10,5 12,5 14,5 15,5 18,5 2 1 ,0 19 2,7
400 14 2,30 4,50 7,00 9,00 _ ! Ы _ 14,0 16,0 18.5 20,5 23,0 2.9

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Группа стали Углеродистые, хромистые, никеле­
вые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибде­
новые и близкие к ним

НВ до 170 170
2 1 0

свыше 2 1 0 до 170 170 ...210 свыше 2 1 0

Длительность обра­
ботки, мин

до 10 свыше
10

— до 10 свыше
10

до 10 свыше 1 0 до 10 свыше 1 0 до 10 свыше 1 0

Коэффициент 0,9 0 ,8 1 ,0 и 1,25 1 ,0 1*1 и U U

Обрабатываемой 
стали и твердости

Нанесения износостойких 
покрытий

Нанесение износостойкого покрытия

Коэффициент

Без нанесения

д м
С нанесением износостойкого покрытия

м .



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Ц |* 4 3 .и 14к№

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
JM M 4-12 КВЛЛИТЕТ

Резцы с мостинами Т5К10

Сталь кояструкцяояяая углеродистая, Листов 2
170-2I0HB Карта 50 Лист 1

f b r *Е0Э
sl A ,

Диаметр обраба­
тываемой

поверхности 
А мм, до

Ширина 
паза Л, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов 1

Гдубина паза t ,мм, до

2 | 5 | 10 1 15 I 20 I 25 1 30

Время на поверхность, мин.

30 5
.

0,7 0,7 - - -

КО 0,7 0,7 - -

50 5
1

0,7 0,8 0,9 -

10 0,7 0,8 0,8 -

75 5
1

0,8 0,8 0,9 -

10 0,7 0,8 0,9 •

100

5
1

0,8 0,9 .1,0 -

10 0,8 0,8 0,9 1,0 и

20 2 - - 1,2 1,4 1,7

125

5
1

0,8 1,0 1,1 - •

10 0,8 0,9 1,0 U и

20 2 - - 1,4 1,6 1,9 2Л

150

5
1

0,9 1,0 и - -

10 0,8 1,0 1,1 и 1,4

20 2 - - 1,6 1,9 гх 2,7 3,1

126



Неяолное штучное время Токарно-вниторезные станин 
УУ1 - 4Д.» 14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ» 
*180,14.Л2 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами T5KI0

Сталь конструкционная углеродистая, Листов 2
176 «,21011В Карп 50 Лист 2

Диаметр обраба 
тываемой поверх­

ности Д  мм, до

Ширина 
па» В,
мм, до

Число
рабочих

ХОДОВ1

Глубина па» t ,мм, до

2 I S 1 10 1 15 I 20 1 25 1 30 I 35 1 40

Время на поверхность, мин.

2 0 0

5
1

1,0 1,1 1.4

10 0,9 1.0 U 1.4 1.7 - - - •

20
2

- 1,8 2 ,2 2 ,6 за 3,7 4,2 4.7

250

5
1

1,0 и 1.6

10 1,0 и 1.4 1,6 1,9 - - - .

2 0
2

- 2 J 2 ,6 з а 3.9 4,5 5,0 5,5

300

5 I 1,1 1.4 1.» - - - - - -

10 1,0 и 1 .6 1.0 2,3 - - - -

2 0
2 - - 2.5 3,1 3.8 4.7 5.5 6 .0 7,0

350 10 1 U 2 ,0 2.4 2,9 - . - -

2 0 2 - 3,3 4.1 5.0 6.5 7.5 8,5 9,5

400 10 1 и 1.6 2 ,1 2 ,6 3Л 3.9 4,5 5.0 5,5

20 2 - - 3.6 4,5 5.5 7.0 8.5 9.5 10,5
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий рабо­

ты в зависимости от:

НВ до 170 170...
2 1 0

свыше 2 1 0

Длительность 
обработки, мин.

до 10 свыше 10 - до 10 свыше 10

Коэффициент 0,9 0 ,8 ш и 1,25
П р и м е ч а н и е :  При обработке пазов с параметром шероховатости Rz20 время 

по карте принимать с коэффициентом К =* 1,1.
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Неполное штучное время Токярно-вннтореэные станки
ЛГд~4 3  - . 14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ, 
Лг 80 ,14...12 квалитет

Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 5] Лист 1

s l  л ,

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза t ,мм, до

___2___ !m 1 10 1 15 1 20 25 1 30 I 35 | 40
Время на поверхность, мин.

30 5 1 0.8 0.9 . . -
10 _ 0.8

ооо - . - - .
50 5 1 0.8 0.9 L0 . . - -

10 0.8 0.9 1.0 . . - .
75 5 1 0.9 1.1 13 - . . - -

10 (L9 1.0 12 '1.4 1.6 - .

100
5 1 1JL_ 1.1 \А . - _ .
10 0.9 1.1 1.3 1.5 LS - .

20 2 . 2,0 2.3 2.9 . . -

150
5 1 1.1 1А .... LS . . . _
10 _ 1.1 1.3 1.6 1.9 2 J - _ .
20 2 3 J 3.8 4.6 5.5 6.5
5___ - 1 1,2 1.6 2.1 . . .

200 10 _ 1 1,1 1,4 1,8 2,2 2.6 . .
____ 22____ 2 - 3.6 4.4 5.5 6.5 7.5 8.5 9.5



Неполное штучное время 
ПРОРЕЗАНИЕ НАРУЖНЫХ ПАЗОВ,

Rz 80 ,14...12 квялитет

Сталь конструкционная углеродистая, 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
УУд -  4,5 ... 14 кВт

Р е з ц ы  и з  с т а л и  Р 6 М 5

Л и с т а  2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Ширина 
паза 5, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов i

Глубина паза t,iИМ, ДО
2 I S I 10 | 15 I 20 | 25 1 30 | 35 I 40

____ __________________ Воемя Н2 повеохнг1СГЬ. мин.__ ______

250
5 1 ЛА 13 __2.4 _ . _
10.... 1JL 1.6 2.1 2.5 3.1
20 2- 4 ^ 5.0 6.5 83 3 .0 10_ Л13

300
5 1.6 —2.1 2.9

_ 10 1.4 1.9 2.5 3.1 3.9 _ _ _
20 2 5.0 6.5 8 3 9.5 113 13 143

3S0 10 1 A J 2.4 3.1 3.9 43
20 2 _ _ 6.0 8.0 . 10 _ 123 143 16.5 183

400 10 1 АЛ. 2.7 3.6 4.5 6.0
20 _ _ 2 7.0 9.0 12_ 14.5 17 193 21

450 10 1 -2 Л 3.2 43 5.5 7.0
20 2 8-5 И 14 18 21 24 27

500 10 1 2Л_ ... 3.4 4.6 6.0 7.5
____20____ 2 .9.5 . __ 12__ __H i__ 19J ..23 26J ... 29.5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой 
стали и твердости.

Группа стали Углеродисты 
__________ XI

е. хромистые, никелевые, 
юмонике левые

Марганцов!
XPOMOMOJ

истые, хромомарга 
шбленовые и близ

мцовисгые. 
кие к ним

_ НВ до 170 170...210 | свы нс 210 170 ПО 210 ое 210
Длительность 

обработки, мин.
до 10 свыше

10
1до10 свыше

10
до 10 свыше

10
до 10 свыше

10
до 10 Свыше

10
Коэффициент о л , _0 3 _ ___ 13 1 1-1 —L2L_ — 1.0... . и 1.L __L2__ ■L2 — 1.3

П О К Р Ы Т И Й

Нанесение износостойкого покрытия

.Коэффициент
Без.Н Е ш и. С нанесением по кры ти я

J L S L
П р и м е ч а н и е  П р и  о б р а б о т к е  п а з о в  с  п а р а м е т р о м  ш е р о х о в а т о с т и  Rz20 в р е м я  и т  т и н н и т  е  к п ч А А и ч и и и т п ц  I f -  1 7



Неполное штучное время Токарно-вянторезиые спин» 
Afo“ 4,5—14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ 
1U0, !4_12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, Листов 2
17OU210HB Карта 52 Лист]

Д иаметр обраба­
тываемой поверх­
ности Д  мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Число 
рабочих 

ходов /

Глубина паза t ,мм, до

2 1 5 1 10 1 15 1 20 1 251 30 1 3S | 40
Время на поверхность, мин.

30 5 1 0,8 0,9 • _

10 0,8 0,8 . .

50 5 1 0,9 0,9 1,0 .

10 0,8 0,9 1,0 .

75 5 I 0,9 1,0 и
10 0.9 0,9 1,0 .

5 1 0,9 1,0 U .

100 10 0,9 1,0 1.1 U U
20 2 . . 12 2,4 2,7
5 1,0 и 1Л •

125 10
1

0,9 1,0 и и 1,5
20 2 - . 2,4 2,7 3,0 3,5
5 1,0 и . .

150 10
1

1.0 1,1 2,6 1,5 1,7
20 2 . . 1,6 3,0 3,4 4,0 4.5

5
1

1.1 и 1,6 . .

200 10 1,0 1,4 1.7 1,9
20 2 - - 2,9 зл 3,9 4,6 5,0 6.0 6,5
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Неполное штучное время Тока рао-ая вторая ыс ставка 
ЛЬ-4 ,5 -.1 4  кВт

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ 
R.80. 14.-12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, Листов 2
I70—210HB Карта 52 Лист 2

Диаметр обраба­
тываемой поверх­
ности О, мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Число
рабочих

ХОДОВ 1

Глубина паза 1 ,мм, до

2 | 5 ( 10 | 15 I 20 | 25 1 30 | 35 I 40

Время на поверхность, мин.

250

5
1

1,2 1,5 1,8 - - - - - -

10 и и 1,6 1,9 2,3 - - - -

20 2 - - 2,3 3,8 4,6 5,5 6,0 7,0 7,5

300

5
1

и 1,7 2Д - - - - - -

10 U 1,5 1,8 2Д 2,7 - - - *

20 2 - - 3,0 3,5 4,5 6,5 7,5 8,5 9,5

350 10 1 1,7 2,1 2,6 зд - - - -

20 2 - - 4,3 5,5 6,5 8,0 9,0 10 и ,5

400 10 1 1,5 1,9 2,5 3,1 3,8 - - - -

20 2 - 5,0 6,5 8,0 9,5 11 12,5 14

450 10 1 1,7 2Д 3,0 3,7 4,7 - - -

20 2 - - 6,0 7,5 9,5 11,5 13,5 15,5 17,5

500 10 1 1,9 2,6 3,5 4,4 5,5 - * -

20 2 - - 7,0 9,0 11,5 14 16,5 19 21
Поправочные коэффициенты иа время обработки для измененных условий рабо­

ты в зависимости от:

Твердости
стали

НВ

Длительность 
обработки, мин.
Коэффициент

до 170

до 10

0,9

10

0,8

170...
210

O il

210

ДО 10

1,1

10

U 5
П р и м е ч а н и е :  При обработке лазов с параметром шероховатости Rz20 врема по 

карте принимать с коэффициентом К = 1,1.___________________________________
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Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
Лщ s  4 р .«14 кВт

ПРОРЕЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ, 
J?z80,14... 12 квалитет

Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ Листов 2
Карта 53 Лист 1

Р гчЧ
: Ч З = ^

2 s

Диаметр
Обрабатываемой по­
верхности D,mm до

Ширина 
паза В,

мм, до

Ч и с л о

рабочих

ХОДОВ 1

Глубина паза t ,мм, до

2 5 10 15 20 25 30 35 40

Время на поверхность, мин.

30 5 1 (19 10 . . . _ . . ■ .
10 (19 I d . _ . . _ .

50 5 1 L0 1L 12 . . . . .
10 _ 09 11__ 12 . . . . .

75 . 5 1 11 13_ 16 . _ . . _
10 _ 10 12 14 16 19 _ _ . .

100
___5 1 L1 14__ Iff. _ _

10 L1 1.2 _ 15 11 2-0 _ . _
20 - 2 2 -9 _ 3-4 4.0 _

125
1 1 L2 15- 19
10 12 11 17 20 2.4 _ .
20 2 31 4-0 ..4.7 _ _

150
5 1 L4 17 2.2 _
10 12 15- 1 9 _ 21 _ 2 ! _

_ 20 2 -3-7 4.5 51 _ 6.5 71 „ _

200
1 1 _ 15 __ . 2.0 2-5 _
10 И 12-. 2-2 2-7 _ 3.2 . _ _ _

____ 20____ 2 __ 41 _ 5.0__ __ 9-0 ___10__ __ 111__



Неполное штучное время
ПРОР£ЗАНИЕ ПАЗОВ В ОТВЕРСТИЯХ 

&80* 14...12 квалмтет
Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ

Токарно-винторезные станки 
Afa * 4 3 ... 14 кВт

Резцы из стали РШ 5

Карта S3
Листов 2
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Число 
рабочих 
ходов, i

Глубина паза t ,мм, до

2 1 S I 10 I 15 1 20 1 25 1 30 1 35 I 40 '
Время на поверхность, мин.

250
___Л ____ 1 - -  17 2А 3 1. _ _

-  10 15 2.0 2.6_ 3 2 . 3.9 _
____ 20____ __  2— 50_ 65 я о 9А 11 12.5 14

300
5 20 2.7 3 7

____ Ш— _ 1 7_ 2.3 3.1 3 8 4-Я _
_ 20 Т- АО. 7А_ 95 _ 11А 13 5 15 5 175

350 .1 0 -  1 . 1.9 2Л 3.6„ 45 55
- 20 2. _ 7 0 9 0 И 5 34 _ 165 _1Я_ 21

400 _ 10 1 2_2 AI 4А_ _ 5 5 . 7J)
_ 20 2 И5. U А5 17 20 23 26_

450 10 1 24 А 4 4.6_ 60 75
20 2 _ _9_0_ 11А J5 .19- 22 А5.5 28.5

500 10 -  1 2.я 4.1 5_5_ 75 _ 9.5
____ 20____ ___ 2 ____ - ш - 14А , ....1Д.5.... ... 23.5. __ 28__ ...JUL5__ 36.

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никелевые, 
хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, 
хромомолибденовые и близкие к ним

НВ до 170 170 .210 свыше 210 до 170 170...210 свыше 210
Длительность 

обработки, мин.
до 10 свыше

10
- до 10 Свыше

10
до 10 свыше

10
до 10 свыше

10
ДО 10 свыше

10
Коэффициент 0.9 и _ У _ Л 2 5 _ U o f и — У — U 1,3

Нанесения износостойких 
ПОКРЫТИЙ

Нанесение износостойкого покрытия
Коэффициент

fan нанесенияшвеи С  н а н е с е н и е м  п о к р ы т и я

JL2.
П р и м е ч а н и е .  При обработке пазов с параметром шероховатости Rz20 время по карте принимать с коэффициентом К -1,2.



Неполное штучное время

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
Rz 8 0 ... Rz 4 0 ,14мЛ2 КВАЛИТЕТ

Стяль конструкционная углеродистая, 170_210 НВ

Токарно-винторезные станки 
7 У д « 4 , 5 14 кВт

Резцы с пластинами T5KI0

Карга 54
Листов 4
Лист 1

Наибольший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности 
D (d). мм. до

Наименьший 
диаметр обра­

батываемой 
поверхности 

Di (di), мм, до

Глубина
резания
t,MM.AO

Длина обрабатываемой поверхности 1. мм, до
Число 

рабочих 
ходов i

Режимы резания

25 11 зо 11 75 100 |1 125 1 150
So. мм/об V,м/мин N p , kB tВремя на поверхность, мин

30 20 1.0 U L5 и 1,9 1 94
10 1.8 ',9 2,2 2,4 3,0 3,2 2
40 1,1 1,3 1,6 1,* 2,2 2,4 1 0,2

50 30 ‘ ,9 2.2 2,6 2,9 3,6 3,9 2 99
20 2,3 2,7 3,3 3,7 4,6 5,0 3
60 5 1,2 L4 1,7 1,9 2.4 2,6 1

70 50 1,9 г л 2,7 3,1 3,8 4,1 2 я 00 До 1,0
40 2,4 2.8 3,5 3,9 4,9 5,0 3 0,4...0,2
90 1,3 1.7 2,1 2.5 з,о 3,4 1

100 80 2.1 2,7 з,з 3,9 4,8 5,5 2 99...118
70 2,6 з,з 4,2 4,9 6,0 7,0 3
115 1,8 2,2 2,8 3,0 ..  3,9 4,3 1

125 105 2,7 3,3 4,1 5,0 6,0 6,5 2 0,5...0,3

0000ON

95 3.4 4,2 5,5 6,0 7,5 8,5 3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
№ « 4 ,5  .м 14 кВт

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
Rz80...Rz40,14_12 КВЛЛИТЕТ Резцы с пластинами T5KI0

Сталь конструкционная углеродист**, 170..Л 0 НВ Листов 4
Карта 54 Лист 2

Наибольший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности 
D(d). мм.до

Наименьший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности

Di (di), мм, до

Глубина
резания

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до
Число

рабочих
ХОДОВ!

Режимы резания

175 1 200 1 225 1 2S0 1 275 1 300
So, мм/об V, м/мин Np,xBrВремя на поверхность, мин

30 20

5

2,0 V . 1

02

94

До 1.0

10 33 3.5 * 2

50

40 2.6 2.8 3,0 32 3,8 4,0 1

9930 4Л 4.5 4.7 5,0 6,0 6 ,5 2

20 5,5 6.0 6,5 7,0 2,5 8.0 3

70

60 2.8 3.0 3,2 3,5 4.0 6,3 1

0.4 ...02

94...11850 4.5 4.8 5.0 5.5 6.5 7,0 2

40 5,5 6.0 6.5 7,0 8,5 9,0 3

to o
90 3,7 4.1 4.4 4.8 S3 6,0 1

99... 11880 6,0 6.5 7.0 7.5 8,5 9.0 2

70 7.5 8.0 9.0 10.5 п 11,5 3

125

115 4,7 . 5,0 5.5 6,0 7,0 _ 7,5 1

0.5...0 3 98...118105 7.0 7,5 8 .0 9.0 10,5 11 2
95 М . 10 12 13 «3,5. . J .6 ,5 _ 3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
lA v ftr_________

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
Rz80...Rz40,14„.12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами T5KI0

Сталь конструасционная углеродистая, 170...210 НВ Листов 4
Карта 54 ЛисгЗ

Наибольший 
диаметр обра* 

батываемой
поверхности 
W ) , мм, до

Наименьший 
диаметр обра­

батываемой 
поверхности 

D |(d ,), мм, до

Глубина
резания
1,мм,до

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до
Число 

рабочих 
ходов i

Режимы резания

25 50 75 !1 too 11 >25 |1 150
So, мм/об V, м/мин N p ,kBtВремя на поверхность,, мин

135 >,9 2,4 3,1 3,7 4,6 5,0 1

150 120 3,3 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 2

100 4,7 5,5 6,5 7,5 9,0 10 3

185 2,0 2,7 3,6 4,4 5,5 6,0 1
200 175 3,5 4,4 5,5 6,5 8,5 9.0 2

160 5,0 б,“о 7,5 8,5 Ю.5 11,5 3 0,5...03 9 8 ... 118 До 1,0

240 5 2.2 3,1 4,1 5,0 6,5 7,0 1
250 220 3.7 4.7 6,5 7,5 9,5 10,5 2

200 5,0 6,5 8,0 9,5 12 13 3
280 2,4 3,5 4.7 6,0 7,5 8.5 1

300 265 4,0 5,5 7,0 8.5 Ю.5 12 2

250 5,5 7.0 9,0 10,5 13 15 3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
_ЛГв т А К ,  1 Д  * R r

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
Rz80...Rz40,14—12 КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами 75KI0

Сталь конструкционная углеродистая, 170.-210 НВ Листов 4
Карта 54 Лист 4

Наибольший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности 
D(d), мм, до

Наименьший 
диаметр обра­

батываемой 
поверхности 
Di(di), мм, до

Глубина
резания
1,ММ,Д0

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до
Число

175 11 200 |1 22S J 1 250 11 275 11 300 рабочих 
ходов iВремя на поверхность, мин

135 6,0 6,5 7,0 V 8,0 9,0 1
150 120 8,5 9,5 10 11 11,5 I V 2

100 10,5 11,5 12,5 13,5 14 15 3
185 7,0 7.5 8,5 9.5 10 11 1

200 175 10 11 12 13 14 15 2
160 12,5 13,5 I V 16 17 18 3
240 5 8,0 9,0 10 и 12 13 1

250 220 11.5 13 14 15 16,5 17.5 2
200 14,5 15.5 17 18 19,5 20,5 3
280 9,5 11 12 13 14 15,5 1

300 265 13,5 15 16,5 18 19.5 20,5 2
250 16,5 18 21 23 -2 4 5 3

Режимы резания

So, мм/об V, м/мин Ыр,кВт

ОД.ДЗ 98.118 ДО 1,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы » зависимости от:
Твердости

стали
НВ

Длительность обработки, мин.
Коэффициент

до 170

до 10
0,9

свыше 10
0,8

170...210

1,0

свыше 210

до 10
М

10
1,25

Состояние поверхности
Состояние поверхности С коркой

Коэффициент 1,0
Без норки

0,85



Неполное штучное время Токарно-винторезные станкя 
/Уд- 4 3 —14 кВт

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
9.Л  КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 1 7 0 2 1 0  НВ Листов 2
Карта 55 Лист 1

Наибольший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности
D (<П, мм, до

Наименьший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности

D» Ш , мм. до

Глубина
резания
Цямдо

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до
Число 

рабочих 
ходов i

Режимы резания

__ 25__ 11 50 11 75 11 100 11 125
So, мм/об V, м/мин N p ,kBtВремя на поверхность, мин

30 20

5

2.0 2.3 2.9 3.1 _ 33 . 2 0,4...0.15 75...8S

До 13

10 3.0 _ 3.2 4.0 43 4.6 3 _

50
40 _ 2.1 2.4 3.0 3.4 3.7 2

0.4..3Л7 94... 11830 2.6 2.9 3.6 43 43 1
20 3.L . 14__ 43 43 43 4

70
60 2.2 23 32 43 2

03...03

88... ПО50 _ 2.7 3.0 33 43 4.6 3
40 3.2 3.6 4А 43 S3 4

100
90 2.3 2.7 3.6 4 1 43 2_

94...11880 2.8 33 42 -4J _ 53 3
70 3.3 3.8 4.8 3 3 63 4
115 2.4 2.9 33 4.6 53 2

125 105 3.0 33 4.6 5.5 6.0 3 98... 118
95 3.5 4.1 — . 6.0 _ A L _ 4



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Ш ж 4 & .. 14 кВт

ТОЧЕНИЕ КОНИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, 
9..Л КВЛЛИТЕТ Резцы с пластинами TI5K6

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ... 210 НВ Листов 2
Карта 55 Лист 2

Наибольший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности
D(d), мм, до

Наименьший 
диаметр обра­
батываемой 
поверхности 

D t(di), мм, до

Глубина
резания
t,MM^O

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до
Число 

рабочих 
ходов, i

Режимы резания

25 50 75 I1 100 I1 125
So , m m / o6 V,м/мин N p ,x B TВремя на поверхность, мин

150

135

5

3 Л 3,9 5.0 6,0 6,5 2

0,5...ОД

89.118

До 1.0

120 4,0 4,8 6,5 7,0 8.0 3
100 5,0 6,0 7,5 8.5 9.5 4

200

185 3.4 4 ,3 .... 5,5 6.5 7,5 2
94... 120175 .. 4,3 ... . 5,5 7,0 8.0 9.0 3

160 5,0 6,5 8,5 9.5 11 4

250

240 3,б_ 4,7 6.5 7,5 9.0 2
98... 11822 0 4.5 6.0 8,0 9.0 10.5 3

200 5.5 7,0.. . 9.5 11 12.5 4
280 3.9 5,5_ _ 7,0 8,5 10 2

30 0 265 _ 5,0 -  6,5 9 10,5 12.5 3 94... 118
25 0 6,0 8,0 10.5 12.5 - J 4 J 4

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости стали
НВ до 170 170... 210 свыше 210

Длительность обработки, мин. до 10 свыше 10 _ ДО Ю свыше 10
Коэффициент 0.9 0,8 1 0 1.1 1Д5



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы с пластинами Т15К6

Сгяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 56 Лист 1

Диаметр наре­ Шаг Длина нарезаемой резьбы I, мм, до Режимы резания
заемой резь­ резьбы 25 1 50 I1 75 1___ 100___ !1 125 |1 150 I1 200 V.

бы А  мм Л мм Время на поверхность, мин / м/мин

1 1,50 1,70 1,90 2,10 — — — 5
16...24 2 1,40 1.50 1,60 1,80 2,00 -. — 6 97

3 1,60 1,70 1,80 1,90 2,20 — — 7
1 1,60 1,70 2,00 2,20 2,70 — — 5

30 2 _ 1,50 1,60 1,70 1,90 2,10 — — 6 97
3 1,60 1,70 1,80 2,00 2,30 — — 7
1 1,60 1,80 2,20 2,50 3,00 зло — 5 90

36...42 2 1,50 1,70 1,80 2.00 2,30 2,50 — 6 105
3 1,70 1,80 2,00 2,10 2,50 2,70 — 7 97
4 2,00 2,10 2,20 2,40 2,60 2,90 — 8 91

48 1 1,70 1,90 2,30 2,70 3,20 3,60 4.10 5 105



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ 1*4*5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карга 56 Лист 2

Диаметр наре­
заемой резь­

бы Д  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 1 50 I 75 I 100 I 125 | 150 1 200
/

V,
м/минВремя на поверхность, мин

48
2 1,60 1,70 1,90 2,10 2,50 2,70 3,00 6 105
3 1,70 1,90 2,10 2,30 2,80 3,00 310 7 97
4 2,00 2,15 2,30 2,50 2,90 3,10 3,40 8 91

64
1 2,00 2,40 2,90 3,40 4,20 4.70 5,50 5 105
2 1,90 2,10 2,40 2,70 3,10 3,40 3,90 6 102
3 2,00 2,20 2,50 2,80 _ 3,30 3,50 4Ю 7 97
4 2,30 2,50 2,70 3,00 3,50 3,70 4,10 8 91

72
1 2,20 2,60 3,30 3,90 4,80 5,50 6,50 5 90
2 1,90 2,20 2,60 2,90 3,50 3,90 4,40 6
3 2,20 2,40 2,80 3,20 3,80 4,10 4,70 7 68
4 2,50 2,70 3,00 3,30 3,70 4,30 4,80 8

90
2 2,10 2,40 2,90 3,30 4,00 4,50 5,00 6 85
3 2,20 2,60 3,00 3,50 4.10 4,60 5,50 7
4 2,60 2,80 3,20 3,60 4,50 4,70 5,50 8 71

100... 125
2 2,20 2,60 3,20 3,80 4,60 5,00 6,00 6

803 2,90 3,30 3,90 4,50 5,50 6,50 7,00 7
4 2,90 3,20 3,80 4,20 5,00 5,50 6,50 8



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
/Уд » 4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы с пластинами Т15К6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 56 ЛистЗ

Диаметр наре­
заемой резь­

бы Д  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 1 50 I 75 1 КЮ | 125 1 150 1 200
/

V,
м/минВремя на поверхность, мин

140... 160
2 3,00 3,50 4,30 5,00 6,00 7,00 8,00 6 88
3 3,20 3,70 4,50 5,50 6,50 7,00 8,50 7 80
4 3,20 3,60 4,40 5,00 6,00 6,50 7,50 8

180...200
2 3.30 4.00 5,00 6.00 7,50 8,50 10,0 6 70
3 3,50 4,10 5,00 6,00 7,00 8,00 9,50 7 79
4 3,50 3,90 4,80 ..... 5,50— . 7,00 7,50 8,50 8

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

НВ до 170 170 ...210 свыше 210
Твердости

стали Длительность обра­
ботки, мин

до 10 свыше 10 — до10 свышеЮ

Коэффициент 0,9 0,8 fTol 1.1 1,25

П р и м е ч а н и я : ! .  Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 
1,21; при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом
К=0,95.
2. При нарезании резьбы с полем допуска 6, время по карте принимать с коэффициентом Ка 1,2.______________________



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛЬ -  4,5 ~  *4 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 1 7 0 2 1 0  НВ Листов 3
Карга 57 Лист!

\ t 7

Диаметр наре­ Шаг Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания
заемой резь­ резьбы 25 J 1 50 |Г Т 5 ] 1 100 11 125 !1 150 1 200 i V, м/мин

бы Д  мм Л  мм Время на поверхность, мин черновых,
чистовых

зачистных черновых,
чистовых

зачистных

1 3,50 7.70 6,50 8.00 — — — 37
16...24 2 2,80 3.40 4,30 5,00 — — —

3 2.70 3,10 3,80 4.40 — — — 32
1 4,00 5,50 7,50 10,0 12.5 — — 37

30 2 3,10 3.80 5,00 6,00 7,50 — — 8 1
3 2.90 3,50 430 5,00 6.00 — — 30 4
1 4,50 6,50 9.50 12,0 15,0 П.5 — 37

36...42 2 3,40 4.40 6,00 7,00 9,00 10.0 —
3 3,20 3,90 5,00 6.00 7,00 8,50 — 32
4 4,10 4,80 6,00 7.50 8,50 10,0 — 9 2

48 1 5.50 7,50 11.5 14,5 18.5 22.0 27,0 8 1 37



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
/Уд * 43  14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы из стали F6M5

Сталь конструкционная углеродистая» 170... 210 НВ Листов 3
Карта 57 Лист 2

Диаметр наре­
заемой резь­

бы D, мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания
25 I 50 | 75 I 100 I 125 I 150 I 200 V, м/мин

Время на поверхность, мин черновых,
чистовых

зачнетных черновая,
чистовая

зачистная

48
2 3,90 5,00 7,00 8,50 10,5 12,5 15,0 8 1 37

4

3 3,60 4,50 6,00 7,00 8,50 10,0 12,0
9 2 304 4,60 5,50 7,50 8,50 10,5 12,0 14,0

64
1 6,50 9,50 14,0 18,0 23,0 27,5 34,0

8 1
40

2 4,60 6,00 8,50 10,5 13.5 15,5 19,0
3 4,30 5,50 7,00 8,50 11,0 13,0 15,5 30
4 5,50 7,00 9,00 11,0 13,0 15,0 18,0 9 2

72
1 7.50 11,5 27,0 23,0 29,0 35,0 43,0

8 I
34

2 5,50 7,50 10,0 13,0 16,0 19,5 23,5
3 4,90 6,50 8,50 10,5 13,0 15,5 18,5 28
4 6,50 8,00 10,5 13,0 15,0 18,Ь 21,5 9 2

90
2 6,00 8,00 11,5 14,5 18,5 22,0 26,0 8 1 35
3 6,50 7,00 9,50 12,0 15,0 17,5 21,0 28
4 7,00 9,00 12,0 14,5 17,5 20,5 24,5 9 2

100... 125
2 7,00 9,50 13,5 17,5 22,0" 26,0 31,0 8

1
37

3 6,50 8,50 , 11,5 14,5 18,0 21,0 25,0 28
4 8,50 10,5 14,0 17,0 21,0 24,0 29,0 9 2

140... 160 2 8,50 11,5 16,5 21,5 27,0 32,0 39,0 8 1 37
283 7,50 10,0 14,0 17,5 22,0 25,0 31,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
1Уд т 4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Резцы из стали Р6М5

Сгяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов Э
Карга 57 ЛистЗ

Диаметр наре­
заемой резь­

бы D, мм

Шаг 
резьбы 
Л мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 I 50 | 7$ 1 100 I 125 | ISO I 200 i V, м/мин
Время на поверхность, мин черновых,

чистовых
зачистных черновая,

чистовая
зачистная

140.. .160 4 10.0 12,5 17.0 21,0 26,0 30,0 36,0 9 2

180...200
2 9.00 13,0 18,5 24,0 30,0 35,0 44.0 8 1 37

43 8,50 11,5 15,5 19,0 24,0 29,0 35,0
4 10,5 18,5 23,0 28,0 33,0 39,0 9 2 28

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от;

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никеле* 
вые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибде­
новые и близкие к ним

НВ до 170 170...
,210

свыше 210 до 170 170...210 свыше 210

Длительность обра­
ботки, мин

до 10 свыше
10

— до 10 свыше
10

до 10 свыше 10 до 10 свыше 10 до 10 свыше 10

Коэффициент - М _ 0,8 Il'ftl _ и _ 125 _U j l L . д.» - . и . . 1,2 ___у ___
П р и м е ч а н и я : !  Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 
1,21, при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом
К=0,95.
2. При нарезании резьбы с полем допуска 6, время по карте принимать с коэффициентом К -1,2.



Неполное штучное время

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД» 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ~  210 НВ

Токарно-винторезные станки 
ЛГд ■ 43  ... 14 кВт

Резцы с пластинами Т15К6

Каста 58
Листов 3
Лист 1

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1. мм, до Режимы резания
25 I 50 1 75 1  100 1 125 I 150 I 200

i
V,

м/минВремя на поверхность, мин
1 220 2,50 3,00 3.40 4,10 — — 6 79
2 2,00 2,20 2,50 2,70 3,20 — — 7
3 2,10 2,20 2,50 2,70 зло 3,50 3,80 8 63
4 2,40 2.50 2,70 2,90 3,60 3,80 4,10 9
1 2,30 2,70 3,30 3,80 4,60 — — 6 75
2 2.10 2,40 2,70 3,00 3,60 — — 7
3 220 2.40 2,70 3,00 3,60 3,90 4,40 8 60
4 2,50 2,60 2,90 3,20 3,90 4.10 4,50 9
1 2,50 3,00 3,80 4,50 5,50 — — 6

802 ^ ,3 0 2,50 2,90 3,20 3,90 — — 7
3 2.20 2,40 2,70 3.00 3,60 3,90 4,40 8
4 2,90 3.10 3,40 3,70 4,30 4,60 5,00 9

Диаметр наре­
заемой резь­

бы D, мм

36...42

48

64



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Л?д ■ 4Л ... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы с пластинами TI5K6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Каюта 58 Лист 2

Диаметр наре- Шаг Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

заемой резь- резьбы 25 50 ____11____11 100 11 125 !1 150 11 200 V,
бы D, мм Р, мм Время на поверхность, мин # м/мин

1 2,70 3,40 4,30 5,50 6,50 — — 6

72 2 2,50 2,80 3,40 3,90 4,80 — — 7 57

3 2,50 2,80 3,40 3,90 4,80 5,50 6,00 8

4 3,10 3,40 3,90 4,30 5,00 5,50 6,00 9

2 2,70 3,10 3,80 4,50 5,50 — — 7 70

90 3 2,70 3,10 3,80 4,50 5,50 6,00 7,00 8 56

4 3,30 3,70 4,30 4,80 5,50 6,00 7,00 9

2 3,20 3,70 4,60 5,50 6,50 — — 7

100.125 3 3,30 3,80 4,50 5,50 6,50 7,50 8,50 8 71

4 3,90 4,30 5,00 6,00 7,00 7,50 9,00 9

2 3,50 4,30 5,50 6,50 8,00 — — 7

140...160 3 3,60 4,30 5,50 6,50 8,00 9,00 10,5 8 59

4 4,10 4,70 5,50 6,50 8,00 8,50 10,0 9



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Afo-4.5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД. 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы с пластинами TJ5K6

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Каста 58 ЛистЗ

Диаметр наре­ Шаг Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания
заемой резь­ резьбы ... .  25 1 50 1 75 11___ 100 I1 125 11 150 I1 200 V.

бы D, мм Р, мм Время на поверхность, мин i м/мин

2 3.80 4,70 6,00 7,50 9,00 — — 7 71
180...200 3 4.00 4,90 6,00 7,50 9,00 10,5 12,5 8 65

4 4,50 5,00 6,50 7,50 9,00 10,0 ИД 9

Поправочные коэффициенты иа время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

НВ до 170 170..Д10 свыше 210

Длительность обра­
ботки, мин

до 10 свыше 10 — доЮ саышеЮ

Коэффициент 0,9 0.8 ш з 1.1 U 5

П ри меч ан ия :  1. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при 
обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом 10*0,95.

2. При нарезании резьбы с полем допуска 5Н время по карте принимать с коэффициентом К-1,2.



Неполное штучное время

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н

Сталь конструкционная углеродистая* 170—210 НВ

Токарно-винторезные станки 
/Уд « 4 3 .»  14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карга 59
Листов 3

Л ист 1

■ с
а ’| 

I
£ l £

Диаметр наре­
заемой резь­

бы D, мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1* мм, до Режимы резания

.25  | 50 1 7-3 11 100- 11 125.11 ISO J1 200 1 V, м/мин

Время на поверхность, мин черновых,
чистовых

зачистных черновая,
чистовая

зачистная

36...42
1 7,50 1L 0 16,0 21,0 26,0 — —

10 2

30

4

2 5,50 7,50 10,0 12,5 15,0 — —

3 5,00 6,50 8,50 10,0 12,5 14,0 17,0
4 6,00 7,00 9,00 11,0 13.5 15,0 18,0 12 3

48
1 9,00 13,5 20,0 26,0 33,0 — —

10 22 6,50 8,50 12,0 15,0 18,5 — —

3 5,50 7,00 9,50 11,5 1,3,5 16,0 19,0
4 6,50 8,00 10,5 12,5 15,0 17,0 20,5 12 3
1 10,5 16,0 23,5 31,0 39,0 — —

64 2 7,50 10,0 14,0 18,0 22,0 — — 10 2 35...30
3 7,00 8,50 1U 14,0 17,0 20,0 24.0
4 8,00 10,0 13,0 15,5 19,0 22,0 26,0 12 3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ - 4 3 ... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕДОПУСКА 7Н Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170...210 НВ Листов 3
Канта 59 Лист 2

Диаметр наре- Шаг
Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

заемой резь- резьбы 25 , 50 75 100 125 11 150 I1 200 / V, м/мин
бы D, мм Р, мм Время на поверхность, мин черновых,

чистовых
зачисгных черновая,

чистовая
эачистная

1 12,0 19,0 28,0 37,0 47,0 — —
72 2 8,50 12,0 16,5 21,0 26,0 — — 10 2 34...28

3 7.50 10,0 13,5 16,5 20,5 23,5 28,5

4 9,00 П.5 15,0 18,5 22,5 — — 12 3

2 9,50 13,0 18,5 24,0 29,0 — — 10 2

90 3 8,50 11,0 15,0 18,5 23,0 27,0 32,5 35...28

4 10,0 12,5 17,0 20,5 25,5 29,0 35,0 12 3

2 11,0 15,5 22,0 38,0 35,0 — 10 2

100... 125 3 10,0 13,0 18,0 22,5 27,5 32 39

4 12,0 15,0 20,0 24,5 30,0 34 42 12 3 4

2 13,0 18,5 26,0 34,0 43,0 10 2

140.. Л 60 3 12,0 16,0 22,0 27,0 34,0 39,0 48,0 35.. .28
4 14,0 18,0 24,0 30,0 36,0 42,0 51,0 12 3



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ *4,5.* 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД. 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170 210 НВ Листов 3
Карта 59 ЛистЗ

Диаметр наре­
заемой резь­

бы D, мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

23 11 50 IГ т з П 1 100 11 125 11 150 11 200 i V, м/мин
Время на поверхность, мин черновых,

чистовых
эачнетных черновая,

чистовая
зачистная

2 14,0 I 20,0 29,0 37,0 47,0 — — 10 2
180...200 3 13,0 17,0 24.0 30,0 37,0 44,0 53,0 35...28 4

4 13,0 1 19,0 26,0 32,0 40,0 46,0 36,0 12 3
Поправочные коэффициенты на ними обработки для измененных условии работы в зависимости от;

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никеле­
вые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибде­
новые и близкие к ним

НВ до 170 170...
210

свыше 210 до 170 170...210 свыше 210

Длительность обра­
ботки. мин

до 10 свыше
10

— до 10 свыше
10

ДО 10 свыше 10 до 10 свыше 10 до 10 Свыше
10

Коэффициент 0,9 0,8 11-01 1.1 U5 и \Л \Л 1.3

Пр имечания : ! .  Неполное штучное время рассчитано при обратом ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 
1,21; при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом 
К-0,95.
2. При нарезании резьбы с полем д опуска 5Н время по карте принимать с коэффициентом Кв1,2.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Afa **4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ И ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В УПОР, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8Р 7Н

Резцы из стали Р6М5

Сталь и чугун Листов 3
Карта 60 Лист I

о а
Диаметр 

нарезаемой 
резьбы Д  мы

16 24

30

36 42

48

Шаг 
резьбы 
Л  мм

Ширина 
канавки 
Д мм

Длина нарезаемой резьбы L мм, до
25 S0 75 100

Время на поверхность, мин
4.00
3.40 
ЗД0 
4,20
3.40 
3,50
4.40 
3,60
3.40 
4Д0
5.00
4.00
3.70
4.70

5.00 
4,40
7.00
5.00
5.00
7,50

4,80
6,00
9.00
6.00 
5,50 
7,00

9.50
7.00
6.00 
10,0
7.00
7.00
11.0
7.50
7.00
7.50

J±0_
9.00
7.50
9.00

12,0

8.50
7.00
13.0
8.50
8.50 
14,5
9.50
8.50
9.50
18.0
.ILL
9.50
П,5

Режимы резания

черновых

V, м/мин

черновая
15

-& L.
19
14

»2iL.
26

19.5
16.5 
13

22.5
18.5
15 
12

чистовая



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛЬ-4 ,5  ...14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ И ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В УПОР, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8Г 7Н Резцы из стали Р6М5

Сталь н чугун Листов 3
Карта 60 Лист 2

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы Д  мм

Шаг
резьбы
/ \  ММ

Ширина 
канавки 
В, мм

Длина нарезаемой резьбы 1 мм, до Режимы резания

25 50 75 100 i Vt м/мин

Время на поверхность, мин черновых чистовых черновая чистовая

64

I 3 6,00 11,0 16,5 22,0

8 1

25

4

2 5 4,60 7,50 10,5 13,5 20

3 6 4,30 6,50 9,00 П,5 16

4 8 5,50 8,00 П,5 14,0 9 2 12,5

72.„90

2 5 5,50 9,00 13,0 16,5 8 1 22,5

3 6 4,90 7,50 11,0 13,5 18

4 8 6,50 9,50 13,5 17,5 9 2 14

100...125

2 5 6,00 10,0 15,0 19,5 8 1 25

3 6 5,50 9,00 12,5 16,0 19,5

4 8 7,00 11,0 15,5 20,0 9 2 15,5



Неполное штучное время Токарно-винторезные ставки 
№ - 4 .5 . . .  14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ И ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В УПОР, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8р 7Н Резцы из стали Р6К45

Сталь и чугун Листов 3
К ар т  60 ЛистЗ

Диаметр
нарезаемой

резьбы Д  мм

Шаг 
резьбы 
Л  мм

Ширина 
канавки 
В, мм

Длина нарезаемой резьбы J мм, до Режимы резания

25 50 75 100 i Vt м/мин

Время на поверхность, мин черновых чистовых черновая чистовая

140... 160
2 5 7,50 12,5 18.5 24,0 8 1 25

4
3 6 6,50 10,5 15.5 19.5 20
4 8 8,50 13,5 19,0 24,0 9 2 15,5

180 ...200
2 5 8,50 15,0 22,0 29,0 8 1 25
3 6 8,00 13.0 19,0 24.0 19.5
4 8 10,0 16,0 23,0 30,0 9 2 15.5

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от
Обрабатываемый Сталь конструкционная Чугун

материал углеродистая серый
Обрабатываемого материала и твердо­

сти
НВ до 170 170...210 Свыше 210 —

Коэффициент 0,9 и 0,9
П р и м е ч а н и я :
1. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21;
при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К *  0,95.

2. При нарезании наружной резьбы с полем допуска б, время по карте принимать С коэффициентом К ”  1,2.
3. При нарезании внутренней резьбы с полем допуска 5Н время по карте принимать с коэффициентом К *  1,2... 1,4.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
ЛГд-4,5.и 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ,
ПОЛЕ ДОПУСКА 8,

Плашки круглые из стали 9ХС

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 61 Лист 1

1 Нарезание резьбы плашкой

Диаметр
нарезаемой резьбы 

А  мм

Шаг 
резьбы 
Я, мм

Длина нарезаемой резьбы L, мм, до Режимы резания

10 15 20 25 30 40 / К, м/мин

Время на поверхность, МИН

6 1,0 0,95 1,05 1,20 1,25 1.35 1.45 1,9

8 1.25 0,95 1,05 1,20 1.30 1,40 1.55 2,0

10 1,5 1,00 1,15 1,25 1.35 1.45 1,65 1 2,0

12 1,75 1,05 1.15 и з 1,45 1,55 1,76 1.9

16-36 2,0 1,05 1,15 1.25 1,35 1,45 1,65 2.4



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
*д«4,5~.14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 8, Платки круглые из стали 9ХС

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 61 Лист 2

И Нарезаание резьбы резцом (предварительное) и калибрование плашкой

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы 
Д  мм

Шаг 
резьбы 
Р9 мм

Длина нарезаемой резьбы L, мм, до Режимы резания

15 20 25 30 40 50 60 75 для резца для плашки

Время на поверхность, мин / У, м/мин i V, м/мин

20 2,5 3,30 3,30 2,60 3,80 4,05 4.35 4,65 5,00 6 31

1

2.4

24 3,0 3,35 3,55 3,70 3,85 4,15 4,45 4,80 5,20 30

30 3,5 3,70 3,85 4,00 4,15 4,45 4,80 5,10 5,50 7 30 2.8

36 4,0 3,75 3,95 4,10 4,30 4,60 4,95 5,30 6,00 28

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой стали и твер­
дости

Группа
стали

Углеродисп
X

хромистые, никелевые, 
ромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовые, 
хромомолибденовые и близкие к ним

НВ до 170 170...210 Свыше 210 до 170 170...210 Свыше 210

Коэффициент 019 ll.ol 1,1 ГГо1 и U
П р и м е ч а н и е .  Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при 

обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К * 0,95.



Неполное штучное нремя Токарно-винторезные станки 
ЛГд » 4,5 ~ 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы и метчики машинные из стали 

Р6К45
Сталь конструкционная углеродистая, 170 210 НВ Л истов 2

Корга 62 Лист 1

Ih tT iT i'I >PILIJJLU Q

1. Нарезание резьбы метчиком

Диаметр
нарезаемой резьбы 

4  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы Lt мм, до Режимы резания

10 15 20 30 40 50 / Р, м/мин

Время на поверхность, мин

6 1,0 1,00 МО 1,15 1,20 — — 4,5

8 1Д5 1,00 МО МО 1,25 — — 5 Л
10 1,5 1,00 1,10 МО 1,25 — — 1 5,7

12 1,75 1,10 МО мо 1,30 1,35 — 6.2

16 ...24 2,0 1,10 1,20 U 5 1,30 1,35 1,40 7,8



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
Лfa ш 4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ,
ПОЛЕ ДОПУСКА 7Н Резцы, метчики машинные из стали 

Р6Ш
Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2

Карта 62 Лист2

2. Нерезаные резьбы резцом (предварительно) и калибрование метчиком

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы 
4  мм

Шаг 
резьбы 
Л мм

Длина нарезаемой резьбы Lt мм, до Режимы резания

15 20 25 30 40 50 60 75 для резца для метчика

Время иа Поверхность, мин У, м/мин 1 У, м/мин

20 2,5 3,40 3,50 3,60 3,70 3,80 4,00 - - 7 33

1

*,5

24 3,0 3,70 3,80 3,90 4,00 4,10 4,20 4,30 - 28 8,8

30 3.5 4,00 4,10 4,20 4,30 4,40 4,60 4,80 5,00 8 27 10

36 4,0 4,30 4,40 4,50 4,70 4,90 5,00 5,20 5,50 9 26 11

42 4,5 4,70 4,80 4,90 5,00 5,20 5,30 5,50 6,00 10 24,5 и ,5
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости сталй ИВ до 170 170 ...210 Свыше 210
1 Коэффициент 0,9 11.0*1 м

П р и м е ч а н и е ,
Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратом ускорен­

ном вращении шпинделя с коэффициентом f,41* время по картетгринимать с коэффициентом К -  0,95.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
УУд-4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД,
Резцы с пластинами Т15К6ПОЛЕ ДОПУСКА 7g

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 63 Лист 1

(£ Е ® к
N j $=Р ft

Диаметр 
нареза­
емой 

резьбы 
А  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы L, мм, до Время на 
каждые

100 1 12S I ISO I 175 | 200 I 2501 300 I 400 I 500 | 600 I 700 | 800 I 900 [ 1000 100 мм,
Время на поверхность, мин свыше 

1000 мм
16 .. 20

2
2,00 2,20 2,40 2,50 2,60 2.80 3,20 - . - - - - . 0,42

22 2,10 2,40 2,60 2,70 2,90 3,10 3,60 3,90 - - • - - . 0,54
28 2,30 2,60 2,80 2,95 3,10 3,40 4.00 4,50 5,00 - - - - - 0.7
30

3
3,60 4,00 4,30 4,45 4,60 5,00 5,50 6,00 6,50 9,00 9,50 10,0 - - 0,64

38 ...42 3,80 4,30 4,70 4,85 5,00 5,50 6,00 6,50 7,50 10,0 11,0 11,5 12,5 - 0,82
48 4,00 4,50 5,00 5,30 5,50 6,00 6,50 7,50 8,50 11,5 12,5 13,5 14,5 - L05
60 4,50 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00 8,00 9,00 10,5 13,5 15,0 16,0 17,5 19,0 и
16

4
3,30 3,60 3,90 4,00 4,10 4,20 4,40 - - - - - 0,29

20 3,40 3,70 4,00 4,10 4,20 4,40 4,70 5,00 - - - - - - 036
65 4,50 5,00 5,50 5,80 6,00 6,50 7,00 7,50 9,00 11,5 13,0 14,0 15,0 16,0 1.1

75 ..80 4,90 5,50 6,00 6,30 6,50 7,50 8,50 9,50 11,0 14,5 16,0 17,5 19,0 20,0 1,45
22

5
3,80 3,90 4,00 4,40 4,80 5,00 5,50 6,00 6,50 - . - « . 0,42

28 4,00 *20 4,50 4Т80 5,00 5,50 6,00 6,50 6,00 2 Ж - - - - 0,53

Режимы резания

черновых
чистовых

К
м/мин кВт

-5_
3

л _
4

80

75

80 1 L



Неполное штучное время Токари (ьвннторезные станки 
ЛГд-4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД,
Резцы с пластинами Т15К6

ПОЛЕ ДОПУСКА 7g
Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3

Карта 63 Лист 2
Диаметр 
нареза­
емой 

резьбы 
А мм

Шаг 
резьбы 
Я, мм

Длина нарезаемой резьбы L, мм, до Время на 
каждые 
100 мм, 
свыше 

1000 мм

Режимы резания

100 | 125 | 1S0 | 175 I 200 I 2S0 I 300 1 400 I S00 I 600 1 700 I 800 1 900 1 1000 i V,
м/мин

*р>
кВтВремя на поверхность, мин черновых

чистовых
85 5 5,50 5,70 6,00 6,50 7,00 8,00 9,00 10,0 11,5 15,0 16,5 18,0 19,5 21,0 1,4 7

4
80

7,5

П О 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 9,00 10,5 12,0 13,5 18,0 19,5 21,5 23,5 25,0 1,85
30

6
4,50 4,80 5,00 5,20 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 10,5 11,0 12,0 . - 0,6

4

65

38 ...42 4,70 5,00 5,50 5,80 6,00 6,50 7,00 7.50 8,50 11,5 12,5 13,0 14,0 - 0,78
120 8,00 8,50 9,50 10,0 11,0 12,0 14,0 15,5 18,0 23,0 25,5 28,0 30,5 33,0 2,45
150 8,50 9,50 11,0 11,5 12,5 14,0 16,0 18,5 21,5 27,0 30,0 33,5 36,5 39,5 3,1
22

8
5,00 5,20 5,50 5,80 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 . • - - - 0,44

ж.
5

28 5,00 5,20 5,50 6,00 6,50 6,50 7,00 7,50 8,50 11,5 - • - - __.0,56_
48 5,50 6,00 6,50 6,80 7,00 7,50 8,50 9,00 10,0 13,5 14,5 15,5 16,0 17,0 0,91
60 6,50 7,00 8,00 8,30 8,50 9,00 10,0 11,0 12,0 16,5 18,0 19,0 20,0 21,0 - М5_

30... 36
10

6,00 6,50 7,00 7,30 7,50 8,00 8,50 9,00 10,0 14,0 14,5 15,5 _ - 0,7
- 1 2 _
6

50

9,538... 42 6,50 7,00 7,50 7,70 8,00 8,50 9,00 10,0 10,5 15,0 16,0 17,0 17,5 18,5 0,87
65 8,00 8,50 9,00 9,50 10,0 11,0 12,0 13,0 14,5 19,0 20,5 22,0 23,5 24,5 1.4

75... 80 8,50 9,50 10,0 10,5 11,0 12,5 13,0 14,5 16,5 21,5 23,0 25,0 26,5 28,5 1.75
44

12
7,50 8,00 8,50 9,00 9,50 10,0 11,0 11,5 13,0 17,0 18,0 19,5 20,5 21,5 1,08 ! 1 _

7 J M .60 8,50 9,50 10,0 H L L 10,5 11,5 12,5 13,5 Um . 18,5 20,0 2L0 22,5 Л А . U



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Na ■ 4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД.
Резцы с пластинами Т15К6

ПОЛЕ ДОПУСКА 7g
Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3

Карта 63 ЛистЗ
Диаметр
нареза­
емой

резьбы

А  мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы L, мм, до Время на 
каждые 
100 мм, 
свыше

1000 мм

Режимы резания

100 | 12S 1 150 I 17$ | 200 I 250 I 300 I 400 I 500 I 600 I 700 1 800 | 900 11000 * к
м/мин кВтВремя на поверхность, мин черновых

чистовых
85 12 9.00 10,0 11,0 11,3 11,5 12,5 14,0 15,0 16,5 22,0 24,0 25,5 27.0 29,0 и ia_

7
50 10,5

ПО ш 12?0 13,0 13,5 14,0 Ж . 17,0 18,5 20,5 27,0 29,5 IL L i n 36,0 2.16
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от;

Мощности станка
Шаг резьбы Л  мм, до 5 1 6 8 10 12

Мощность
станка

M l* 7 кВт Коэффи-
циент

1,4 ____ L6____ ____ L8____ 2,1
Л/д “  10 кВт ш П 1.2 . 1,4
Na * 14 кВт — ш 1,1

Числа заходов 
резьбы

Шаг резьбы Л  мм, до _____ з_____ 1_____ 4_____ 6 12
Число

заходов
1 Коэффи-

циент
ГГ7П

2 23 2.25 2,2 _  2,15
3 . . .  3.6 3.5 3,4 ........ ЗД
4 4.9 4,75 4,6 4,5
5 ____ 6 j_ ____ 6.0 . __________ 1»__________ _____6.6

П р и м е ч а н и я :
1. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратном 
ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К = 0,95.
2. При нарезании резьбы с полем допуска 6в время по карте принимать с коэффициентом К * 1,2.
3. При нарезании наружной прямоугольной резьбы время по карте принимать с коэффициентом К = 0,8.



Неполное штучное время

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7*

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ~  210 НВ

Токарно-винторезные станки

Резцы из стали Р6Ш

Карта 64
Листов 3
Лист I

S2 у
Диаметр 
нареза­
емой 

резьбы 
£), мм

Шаг 
резьбы 
Р, мм

Длина нарезаемой резьбы I , мм, до
Время на
каждые

100 1 150 1 200 |1 250 1 300 |1 400 | 5 б 0 |  600 |1 700 1| 800 j1 900 | 1000 100 мм,

Время[ на rioiверхнеСТЬ, Mlин
свыше 

1000 мм
16 9,00 13,5 18,0 22,5 27,0 - - • - - -
20 2 и .о 16,5 22,0 27,5 33,0 35,0 - * - -
22 11.5 17,0 23,0 28,5 34,0 42,5 54,0 - - -
28 14,0 21,0 28,5 35,5 43,0 53,0 68,0 83,0 - -
30 13.5 20,0 25,5 31,0 37,5 46,0 57,0 71,0 82,0 93,0 -см00 3 16.0 23,5 31,0 38,0 45,5 56,0 70,0 87,0 101 115 130
48 16,5 24,0 31,5 38,5 46,5 61,0 72,0 89,0 103 118 132 147 15
60 21.5 32,0 42,5 53,0 64,0 79,0 100 123 143 164 184 205 21
16 7,00 9,50 12,0 14,0 16,5 - - - - - - •

20 4 8,00 _LLL 14,5 17,0 19,5 23.5 - - - - -

65 17.5 26,0 34,0 41.5 50,0 62,0 77,0 95,0 п о 127 142 158 1375... 80 23,0 34,0 44,5 56,0 67,0 83,0 105 129 150 172 193 215 2222 8,50 11.5 14,0 16,0 18,5 22,0 26,5 - - - -
28 5 9,50 13,0 16,0 18,5 22,0 26,0 32,0 40,5 ■ - - -

Режимы резания
i

черновых
зачист-

ных

К м/мин
черно­

вая
зачист-

ная

25

27

JLL
3

23,5
26
27
28 
25

~29~~
25
27



Неполное штучное время Токарио-винторезные статен 
/Уд “  4.5 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД,
Резцы из стали Р6М5

ПОЛЕ ДОПУСКА 7g
Столь конструкционной углеродистая, 170 210 НВ Листов 3

Карта 64 Лист 2
Диаметр Время на Режимы резания
нареза- Шаг Длина нарезаемой резьбы I , мм, до каждые i К  м/мин
емой резьбы

OI

"1S

200 250 300 400 500 600 L700J1 800 I1 900 I 1000 100 мм, черновых черно- эачист-
резьбы 
D, мм

Я, мм
Время на поверхность, мин

свыше 
1000 мм

зачнет-
ных

вая ная

85 5 21.5 31,0 40,0 49,0 58,0 71,0 89,0 III 128 146 164 182 14,7 26

115 25.5 37.5 49,0 60,0 71,0 88,0 н о 137 159 181 208 227 19,4 29

30 Ю.5 13,5 16,5 19,5 23,0 27,0 33,0 41,5 47,5 53,0 . * . 23.5

38... 42 6 12,0 16,0 19.5 23,0 27,0 33,0 40,0 51,0 52,0 65,0 72,0 - - 21 24

120 28,0 40,5 52,0 64,0 75,0 93,0 113 148 165 187 209 234 17.4 3

150 28,0 40,5 52,0 64,0 75,0 93,0 113 148 165 187 209 234 17,4 28

22 10,0 12,5 14.5 16,5 19,0 22,0 25,5 - - • • • -

23 8 11.0 14,5 16,5 19,0 22,0 25,5 30,5 39,0 - - - - - 29 27 4

43 14.5 19,0 22,5 26,5 30,5 36,5 43,5 56,0 63,0 71,0 78,0 86,0 6.8 4

60 17.5 23,5 29,0 34,0 40,5

«л00 58,5 74,0 84,0 95,0 106 116 8.6

30... 36 13.0 17,0 20,5 23,5 27,0 31,5 37,5 48,0 54,0 60,0 • . - 24

38... 42 10 15,0 19.5 23,5 27,5 31,5 37,5 44,5 57,0 65,0 72,0 80,0 - - 39 26

65 19,5 25?5 31,5 37,0 42,5 53,0 63,0 78,0 89,0 100 113 122 9,2 5 29

75... 80 22,0 30,0 Э7Г0 43,0 51,0 61,0 75,0 92,0 106 119 132 146 13 32



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ * « 4 , 5 1 4  кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД,
Резцы из стали Р6М5

ПОЛЕ ДОПУСКА 7g
Сталь конструкционная углеродистая, 170 ^  210 НВ Листов 3

Карта 64 ЛисгЗ
Диаметр 
нареза­
емой 

резьбы 
Д  мм

Шаг 
резьбы 
Я, мм

Длина нарезаемой резьбы!, мм,до
Врема на 
каждые 
100 мм, 
свыше 

1000 мм

Режимы резания
/ Км/мин

100 I 150 I 200 1 250 1 300 1 400 1 500 1 600 1 700 1 800 1 900 1 1000 черновых черно-
вая

зачист-
ная

Время на поверхность, мин
зачисг-

ных
44

!2
17,5 22,5 28,0 31,5 36.5 43.5 53,0 65,0 74,0 83,0 92,0 101 7.5

41

7

22

460 21,5 28,5 34,5 40,5 47.5 58,0 70,0 86,0 99,0 111 124 136 10 24

85 26,0 35,0 43,0 51,0 60,0 71.0 87,0 105 123 139 156 17! 13 27

ПО 31,0 42,0 52,0 62,0 73,0 88,0 108 113 153 173 193 213 18,4
П р и м е ч а н и я : ! .  При нарезании многозаходной резьбы время по карте принимать с коэффициентом К.

Число заходов резьбы
1 ТТоТ

2 .1

3,2
4,3

J A .
2. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1Д1; при обратном 
ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К “  0,95.
3. При нарезании резьбы с полем допуска 6 , время по карте принимать с коэффициентом К * 1,2.
4. При нарезании наружной прямоугольной резьбы время по карте принимать с коэффициентом К -  0,8.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Млт4& .и 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ В УПОР, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7g Резцы из стали P6S45

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 65 Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы 
Д  мм

Шаг 
резьбы 
Л мм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Время 
на каждые 

100 мм, 
свыше 500 мм

Режимы резания

100 I ISO ! 200 1 250 1 300 1 400 I 500 i К, м/мин

Время на поверхность, мин
черновых и чистовых 

зачисти ых
черновая и 
чистовая

16... 20 2 2,50 3,80 5,00 6,00 . - - -

22
2

6Д
22 ...28 3,00 4,60 6,00 7,50 - - - - 7,0

30 3 2,00 2,90 3,80 4,70 - - - - 9.5
38 .42 2,40 3,60 4,70 6,00 7,00 - - - 10,5
16 20 4 16,0 23,0 29,0 35,0 - - - - 63

65 22,0 32,0 41,0 50,0 60,0 73,0 91,0 18 16,0
22... 28

5
16,5 23,0 29,0 35,0 42,0 51,0 63,0 12 9.0

85 23,0 33,0 42,0 52,0 62,0 76,0 95,0 19 17
110 29,0 38,0 54,0 66,0 79,0 97,0 121 24 18
30

6
14,0 18,5 23,0 27,0 32,0 39,0 48,0 8,5 9.5

38 ...42 16,0 22,0 27,0 33,0 39,0 47,0 58,0 11 10.5
120 24,0 33,0 42,0 51,0 61,0 74,0 92,0 18 23

22... 28
8

16,5 20,0 26,0 30,0 35,0 42,0 50,0 8.5
_ и _

2

9.0
48 19,0 25,0 31,0 37,0 43,0 52,0 63,0 11.5 12
60 23,0 31,0 38,0 45,0 53,0 64,0 78,0 14



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
ЛГд*4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ В УПОР, 
ПОЛЕ ДОПУСКА 7g Резцы из стали Р6Ш

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 65 Лист 2

Диаметр 
нарезаемой 

резьбы 
А  мм

Шаг 
резьбы 
Л  мм

Длина нарезаемой резьбы I, мм, до Время 
на каждые 

100 мм» 
свыше 500 мм

Режимы резания

100 1 150 1200 1 250 1 300 1 400 1500 / Км/мин

Время на поверхность, мни
черновых и чистовых черновая и 

чистовая
зачисг-

наязачистных
30... 36

10
21,0 27,0 32,0 36,0 42,0 49,0 58,0 9,0

42
2

10.5

4

38 ...42 23.5 31,0 36,5 42,0 49,0 58,0 69,0 11,5 105
65 26,0 34,0 41,0 48,0 56,0 66,0 79,0 13.5 14,5

75 ... 80 28,0 37,0 45,0 52,0 61,0 73,0 88,0 15 16
44 22,5 28,0 32,0 36,0 42,0 49,0 58,0 8,5 14
60 12 24,0 31,0 37,0 42,0 50,0 58,0 69,0 11 46 15
85 29,0 37,0 44,0 51,0 61,0 72,0 86,0 14,5 2 17
ПО 310 45,0 53,0 62,0 72,0 85,0 103 _______ »7.5

П р и м е ч а н и я :  1. При нарезании многозаходной резьбы время до карте принимать с коэффициентом К.
Число заходов резьбы J L

-L. 1 а
J L L
J J L

2. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21;
при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К *
3. При нарезании резьбы с полем допуска 6К время по карте принимать с коэффициентом К »  1,2.

0,95.



Неполное штучное время

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МОДУЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, 
КВАЛИТЕТ 9

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-внитореэные станки 
______ ... 14 к В т _____________

Резцы из стади Р6М5

Карта 66
Листов 3
Лист 1

Диаметр обраба­
тываемой поверх­

ности Д  мм

Модуль 
резьбы 
т, мы

Длина нарезаемой резьбы 1. мм, до Режимы резания
< К, м/мин.

25 I 50 | 7 5  1 100----- черновых и про­
филировочных черновая и про- 

филировочная
зачистнаяВремя на поверхность, мин.

зачисти ых

24
2,0

15.5 20 т
A L
4

28

4

28 16.5 21
2632 17.5 -24

36 18.5 24,5-
36

3,0
20,5 26.5 34- 48.

6 2342 21.5 28,5 37
48 22.5 30.5 41
44

4,0

30 39 47
59
8

23

48 32,5 42 52

56 35 46 57
2264 38,5 41,5 65

72 42,5 57 72



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
ЛГд-4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МОДУЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД, Резцы из стеши Р6М5
КВАЛИТЕТ9

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 66 Лист 2

Д л и н а  м а п е а а е м п й  п м ь б м  1 н и .  п о Р ежимы оезания
Диаметр обраба- М о д у л ь

резьбы
/  _ ____________ К л й Ш 1

тываемой поверх- 50  1 75 100 12 5 150 1 20 0 1 2 5 0 Г з й П ГзяГ черновых И про-
ности£. мм т .  мм В п е м в  н а  п о м е п х н л ш .  м и н черновая н про-

З Я Ч И С Т Н Ы Х  _ 4 и . ш п м м > о ч и м

55 32.5 42 51 . - . 2 U ________

6 0 5 ,0 37 4 8 59 • • 59 19

70 4 0 53 6 6 • • . 9 2 0

9 0 4 4 58 73 . • . 23

65 52 62 74 •

18,572 6 ,0 60 73 88 - - £ L

85 63 77 92 - - 10

95 65 80 97 • .

80 57 68 81 93 108 9 0

88 8 ,0 62 77 92 106 125 . ж 18

98 70 85 103 118 139 . 12 17

112 76 83 111 127 153 -

100 - 87 104 118 139 - 78

16120 10 - 103 124 141 167 - 13

140 • 107 128 147 174 •

120 . - 119 135 159 189 223 - и
16144 12 - 124 140 166 198 232 - 14

168 . • 135 154 181 219 257 •

160 16 . . - - 2 1 0 225 265 Ж 13

176 - - - - - 2 2 0 24 0 275 15



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки

§ 1 & :.14 кВт
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МОДУЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ НАПРОХОД. 

КВАЛИТЕТ9 Резцы из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 66 ЛистЗ

Диамето обраба­
тываемой поверх­

ности D мм

Модуль 
резьбы 
т, мм

Длина нарезаемой резьбы I, мм. до

J 2 & L JffiL
Время на поверхность мин.

J & L

Р с ж и м ы  р е з а н и я ..

черновых и про- 
Филировочных

з а ч и с т н ы х .

V м/мин

черновая и про-
- Ф и л и р о в о ч н а д

зачистная

190 20 245 26 0 300 Ж
Ж

12

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никелевые, 
хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, 
хромомолибденовые и близкие к ним

НВ до 170 170_210 свыше 210 до 170 170...210 свыше 210
Коэффициент 0.9 \Л т а 1.1 ______ »-2

П р и м е ч а н и я : ! .  При нарезании многозаходной резьбы время по карте принимать с коэффициентом К
Число _________М о д у л ь  /я . м м . д о

заходов 3 11____________ 8______________11_________________ 2 0 ^ _____________
оезьбы Коэффициент К__________ _______________ __________

г 1 LQ J 1 1.01___ 1.0
2 2 05 2.05____ 2 .0

- 3 3 1 3.05 ____ 3.05  _ _
4 4 .2 4.1 4.05
5 _____________L5_____________ _____________ Lfl_____________ _____________ LQ_____________

2. Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1Д1; 
при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К а
3. При нарезании резьбы 8 степени точности время по карте принимать с коэффициентом К ■ 1,2._________________

0,95.



Неполное штучное время Токаря о-винторезные станки 
Ад -  4,5... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ, 
КЛАСС ТОЧНОСТИ - В Резцы резьбовые из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листоа2

Каста 67 Лист 1

Диаметр 
нарезаемой 
резьбы D, 

дюйм

Число 
ниток 
на 1

ДЮЙМ

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 I 50 | 75 1 100 I 125 I 150 | 175 I 200 | 225 I 250 1 i V, м/мнн

Время на поверхность, мин черновых чистовых черновая чистовая

1 Нарезание резьбы напроход
1/8 28 2,20 3,00 4,20 5,50 5 1 20

4,0

I/4-3/8 19 2,70 3.30 4,30 5,00 6,00 7,00 — — — 7 34

I/2-5/8 14 3,20 4,10 5,50 7,00 8,50 9,00 11.0 12,0 — — 9

2

38

3/4-7/8 3,90 5,00 7,00 8,50 10,5 12,0 14,0 15,5 17,5 19,0

Ы “*
11

4,80 6,50 8,50 11.0 13.0 15,0 17,5 19,5 22,5 24,0

10 39|ЭЛ_| 1/2 5,50 7,50 10,0 13,0 16,0 19,0 22,0 24,0 27,0 30,0

1м -2 6,50 9,00 12.5 16,0 20,0 23,0 27,0 30,0 34,0 38,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд*4 3 ... 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ, 
КЛАСС ТОЧНОСТИ • В Резцы резьбовые из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2

Каста 67 Лист 2
Диаметр 

нарезаемой 
резьбы D, 

дюйм

Число 
ниток 
на 1 

дюйм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

- Б Л - 5 О _ 7 Г Т Т Ш П й Г П Ш 1 7 Т Т Ж Т 1 2 Г П 5 0 ” i V, м/мин

Время на поверхность, мин черновых чистовых черновая чистовая

II Нарезание резьбы в упор
1/8 28 4,00 5,90 8,7 11,5 5 2 3.4 3.4

1/4-3/8 19 4,30 5,80 8,40 П,0 13,5 16,0 _ __ — — 8 1 5.0

4.0
1/2-5/8 14 4,50 6,50 9,50 12,0 15,0 18,0 21,0 23,0 — — 10 6.5
3/4-7/8 5,20 7.4? 10,50 14,0 17,0 20,0 23,0 26,0 30,0 ??,0

2
8.5

Г Г "
11

5,80 9,00 11,5 15,0 18,0 22,0 25,0 28,0 32,0 35,0
11

12
J  ЗЛ 11/2 6,30 8,90 13,0 16,5 21,0 24,0 2 9 ,0 ?1,0 36,0 40,0 14
Г " 5 7,40 M L . 15,0 М А . 24,0 28,0 _& 0_ 41,0 46,0 17

Поправочные коэффициенты на время обработки для нэмеиени1ых условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой 
стали и твердости

НВ до 170 170 ...210 свыше 210
Длительность обра­
ботки. мин до ю свыше 10 —* доЮ свыше! 0

Коэффициент 0,9 0.8 1.0 U 1.25
П р и м е ч а н и я : ! .  Неполное штучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1Д1; при 
обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карге принимать с коэффициентом К-0,95.
2. При нарезании резьбы по классу точности - А время по карте принимать с коэффициентом Кш!,2.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
= 14 кВт

НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ, 
КЛАСС ТОЧНОСТИ - В Резцы резьбовые из стоит Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170 .и 210 НВ Листов 2
Каста 68 Лист 1

Диаметр наре­
заемой резь­
бы D, дюйм

Число 
ниток 
на 1 

ДЮЙМ

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

25 I 50 I 75 I 100 | 125 I 150 I 175 V, м/мкн
Время на поверхность, мин черновых чистовых черновая чистовая

1. Нарезание резьбы напроход

1/8 18 2,60 3,60 — — — — — 7 1 16

4,0

1/4-3/8 19 3,20 4,00 — — — — — 9 27
3/4-5/8 14 3,80 4,90 6,50 — — — — 10

2

30
Э/4-7/8 4,70 6,00 8,50 10,5 — — — 11
и **

11
5.50 7,50 10,5 13,0 16,0 — —

12 31| ЗЛ| 1/2 6,50 9,00 12,0 16,0 19,0 23,0 —

lw-2 8,00 11,0 15,0 19,0 24,0 28,0 32,0



Неполное штучное время
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ, 

КЛАСС ТОЧНОСТИ - В
Столь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
M  = 14 кВт

Резцы резьбовые из стали P6MS

Карта 68 Листов 2
Лист 2

Диаметр наре­
заемой резь­
бы D, дюйм

Число
ниток
на1

дюйм

Длина нарезаемой резьбы 1, мм, до Режимы резания

_ i L J 5° П | 100 125 |I 1 5 0 J i V, м/мин
Время на поверхность, мин черновых I| чистовых черновая чистовая

Нарезание резьбы в упор
1/8 28 5.00 7,00 — — — — — 8 1 3.4 3,4

1/4-3/8 19 5,00 7.00 — — — — — 10 4.0

4,0
3/4-5/8 14 5,50 8.00 10.0 — — — — 11 52
3/4-7/8 6,00 9.66 _ 13,0 17,0 — — — 12 7.0
и 1" 7,00 10,0 14.0 18.0 22.0 — — 2 101 1 ,и 11 7,50 П.0 16.0 20.0 25.0 29.0 — 13 11
\ж-2 9,00 13,0 18.0 23.0 29.0 34.0 40,0 14

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы а завися мостя от:

Обрабатываемой 
стали и тведосга

НВ до 170 170 ...210 свыше 210
Длительность обработки ДО Ю свыше 10 — до 10 свыше 10
Коэффициент 0,9 0,8 К ° .) U U 5

1. Неполное ипучное время рассчитано при обратном ускоренном вращении шпинделя с коэффициентом 1,21; при обратном ускорен­
ном вращении шпинделя с коэффициентом 1,41 время по карте принимать с коэффициентом К®0,95.
2. При нарезании резьбы по классу точности - А время по карте принимать с коэффициентом К» 1 . 2 , ___________________



Неполное штучное время 

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ,

Яг 80, 14 _  12 КВАЛИТЕТ

Сталь конструкционная углеродистая,
170 — 210 НВ

Токарно-винторезные сганкн 
M lш 4 3  —14 кЕг

Сверла спиральные из стали Р6Ш

Карта 69
Листов 1
Лнст1

Ь --------------«

Г Т ]

Диаметр обраба­
тываемой 

поверхности 
4  мм, до

Длина отверстия L, мм, до

10 1 20 I 40 1 60 1 80 1 100 I 125 I 150 | 175 I 200

Время на рабочий ход, мин

6 0,30 0,40 0,70 1.10 - - - - -

8 0,40 0,40 0,70 1,20 1.50 1,70 - - -

10 0,40 0,50 0,80 1,20 1,60 1.70 - - -

12 0,40 0,50 0,70 1,00 1.40 1,50 2,00 - -

16 0,40 0,50 0,70 1,00 1,40 1,60 2,00 2,60 -

20 0,50 0,70 1,00 1.50 2,00 2,40 3,00 3,70 4,50 5,50

25 0,60 0,90 1,20 1.70 2,20 2,70 3,30 4,10 5,00 6,00

30 0,80 1,20 1,60 230 3,00 3,60 4,30 5,50 6,50 7,50
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в

зависимости от:

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа
стали

Углеродистые, хро­
мистые, никелевые, 

хромоникелевые

Марганцовистые, хромомар­
ганцовистые, хромомолиб- 
дековые и близкие к ним

НВ до 170

о
 :

свыше
210

до 170 170...2IO свыше
210

Коэффициент 0,9 М> и 1,0 и 1.2

Нанесения изно­
состойких покры- 

тий

Нанесение 
износостойко­
го покрытия

Наличие
покрытия

После
первой
заточки

После
второй
заточки

После третьей 
заточки 

(без покрытия)

Коэффициент 0,85 __ 0,95 U oJ
П р и м е  
1. Время I

ч а н и я:
по карте дано на сверление отверстий с ручной подачей. При механи­

ческой подаче время по карте принимать с коэффициентом К = 0,8.
2. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффнциен- 
том К -1 .1 .__________________________________________________________

174



Неполное штучное время 
РАССВЕРЛИВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, 

JTzSO, 14 ^  12 КВАЛИТЕТ

Сталь конструкционная углеродистая, 
___________170... 214 НЕ

Токарно-винторезные станки 
7Уд * 4,5 14 кВт

Сверла спиральные из стали P6MS

Карта 70
Листов 1
Лист 1

N N \\\W

! \Ш \Ч

Диаметр 
обраба­

тываемой 
поверх­
ности 4  
мм, до

Диаметр 
предвари- 

телыю обра­
ботанного 
отверстия 
4 ,  мм, до

Длина отвер<m u  1, мм, до

10 20 40 60 80 100 125 150 175 200

Время на рабочий ход, мин

25 10 0,70 0,80 1,00 130 1,50 1,70 2,00 230 2,70 2,80
15 0,70 0,70 0,90 1,10 U 0 1,40 1,70 2,00 2,20 2,40

30

10 0,70 0,90 1.Ю 1.40 1,60 1,90 2,40 2,70 3,10 3,40
15 0,70 0,80 1,00 1,30 1,50 1,80 2,20 2,50 2,80 3,10

20 0,70 0,80 1,00 130 1,40 1,70 2,00 230 2,60 2,80

40

15 0,80 1,00 1,30 1J0 2,00 230 2,80 330 3,70 4,10

20 0,80 0,90 U 0 1,60 1,80 2,10 2,50 2,90 3,30 3.60
30 0,70 0,80 1,00 1,40 1,60 1,90 2,30 2,60 3,10 з з о

50 20 1,00 1,20 1,50 2,00 2,40 2,80 3,40 4,00 4,60 5,00
30 0,80 1,00 1,20 1,60 2,00 230 3,00 з з о 3,70 4,10

60 30 1,00 1.10 1,50 1,90 2,40 2,80 3.40 3,90 4,60 5,00

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условно работы в
зависимости от:

Группа
стали

Углеродистые, хро­
мистые, никелевые, 

хромониксяеаые

Марганцовистые, хромомар- 
ганцовистые, хромомолиб- 
деновые и близкие к ним

НВ до
170 170...

210
свыше

210 до 170 170...210 свыше
210

Коэффициент 0,9 1,0 и 1ю  1 1.1 U

Обрабатываемой 
стали и твердости

П р и м е ч а н и я :
1. Время ю  карте дано на рассверливание отверстий с ручной подачей. При механи­

ческой подаче время по карте принимать с коэффициентом К *  0,8.
2. При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициент 

том К 18 1,1.

173



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд-4,5... 14 кВт

ЗЕНКЕРОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ,
Яг 80, 14...12 КВАЛИТЕТ, Rz 20,9...8 КВАЛИТЕТ Зенкеры из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170 210 НВ Листов 2
Карта 7) Лист 1

Диаметр обраба­
тываемой 

поверхности d, 
мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности А, мм, до

Й I 30 I 50 1 Т5 I 100 I 125 | Й0 [ 175 | 200 I 250
Время на рабочий ход, мин

Обработка отверстий Rz 80 ,14...12 квалитет
15

3,0

0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 — — — — —

20 0,70 0,80 0,90 1.10 1,30 1,50 1,70 — — —

25 0,70 0,80 1,00 1.10 1,30 1,50 1,70 1,90 — —

30 0,80 0,90 1,00 1,30 1,50 1,90 2,10 2,30 2,50 3,00
35 0,80 0,90 1.10 1,40 1,60 2,00 2,20 2,40 2,60 3,10
40 0,80 1,00 1,20 1,50 1,80 2,20 2,50 2,80 3,00 3,60
50 0,80 1,00 1,20 1,60 1,90 2,30 2,60 2,90 3,20 3,80
60 0,90 1,10 1,30 1,80 2,20 2,70 3,10 3,50 3,90 4,60
80 0,90 и о 1,50 2,00 2,60 3,10 3,60 4,10 4,50 5,50



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
A fo-4,5... 14 кВт

ЗЕНКЕРОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ,
/Ь 80, 14...12 КВАЛИТЕТ, Rz 20,9™8 КВАЛИТЕТ Зенкеры из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 2
Карта 71 Лист 2

Диаметр обраба­
тываемой 

поверхности D, 
мм, до

Глубина реза­
ния 1, 
мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

15 I 30 I 50 | 75 I 100 1 125 I 150 | 175 1 200 | 250
Время на рабочий ход, мин

Обработка отверстий Rz 20,9„.8 квалитст
15

1,0

0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 — — — — —

20 0,80 0,90 1,00 U 0 1.50 1,80 2,00 — — —

25 0,80 0,90 1.10 1,40 1,60 1.90 2,10 2,30 — —

30 0,90 1,00 1,20 1,60 1.90 2.20 2,50 2.80 3,00 3.60
35 0,90 1,10 1,20 !,70 2,10 2,50 2,80 3.20 3,50 4,20
40 0,90 . .  ы . о _ 1,30 1,80 2,20 2,60 3,00 3,40 3,70 4,40
50 0,90 1,10 . 1,30 . 1.80 2,30 2,70 3,10 3,50 3,80 4,50
60 1,00 1,20 1,60 2,Ю 2,60 здо 3,80 4,30 4,70 5,50
80 1.00 1,30 1,80 2,50 3,10 3,90 4,50 5.00 5,50 7,00

Поправочные ко» крнцнекты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой 
стали и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никеле­
вые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибде­
новые и близкие к ним

НВ ДО 170 ] 70...210 свыше 210 до 170 170 „.210 свыше 210
Коэффициент 0,9 1,0 и 1.0 и U

Примечания: I. Время дано на зенкерование отверстий с ручной подачей. При механической подаче время по карте принимать с ко­
эффициентом К*0,8.

2. При обработке глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К=1,1.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станкн 
УУд * 43  — 14 кВт

РАЗВЕРТЫВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ,
Яш 2Д  8 КВАЛИТЕТ. R* 1,25,7 КВАЛИТЕТ Раэтртки из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170 — 210 НВ Листов 3
Карта 72 Лист 1

" • T - r e S

Диаметр обраба­
тываемой 

поверхности d, 
мм, до

20 30 40

Длина отверстия I, мм, до

SO | 75 I 100 I 125 I 150 | 175 | 200

Время на поверхность, мин

1 Обработка одной разверткой, Ш 23,8 квалмтет
10 0,38 0,42 0,46 0.50 0,62 — — — — —

15 0,47 0,53 0,59 0.65 0.81 0,96 — — — —

20 0.57 0,65 0,74 0,79 1,00 U 5 1.55 — — —

25 0,63 0,73 0,83 0.93 L is 1,40 1.75 2,00 — —

30 — 0.77 0,87 0,98 L20 1,50 1.85 2.15 2,40 —

35 — 0,97 1,10 1,25 1.55 1,90 2Л0 2,65 3,00 3,35
40 — — 1.15 1,25 1,60 1,95 2.40 2,75 3,10 3,45
50 — — — 1.50 L85 2,30 2.85 3,30 3,70 4.15
60 — _ 1,55 1.95 2,40 2,30 3,40 3,80 4,30



Неполное штучное время Токарно-винторетые стаикн 
Njkm4 S — 14 кВт

РАЗВЕРТЫВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ,
*а 2А  8 КВАЛИТЕТ, Ra 1,25,7 КВАЛИТЕТ Развертки из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ... 210 НВ Листов 3
Карта 72 Лнст2

Диаметр обраба­
тываемой Длина отверстия 1, мм, до

поверхности d, 20 30 40 ___ 50___ I1 . . 75 11 100 |1 125 11 150 !1 175 I! 200
мм, до Время на поверхность, мин

70 — — — — 2,25 2,75 3,40 3,95 4,45 5,00

80 — — — 2,75 3,15 3,90 4,50 5,00 5,50
11 Обработка двумя развертками, Ra 1 Д  7 квалитет

10 1,05 1.25 1,40 1,60 2,05 — — — — —

15 1,40 1,65 1,95 2,20 2,80 3,50 — — — —

20 1,75 2,10 2,45 2,80 3,50 4,40 5,50 — — —

25 1,90 2,30 2,70 з,ю 3,90 4,90 6,00 7,00 — —

30 — 2,55 3,00 3,45 4,35 5,50 6,50 8,00 9,00 —

35 — 3,00 3,45 3,95 4,90 6,00 7,50 8,50 10,0 11.0

40 — — 3,65 4,15 5,00 6,50 8,00 9,00 10,5 12,0

50 — — — 4,50 5,50 7,00 8,50 10,0 11.5 12,5

60 — — — 5,00 6,00 7,50 9,50 11,0 12,5 14,5



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ « 4 5 ... 14 кВт

РАЗВЕРТЫВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ, 
Л а2Д  8 КВЛЛИТЕТ, Ra 1,25,7 КВАЛИТЕТ Развертки из стали Р6М5

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Листов 3
Карта 72 ЛистЗ

Д иаметр обраба­
тываемой Длина отверстия/, мм, до

поверхности 4 20 I1___ 30___ 11 40 11 50 I1 75 I1 100 I1 125 I1 150 11 175 I1 200
мм, до Время на поверхность, мин

70 — — — — 6,50 8,50 10,0 11,0 IV 15,5

80 — — — — 7,50 9,50 12,0 14,0 16,0 18,0

Поправочные коэффициенты но время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой 
сг&пи и твердости

Группа стали Углеродистые, хромистые, никеле­
вые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибде­
новые и близкие к ним

НВ до 170 170 ...210 свыше 210 до 170 170 ...210 свыше 210

Коэффициент 0,9 1,0 и 1,0 1,1 \л

Примечания: К. Время дано на развертывание отверстий с ручной подачей. При механической подаче время по карте принимать с ко­
эффициентом К*Ю,8.

2. При обработке глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К-1,1.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки
Na ** 43 ,н 14 кВт

ОБРАБОТКА ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ (выпуклых в вогнутых). 
ОБРАБОТКА ФАСОК И ГАЛТЕЛЕЙ

Резцы фасонные из стали Р6М5 и с 
пластинами Т15К6

Сталь коиструкцпомиая углеродистая, 170 210 НВ Листов 2
Карга 73 Лист 1

I. Фасонное точение
Диаметр 

обрабаты­
ваемой по­
верхности 
D, мм, до

Ширина 
резца В, 
мм, до

Простой профиль Сложный профиль
Длина (радиус) обработки L, мм, до Режимы резания Длина (радиус) обработки Ц мм, до Режимы резания
10 15 20 25 30

мм/об
V

м/мин
10 15 20 25 30 &

мм/об
V,

м/мин
Врема на поверхность, мин Время на поверхность, мин

25 20 1.60 — — — — 0,05 39 1,9 — — — — 0,03 39
60 и свыше 2,60 3,10 3,90 4,50 — 0,07 29 3,80 4,70 6,00 7,00 — 0,04 29

40 30 2,00 230 2,70 — — 0,06 39 2,30 2,70 3,30 — — 0,035 39
60 и свыше 2,90 3,50 4.30 5,00 6,00 0,06 29 4.20 5,00 6,50 8,00 9,00 0,035 29

40 40 2,20 2,50 3,10 — — 0,06 39 2,50 2,90 3,60 — — 0,03 39
60 и свыше з д о 3,80 4,80 5,50 6,50 0,06 29 4,80 6,00 7,50 9,00 10,5 0,03 29
60 и свыше 50 3,80 4,60 6,00 7,00 8,00 0,05 29 5,50 7,00 9 ,0 0 1 0 ,5 1 2 ,5 0,025 29



Неполное штучное время

ОБРАБОТКА ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ (выпуклых и вогнутых). 
ОБРАБОТКА ФАСОК И ГАЛТЕЛЕЙ

Сгяль конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
______ Ail «43*114 кВт______
Резцы фасонные из стали Р6М5 

и с пластинами Т15К6

Карта 73
Листов 2
Лист 2

V /
_  1Нц о

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности 
D, мм, до

Резцы с пластинами Т15К6 ( Резцы из стали Р6М5
Ширина фаски или рада/с галтели, мм

2 1 3 1 5 i 8 1 10 3 1 5 I I  1 10
Время, мин

50 0Д5 0,30 0.40 0,50 0,60 — — — —
100 0,30 0,35 0,45 0,65 0,75 — — — —
200 6,30 0.40 0,55 0,80 0,90 — — — —
300 0.35 0,45 0,60 0,90 1,00 — — — —
500 0,40 0,50 0,70 1,00 1,20 — —- — —

50 — 0,60 0,70 — — 0,70 0,80 — —
100 — 0,65 0,80 U 0 ____ 0,75 0,90 1,30 —

200 ‘ ' --- 0,70 1,00 1,40 1,80 0.80 1,40 2,00 2,60
300 — 0,80 1,10 1,50 1,90 0,90 1,50 2,10 2,80
500 — 0,90 1,20 1,60 2,00 1.00 1,60 2,30 3,00

Вид обработки

Скатие фасок

Обтачивание
галтелей



Неполное штучное время

ЦЕНТРОВАНИЕ ТОРЦОВ, 
НАКАТЫВАНИЕ РИФЛЕНИЙ

Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ

Токарно-яннторезные станки 
АГд«43.114 кВт

Сверла центровочные, ролики накат­
ные из стали Р6М5

Карга 74
Листов 2
Лист 1

1 Центрование торцов
Диаметр обрабатываемой по- 

верхности D, мм, до
Диаметр центровочного 

_____ сверла d, мм
Диаметр конуса центровочного 

отверста мм______
Время на центрование торца, 

мин

30

50

80

1 2 0

180

260

Св. 260

2,5

12

7.5 

10

12.5 

15 

20 

30

1,10

U0

ио
1,60

1,80

2,40

3,50



Неполное штучное время

ЦЕНТРОВАНИЕ ТОРЦОВ, 
НАКАТЫВАНИЕ РИФЛЕНИЙ

Сталь конструкционная углеродистая, 170 ,н 210 НВ

Токарно-винторезные станки 
______ 14 кВт_______________

Сверял центровочные, ролики накат­
ные из стали Р6Ш

Карта 74
Листов 2
Лист 2

Диаметр обраба- 
тывас- 

мой поверх- 
н оет D, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до Режимы резания

Н> I 20 | 30 I 40 | 50 I 75 I 100 I 125 I 150 /
мм/об

V.
м/минВремя на поверхность, мин

20 1,70 1,90 2,40 2,60 2,70 — — — — 2
0.4

16
30 1,80 2,00 2,60 2,90 3,10 3,50 — — — 15
40 1,90 2,10 2,90 з д о 3,50 4,10 — — — 3 16
S0 2,00 2,40 330 3,70 4,20 5,50 7,00 — — 4 03
75 2,10 2,70 3,70 4,30 5,00 7,00 8,00 10,5 12,0 5 0.7 1.4
100 2,60 3,00 4,20 5,00 6,00 8,00 10,0 12,5 15,0 0.8 16
125 — 3.30 4,70 5,50 6,50 9,00 11,5 U.5 17,0 6 0.9
150 — 3,70 5,50 6,50 8,00 11,0 13.5 17,0 20,5 1.0 15



Неполное штучное время

ЗАЧИСТКА ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ШЛИФОВАЛЬНОЙ ШКУРКОЙ

Сталь и чугун

Токарно-вннторсзные станки 
Afr-4,5».. 14 кВт

Шлифовальная шкурка

Карта 75 Листов 1
Лист 1

Диаметр обраба­
тываемой

поверхности Д  
мм, до

Длина обрабатываемой поверхности U мм, до

20 I 50 | 75 1 100 1 150 I 200 I 300 1 400 I 500 I 800 1 1000
Время на поверхность, мин

30 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,60 0,80 — — — —

50 0,20 0,25 0,40 0,50 0,60 0,80 1,10 130 1,70 — —

75 0,25 0,30 0,50 0,60 0,70 1,00 1.30 1,50 2,10 2,60 —
100 0,30 0,40 0,60 0,70 0,90 1,20 1,50 1,80 2,40 3,30 3,90

150 0,35 0,50 0,70 0,80 U 0 1,40 1,80 2,20 2,90 3,70 4,30

200 0,40 0,60 0,80 1,00 1,30 1,70 2,30 2,80 3,60 4,40 4,90

250 — 0,70 0,90 1,20 1,60 2,00 2,60 3,30 3,90 4,80 5,50

ЭОО — — 1,00 1,40 1,80 2,20 2,90 3,50 4,10 5,00 6,00
И. Зачистка торцовых поверхностей н фасок

Вид обработки
Диаметр обрабатываемой поверхности D, мм, до

30 I 50 Г  75 1 100 Г 150 1 200 1 250 1 300
Время на поверхность, мин

Обработка торца 
на длине

>0,5 R 0,20 0,25 0,40 0,50 0,80 1,00 1,20 1,50
£0,5 R 0,15 0,20 0,25 0,40 0,60 0,70 0,80 1,00

Обработка фасок 0,10 0,12 0,15 0.20 035 0,30 0.35 0,40



Неполное штучное время Токарно-ви иторезные станки 
ЛГд-4.5... 14 кВт

ОПИЛИВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
НАПИЛЬНИКОМ Напильник

Сталь и чугун Листов 1
Карта 76 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности I ,  мм, до

10 20 30 40 50 75 100 150 200 300

Время на поверхность, мин

25 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 0,70 0,80 1,10

50 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,20 1,50

75 0,50 0,60 0,70 0,70 0,80 0,90 U 0 1,30 1,60 2,10

100 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,90 2,60

125 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,90 2,40 3,90

150 0,90 1,00 1.10 1,30 1,40 1,60 1,80 2,20 2,80 4,00

200 1,10 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,60 3,20 4,50



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
№ - 4 , 5 ~  14 кВт

ПРОТАЧИВАНИЕ ШЕЕК ВАЛА ПОД ЛЮНЕТ, 
Rz 40... Rz 20, 11 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами Т5К10

Листов 1
Сталь конструкционная углеродистая, 170... 210 НВ Карта 77 Лист 1

Протачивание шеек вала под люнет

Длина вала 
мм, до

Длина про­
точки под 

люнет 
/, мм, до

Диаметр вала D, мм, до

_____50_____I1_____75_____ |1____ 100____ 11 125 1_____ 150_____ 1 200 1 250
Время, мин

2000 50 1,00 1,10 1,30 1,70 1,90 2,30 2,80

100 1,50 1,70 2,20 2,50 3,20 4,00 4,80

2500 50 1,10 1,30 1,60 1,00 2,30 2,80 3,80

100 1,70 2,20 2,60 3,20 4,00 4,80 7,00

св. 2500 50 — — 1,80 2,30 2,80 3,80 4,60

100 — — 3,00 4,00 4,80 7,00 8,50



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ*
Hz 80,14..Л2 КВАЛИТЕТ

Стяль коррозионностей кая, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные станки 
/У Н Д .Л 4 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Б З

Карта 78
Листов 3
Лист 1

* ■

Диаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ности Д  мм до

Глубина
резания
U мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 | 75 I 100 I 150 I 200 | 250 | 300
Время на рабочий ход, мин

20 2 0,50 0,60 0,60 — — — — —
3 0,50 0,60 0,70 — — — — —

30 2 0,60 0,70 0,80 0,90 — — — —

3 0,60 0,80 0,90 1,10 — — — —

50 2 0,60 0,70 0,80 1,00 и о — —

5 0,60 0,80 1,00 МО 1,40 — — —

75 2 0,70 0,80 1,00 1,20 1,70 2,10 2,40 —
5 0,70 0,90 1,20 1,40 2,60 2,50 3,00 —

100
3 0,70 0,90 и о 1,40 2,00 2,40 2,90 3,30
5 0,80 1,10 1,30 1,70 2,40 2,90 3,50 4,10
8 0,80 1,20 1,60 2,00 2,80 3,60 4,40 5,00



Неполное штучное время 
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 80,14—12 КВАЛИТЕТ 

Сталь коррозионностойкая, 12X18Н9Т

Токарво-вннтореэиые статен 
ЛГд-4^14 кВт

Резцы с мостинами ВК8

Карга 78
Листов 3

Лист 2

Диаметр обрабапгы- Глубина
Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

ааемой поверх* резания 25 50 75 100 1[ .130 11 200 |1 250 1 300 1 400 1 500 1 > 0 0
ноет D, мм до 1,ММ,Д0 Время на рабочий ход, мин

3 0,00 U 0 1.50 1,80 2,70 3,30 3,80 4,40 — — —
125 5 1,00 1,40 1,80 2,20 3,20 4,00 4,80 5,50 — — —

8 U 0 1,60 2.50 2,60 3,80 4,80 6,00 7,00 — — —
3 1,00 1,30 1.70 2,10 3,00 3,70 4,50 5,00 6,50 — —

150 5 1,10 1.50 2,00 2,50 3,60 4,60 5.50 6,50 8,00 — —
8 U 0 1,80 2,40 3,00 4,30 5,50 7,50 8,00 10,0 — —
3 1,10 1.50 1,90 2.40 3,50 4,40 5,50 6,00 7,50 9,50 11.5

200 5 1.20 1,80 2,40 3,00 4,30 5,50 6,50 8,00 9,50 12,0 4 .5
8 130 2,00 2,80 3,60 5,00 6,50 8,00 9,50 12,0 15.0 18,0
3 U 0 1,70 2.20 2,80 4,10 5,00 6,50 7^0 9.00 11.5 14,0

250 5 1,30 2,00 2.80 3.50 5,00 6,50 8.00 9,50 12.0 15.0 18,0
8 1,50 2,40 3.40 4,30 6.00 8,00 10,0 12,0 15,0 18.5 22,5
3 130 2,00 2,70 3,40 4,90 6,50 7,50 9,00 1U 14,0 17,5

300 5 1.50 2,40 3.30 4,30 6,00 8,00 10,0 12,0 14.5 18,5 22,5
8 1.80 2,90 4,10 5,50 7,50... 10,0 12,5 15,0 18.5 23.5 28,5
3 1.50 2,30 3.20 4,10 6,00 7,50 0,50 П,5 14.0 17.5 . 21.5

350 5 1,70 2,80 4,10 5,00 7,50 10,0 12,0 14,5 18,5 23,0 28,0
8 2.00 3,50 5,00 6,50 9,00 12,5 15,5 18.5 23,0 29,0 35,5
3 1,60 2,50 3,40 4,40 6,50 8,50 10,5 12,5 15.5 19,0 23,5

400 5 1.80 3,00 4.40 5,50 8,00 9,50 13,5 16,0 20,0 25,0. 30,5
8 2,1.0 3,70 s,3 L - 7,00 10,0 ...Л ? !— 16,5 20,0 25,0 31,5 38,5



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки 

№ -4£~ 14кВ г

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 80,14.-12 КВАЛИТЕТ гезцы с пластинами око

Сталь коррозионностойкая, 12Х18Н9Т
Карта 78

Листов 3 
ЛистЗ

Диаметр обрабаты­ Глубина
Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

ваемой поверх­ резания 25 1 5 0  11 75 I1 100 11 >50 11 200 I1 250 1 300 I1. .. 400 |1 500 |1 600
ности D, мм до U мм, до Время на рабочий ход, мин

3 1,75 2.45 3,60 4,70 7,00 9,00 П.5 13.5 17,0 . 21.5 26,5
450 5 2,20 3.15 4,65 6,00 9,00 12,0 _ 15.0 18,0 22,5 28,5 35,0

8 2,90 4.10 6,00 8,00 Ц.5 15,50 19,0 23,0 29,0 36,5 44.5
3 1,80 2,55 3.75 А 95 7,50 9,50 12.0 14.5 18,0 23,0 28,0

500 5 2,30 3.35 4,95 6,50 9,50 12,50 16,0 19,0 24,0 30.5 37,0
8 3,00 4,35 6,50 8,50 1?,0 16,50 20.5 24,5 30,5 39,0 _ 4 £ 5 _

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Состояния поверхности Состояние поверхности без корки по корке

Коэффициент G D U 5
Марки твердого сплава Марка твердого сплава ВК8 Т5К10 Т15К6

Коэффициент ГГо! 0,75 0,55

П р и м е ч а н и я :
2. При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости время по карте принимать с коэф­

фициентом К до 1,2. При обработке других марок в приложении № 7 приведены усредненные поправочные коэффициенты.
2. При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D=0,5...0,7 время по карте принимать с коэф­

фициентом №*0,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 40... Rz 20, И КВАЛИТЕТ

Сталь коррозионностойкая, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные станки 
\/Н Д и 14  кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 79
Листов 2
Лист 1

&

Щ -

&
F k

Диаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ности D, мм до

Глубина
резания
^мм.до

Длина обрабатываемой поверхности Ц мм, до

25 1 50 I 75 I 100 | 125 I 150 I 200 I 250 I 300 1 400
Время на рабочий ход, мин

20

1.0

0,67 0,74 0,83 — — — — — — —

30 0,73 0,82 0,93 — — — — — — —
50 0,76 0,87 1,00 — — — — — — —
75 0,85 1,00 1,20 1,40 — — — — —

100 0,90 1,10 1,35 1,60 2,20 2,45 — — — —

125 U 5 J.5 5 1,90 120 2,80 3,10 — — — —
150 МО J .7 0 2,10 2,45 3.15 3,55 4,10 — — —

175 1,45 1,75 2,20 2,60 3,35 3,80 4,40 5,00 6,00 —

200 MS 1,80 2,25 2,70 3,45 3,90 4,55 5,50 6,50 —

225 1,50 1,85 2,30 2,80 3,60 4.05 У 5 6,00 7,00 8,00



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Rz 40~.Rz 20,11 КВАЛИТЕТ

Сталь корроЭнонностоЙкая, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные станки 
№ 45.~ 14icB r

Резцы с пластинами ВК8

Карта 79
Листов 2
Лист 2

Диаметр обрабаты­ Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

ваемой поверх­ резания 25 11 50 I1 75 1 100 125 150 | 200 |1 250 |1 300 1I 400 |1 300 J1 600
ности D, мм до t, мм, до Время на рабочий ход, мин

250 1.55 1,95 2,50 3,00 3,90 4,40 5,00 6,50 7,50 9,00 —

300 1,60 2,15 2,85 3,50 4,50 5,00 6,00 7,50 9,00 11,0 13.5 _ 16,5
350 1.0 1.70 2,30 3,00 3,80 4,85 5,50 6,50 8,00 9,50 12,0 .15,0 _ 18.5
400 1,80 2.50 3,40 4,25 5,50 6,50 7,50 9.50 11,0 14,0 17,5 21,5
450 2,00 2,80 3.80 5.00 6,00 7,50 8,50 11.0 12,5 16,0 19.5 24,0
500 2,20 3,10 4,00 5,50 7,00 8,00 9,50 12,0 .,1 3 ,5 - 17,5 22,0 27,0

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Марки твердого сплава Марка твердого сплава

Коэффициент

ВК8

и

Т5К10

0.75

Т15К6

0.55

П р и м е ч а н и я :
1. При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости время по карте принимать с коэф­

фициентом К до 1,2. При обработке других марок сталей в приложении № 7 приведены усредненные поправочные коэффициенты.
2. При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки D/D|~0,5...0,7 время по карте принимать с коэф­

фициентом К"Ч>,85.



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
КЯ2Д8...9 КВАЛИТЕТ

Сталь коррозионностей кая, 12Х18Н9Т

Т 5

Токарно-винторезные стянкм 
Nar*fi~U  кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта80
Листов 2
Лист 1

&

L J - ч * - Ч Ь

Диаметр обрабаты­ Глубина Длина обрабатываемой поверхности Ц мм, до

ваемой поверх­ резания ___ 25___ Ii s o ___ I1___ 7 5 1 1___100 11___!25___I1 150 |1 200 |1 250 |1 300
ности D, мм до 1,мм,до Время на рабочий ход, мин

20 0,87 0,91 0,98 — — — — — —

30 0,92 1,00 1,15 — — — — — —

50 1,00 1,10 1,20 1,45 2,00 — — — —

75 1,0 1,15 1,35 1,55 1,80 2,55 2,90 — — —

100 1,20 1,45 1,80 2,10 2,90 3,25 4,15 — —

125 1,75 2,05 2.45 2,85 3,75 4,15 4,75 5,50 —

150 1,85 2,20 2,70 3,20 4,15 4,70 5,50 6,50 7,50
175 1.95 2,40 3,00 3,65 4,75 5,50 6,50 7,50 8,50



Токарио-мшторезныс станки
Неполное штучное время № -4 ,5 -14  кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Ra 2Д  8-9 КВАЛИТЕТ Резцы с пластинами ВК8

Сталь корроэионностойкая, I2X18H9T Листов 2
Карта80 Лист 2

Диаметр обрабагты- Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

ваемой поверх­ резания 25 50 75 100 |1 125 | 150 1 200 11 250 |1 300 |1 400 |1 500 1I 600
ности D, мм до t, мм, до Время на рабочий ход, мин

200 2,00 2,50 3,20 3,90 5,00 5,50 6,50 8,00 9,50 H.S — —

225 2,05 2.70 3,45 4,20 5,50 6,00 7,50 9,00 10,5 12,5 15,5 —

250 2.10 2,80 3,60 4,40 5,50 6,50 7,50 9,50 11,0 13.5 16,5 20,5

300 1,0 2.25 3,00 4,00 5,00 6,50 7,50 9,00 11.0 12.5 15,5 19,5 24,0

350 2,45 3.45 4,70 6,00 7.50 9,00 Ю.5 13.0 15,5 19,0 21,0 29,0

400 2,60 3,65 5,00 6,50 8,00 9,50 11.5 14,0 17,0 21,0 26.5 32,0

500 2,80 4,10 5,50 7,50 9,50 П,5 13,5 16.5 20,0 24,0 31.0 38,0

П р и м е ч а н и я :
1. При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости время по карте принимать с коэф­

фициентом К до 1,2. При обработке других марок сталей в приложении № 7 приведены усредненные поправочные коэффициенты.
2. При поперечном точении при отношении диаметров в конце и в начале обработки d/D-0,5...0,7 время по карте принимать с коэф­

фициентом К«0,85.



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ,
Rz80,14...12 КВАЛИТЕТ

Сталь коррозмонностойкая, 12X1 8Н9Т

Токд рно-вннтореэмые стянкн 
Мт-4,5„Л4 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 81
Листов 3
Лист 1

Ъ

5 8 ^
U - i - 4

Диаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ности D, мм до

Глубина 
резания 
t, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 Т 75 100 125
Время на рабочий ход, мин

150

50 2 0,56 0,75 0,95 1,15 — —
5 0,60 0,83 1,03 1,25 — —

75
2 0,67 0,90 М5 1,40 1,90 —
3 0,70 1,00 1,25 1,55 2,05 —
5 0,77 М0 1,45 1,80 2,40 —

100
2 0,71 1,00 U 0 1,60 2,15 2,50
3 0,76 МО 1,50 1,80 2,40 2,75
5 0,85 1,25 _____LZ2_____ _____2Л0_____ _____2,75_____ _____Ш _____



Неполное штучное время
РАСТАЧИВАНИЕ*

Их 80* 14—12 КВАЛИТЕТ
Сталь коррашонностойкяя, I2X18H9T

Токарно-винторезные станкн 
МаМДм. 14кВг

Резцы с пластинами ВК8

Карга SI
Листов Э
Лист!

Длина обрабатываемой поверхности I , мм, до

ваемой поверх* резания 25 50 1____ и ____ 11 ioo I1 125 !I 150 1 200
ности D, мм до t»MM,HO Время на рабочий ход* мин

II Обработка резцом в контрольной оправке
75 3 0,68 0,92 1,15 1,40 1,90 — —

5 0,73 0,98 1.25 1,55 2,10 — —

3 0,73 1,05 1.35 1,65 2,20 2,55 —

100 5 0,80 U 5 1.50 1,85 2,45 2,75 —

8 0,92 U 5 1,95 2,20 2,85 3,35 —

3 0,92 и о 1,65 2,05 2,85 3.25 3,80

125 5 1,05 1,50 1,95 2,45 3,20 3,80 4,60

8 1,30 1,95 2,65 3,25 4,40 5,00 6,00

3 1,00 1,45 1,95 2,40 3,30 3,80 4,50

150 5 1,15 1,75 2,40 2,95 4,10 4,70 5,50

8 1,50 2,35 3,25 4,15 5,50 6,50 9,50



Неполное штучное время

растачи ва ни е;
Rz 80,14~Л2 КВАЛИТЕТ 

Сталь коррозионносгойкав, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные спим» 
АГд-ЦДм14 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 81
Листов 3
ЛисгЗ

Д иаметр обрабаты­
ваемой поверх­
ностно, мм до

Глубина 
резания 
t, мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до
25 | 50 | 75 | 100 | 125 I ISO I 200 1 250 | 300 1 400

Время на рабочий ход, мин

200
э 1.10 1.65 ш 2,85 3,90 4,50 5,50 6.50 8.00 9.50
5 U 5 2.05 2.85 3.55 4,80 450 6.50 8.50 10,0 12.0
8 и о 2,75 3.85 4,85 6.50 7,50 9.00 11,5 \ЗЛ -17,0 _

22S
3 и о 1.95 2.65 .3,45 4,60 5,50 6.50 8,00 9,50 11.5-
5 1,45 2.40 3.35 .4,25 5,50 6,50 8,00 10,0 12j0 15,0
8 1,95 ш 4.65 6,00 7.50 9,00 11.0 14,0 16,5 203

230
3 U 5 2.30 Л25 4 1 5 ... 5,50 6,50 8.00 10,0 1W J4 5
5 1,65 215 _ 4,05 5J0. 7,00 8,00 10,0 12.5 15,0 18,5
8 2.85 _ 4.05 _ 6.00 7.50 9,50 И.5 14.0 17.5 21.0 26.0

Поправочные коэффициенты на время обработки для нзмснсиных условяй работы в зависимости от:

Марки твердого сплава Марка твердого сплава ВК8 Т5К10 T1SK6
Коэффициент 1.0 0,75 0,55

П р и м е ч а н и е  При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости время по карге 
принимать с коэффициентом К * 1,2. При обработке других марок сталей в приложении № 7 приведены усредненные поправочные коэффи­
циенты.



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ, 
JM 0..JIZ20,11 КВАЛИТЕТ 

Сталь корроэнонностойкая, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные стянки 
Na -  4 3 -1 4  кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 82
Листов 1
Лист 1

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

обрабатываемой поверх­ резания t, 25 11 5 0 1 1 75 |1 100 I1 125 I1 1 5 0  1 200 1 250 11 300 11 350 11 400
ности D, мм до мм, до Время на рабочий ход, мнн.

30 0,69 0,80 0,92 - - - -
50 0,73 0,92 1,05 1.25 - - -
75 0,85 1,05 и 1.55 2.15 • -
100 1 0.89 1.45 1,* 2,45 2,75 -
125 М 1,65 2,0 2,4 3,05 3,4 •
150 1.45 1.8 2,25 2,7 3,45 3,9 4,6
200 1,55 2,0 2,55 3,1 4,0 4,55 5,5 6,5 __7,5 _ 8,5 10
250 1.7 2.25 2.95 3,65 4.7 _ L L _ -А *  . - 0 .0 ...У . 10 12

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Марки 

твердого сплава
Марка твердого сплава

Коэффициент
ВК8
1.0

Т5К10
0,75

TI5K6
055

П р и м е ч а н и е .  При обработке сталей марок 09Х16Н4В,"ХЯГ62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости времяпо 
карте принимать с коэффициентом К в 1,2. При обработке других марок сталей в приложении № 7 приведены усредненные поправочные 
коэффициенты.___________________________________________ "_________________________________________________



Неполное штучное время Токарио-внмггореэиые станки
УУд » 43 —14 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ, 
Л а2Д  9КВАЛИТЕТ

Резцы с пластинами 775X6

Сталь корроэнонностойкяя, 12XI8H9T Листов 1
Карта 83 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания 1, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности I , мм, до

25 1 50 I 75 I 100 1 12$ I ISO 1 200 | 250 1 300 1 350 1 400
Время на рабочий ход, мин.

30

•

0.91 1,0 «л - - • - - -

50 1.0 1.15 U 1,5 * - - - *

75 1.15 1,35 1,6 1.85 2.6 - • - -

100 \Л и 1.85 2.2 3,0 3,35 3,85 - -

125 1.8 ш 2,6 З.Р 4.0 4.45 5,0 - -

150 1,9 2.3 2.85 3,4 4,5 5,0 7.0 8.0 -

200 2.05 2.55 3,1 3.9 5.0 6,0 7,0 8 ,0 . 9,5 11
250 2,2 2,85 3,75 . _ ы . . . <ЬР 7.0 8,0 10 11.5 13,5 15

П р и м е ч а н и е .  При обработке сталей марок 09Х16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости время по карге 
принимать с коэффициентом К -  1Д. При обработке других марок сталей а приложении № 7 приведены усредненные поправочные коэф- 
фициенты. _____ _________________________________ ____________________________



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Л/д-4,5... 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ Резцы с пластинами ВК8

Сталь корроэнониостойкая, I2X18H9T Листов 3
Карта 84 Лист 1

L Отрезание деталей е отверстиями или труб

Диаметр
Длина хода -3-d—  ,мм,до Режимы резания

обрабатываемой 
поверхности Д

Ширина 
резца В,

10 20 30 40 к " р.
мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин. мм/об м/мин кВт

50 4 0,8 и — — 0,08 50 2,0

75 4 0,9 1,3 1,85 — 0,1 47 1,7

100 5 0,95 1,35 1,9 2,45 0.12 47 2,9



Неполное штучное время Токарно-винторсзные станки 
№ *4,5—14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ Резцы с пластинами ВК8

Сталь коррозионностойкяя, 12Х18Н9Т Листов 3
Карга 84 Лист 2

1. Отрезание деталей с отверстиями или труб

Диаметр Ширина
Длина хода -D-d-,мм, до

2 Режимы резания

обрабатываемой 
поверхности Д

резца 
Л,мм, до 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 5* к

мм, до Время на рабочий ход, мин. мм/об м/мин кВт

125 6 и 1,6 2,35 3,05 3,8 * - - - • 0,12 47 3,4

150 6 1,25 1,95 2,85 3,75 4,65 5,5 - - - * 0,12 47 3,4

200 8 1*6 2Д5 2,9 3,75 4,65 5,5 6,5 - - - 0.15 47 3,4

250 10 1,7 2,45 3,45 4.15 5,0 6,5 7.5 8,5 9,5 - 0,17 47 4,1

300 12 2,0 2,95 4,2 5,0 6,5 8,0 9,0 10,5 11,5 13 0,17 47 4,9

350 14 2,3 3,5 5,0 6,5 8,0 9,5 11 13 14,5 16 0,17 44 5,8

400 14 2,75 7,25 6,5 7,5 9,5 11,5 13,5 15,5 17 19 0.17 44 5,8



Неполное штучное время 

ОТРЕЗАНИЕ

Сталь коррозионностей кая, 12Х18Н9Т

Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5... 14 кВт

Резцы с пластинами ВК8

Карта 84
Листов 3 
ЛмстЗ

1L Отрезание деталей сплошного сечения

Диаметр обраба­
тываемой поверх­
ности, О, мм, до

Ширина 
резца В, 
мм, до

Время на 
рабочий 
ход, мин.

Режимы резания

мм/об
К

м/мин кВт

15 3 0,51 0,06 47 1Л

30 3 0.93 0,08 39 1,4

40 4 1Д 0,09 38 1.7

60 4 2,1 0,1 39 1,7

80 5 2,85 0,11 40 2.4

90 5 2.95 0,13 40 2.4

100 5 3,45 0,15 39 2,4

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы 
в зависимости от:

Марки
твердого сплава

Марка твердого сплава ВК8 Т5К10 Т15К6

Коэффициент ГГо] 0,75 0,55

П р и м е ч а н и е .  При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и ана­
логичных им по обрабатываемости время по карте принимать с коэффициентом К * 1X

202



Неполное штучное время

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ,
Д О , 14..Л2 КВАЛИТЕТ

Сталь коррозиопиостойкая марки 12XISH9T

Токарно-винторезные станки 
N ,« 4 3  ...14 кВт

Сверла спиральные из стали Р6М5

Карта 85
Листов 1
Лист 1

C T j

Диаметр обраба-
Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

тываемой поверх- ю 20 40 60 80 100 125 150 175 200
ности dy мм, до Время на рабочий ход, мин

6 0,6 0,8 и 1.9 - - - - - -

8 0,4 0,6 1,0 1,5 2,1 2,4 - - - -

10 0,5 0,6 и 1,7 2,4 2,7 2,95 3,8 5,5 7,0

12 0,5 0,7 1,0 1,6 2,1 2,4 2,7 3,6 4,8 6,0

16 0,6 0,9 1.4 2,2 2,9 3,5 4,3 5,0 6,5 8,0

20 0,7 и 1,6 2,3 3 Л 3,9 4,5 5,5 7,0 8,5

25 1.0 1,5 2,1 3,1 4,1 4,9 5,5 7,5 9,0 10,5

30 U 1.7 2,4 3,4 4,5 5,5 6,0 8,0 0,5 И
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы

в зависимости от:

Нанесение износо­
стойких покрытий

Нанесение из­
носостойкого 

покрытия
Коэффициент

Наличие
покрытия

0,85

После
первой
заточки

0,9

После
второй
заточки

0,95

После третьей 
заточки (без 
покрытая)

и
Примечания*
1 При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К ~ 1,1
2. При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВЮО и аналогичных им по обрабаты­
ваемости время по карте принимать с коэффициентом К = IД.
3. Время дано для сверления отверстий с ручной подачей. При механической подаче время
по карге принимать с коэффициентом К = 0,8._________



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
JM 0,14—12 КВАЛИТЕТ 

Медные и  алюминиевые сплавы, 100 —140 НВ

Токарно-винторезные станки 
Л * -4,5-10 кВт

Резцы из стали Р6Ш

Карта 86
Листов 2
Лист I

и—

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности О, мм, до

Глубина 
резания/, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до
25 I 50 I 75 I 100 | 12S I ISO | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450

Время на рабочий ход, мин.
30 3 0,45 0,5 0,6 0,7 . - - - - -

5 0,5 0,6 0,7 0,8 - - - - -
50 3 0,5 о,б 0,7 0,8 I,2 1,3 . -

5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,3 1,4 - - -

75 5 0,6 0,8 1,0 1Д 1,6 1,8 2,0 - -

8 0,7 0,9 м 1,3 1,8 2,1 2,4 - -

100 5 0,7 0,8 1,0 1,2 1,7 1,8 2,1 2,5 2,8
8 0,8 0,9 v м 1,9 2,1 2,4 2,9 3,3

125 5 0,8 1,0 1,2 1,4 1,9 2,2 2,5 2,9 3,3 3,7 V
8 0,9 1,1 U i,6 ip . 2,5 2,8 3,3 3,7 4 ,2 4,6

150 5 0,9 1.1 1.4 — 16 2,3, ЗА. LАО-,. 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5



Токяржъвмиторезные станки
Неполное штучное время Л Гд-4^>.10 кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, РдВЫС! IJO /Ч И /4  я«1 РХДУС
*7*0. !4„.12 КВАЛИТГГ гвЗЦт ю илодн голи

Медные и алюминиевые сплавы* 100 м. 140 НВ Листов 2
Карта 86 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, д о

Глубина 
резания/, 

мм,до

Длина обрабатываемой поверхности мм, до
2$ 1 SO 1 75 1 100 1 125 1 ISO 1 200 1 250 1 300 1 350 I 400 1 450 I 500 I 550 1 600

Время на рабочий ход. мин.
150 8 » , о 1,3 1,6 >,9 2,5 2,9 з , з 3,9 4,5 5,0 5,5 6,5 - . -
200 5 0,9 1Д i,6 1,9 2,6 2,9 3 ,4 4,0 4,6 5,5 6,0 6,5 7,0 8,0 8,0

8 _ М _ _2£_ 3,3 3.8 _Ъ5_ 5,5 6,0 «,5 V - 2 4 _ J A . _&5_
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемого мате­
риала и твердости

Медные сплавы

НВ S 140 НВ> 140

Обрабатываемый материал

Силумин и литейные сплавы, 
ов * 200...650 МПа,

НВ £ 65 (закаленный)

Алюминием

оц* 400..500 МПа, 
НВ £ 100 (закаленный)

О  I 1.25 I JUL
к о э ф ф и ц и е н т

Силумин и литейные сплавы, 
ов» 100. „200 МПа.

НВ £65 
Дюралюмкн., 

о « - 300...400 МПа. 
____ HBS1M ..........

Дюралюмии., 
он* 200... 
300 МПа

J L L Л Ь -

Состояния
поверхности

С ЮРКОЙ .

и
Коэффициент

Без копки

0,85

Нанесения износостойких покры- Нанесение износостойкого по- 
крытия
Коэффициент

Без нанесения

Л К

С нанесением износостойкого по- 
___________крытая__________

П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметров в конце и начале обработки d/D - 0,5... 0,7 
время по карте принимать с коэффициентом К *0,83. ____________



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Яг 40, 14_12 КВАЛИТЕТ, Яг 20,11 КВАЛИТЕТ

Медные и алюминиевые сплавы, 100 140НВ

Токарно-винторезные станки 
7 У д -43^  10 кВт

Резцы из стали Р6Ш

Карта 87
Листов 2
Лист 1

*S8SSSi

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания/, 

мм, до

N

$ ls
Длина обрабатываемой поверхности U мм, до

25 I $0 1 75 I 100 I 125 I 150 I 200 I 250 I 300 I 350 I 400 I 450 I 500 I 550 I 600
Время на рабочий ход, мин»

Параметр шероховатости flz40 и точность обработки 14... 12 квалитет
30

до 5

0,7 0,8 0,9 1,0
50 0,8 •,о _ L I_ 1.4 1,« 1,9 _ 2 ^ _
75 0,9 1,1 1,3 1,5 1,7 2,1 2,3 - - * -
100 1,4 »,« 1,9 2,3 2,7 з,г _ 3 J_ * -
125 м 1,4 1,6 1,9 2,2 2,8 3,3 3,9 4,5 _ 5 £ _ Л 0 _
150 1,2 1,5 1,8 V 2.6 3,3 4,0 _ i l _ 5,5 Л 9 - _&5_ J L L .
200 «г4 2,2 J & . 3 £ j 3.8 4,6 О,5 J L L . -1 & - - Ы . 10 11 12

Параметр шероховатости Л, 20 н точность обработки 11 квалитет
30

до2
0,7 0,8 0,9 1,0

50 0,8 _ М _ _ У _ _JLi_ -L L . 2,0
75 0,9 1,1 _ М _ 1,7 _ £ 2 _ 2,5 2,9



Токарно-винторезные станки
Неполное штучное время Afo-4,5... 10 кВт
НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,

Jfz40. 14...12 КВАЛИТЕТ. №20. 11КВАЛИТЕТ
Резцы из стали Р6М5

Медные н алюминиевые сплавы» 100 140НВ Листов2
Карта 87 -------Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D. мм. до

Глубина 
резания/, 

мм. до

Длина обрабатываемой поверхности L  мм. до
25 |1 50 1 75 J1 100 1 125 1I150J1 200 11 250 1 300 11 350 I 400 1 450 1 500 11 550 1 600

Время насрабочий ход. а1ИН.

100 1.Р 1.3 1.0 2.9 2.0 3.9 3.3 i 4.2 3.9 . . _ _
125 1,3 1,6 2,0 2,4 3,3 3,7 4.4 I 5,0 «,0 7,0 8,0 - - - .
150 _ до 2 1,4 *.7 2,8 3,8 4,3 5,0 6,0 7,5 8,5 9,5 10,5 . - .
200 -L 5 _2JL 3,5 _Д1_ 5,5 0,5 1_ м 1 1 9,5 J& L 12 J L L 15 16,5 18

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условна работы в зависимости от:
____________ ЦУМРДЫМСМЫН

*
цддтанм_____________ —_________________
Опоминисвыс сплавы_________ ________

Обрабатываемого мате­
риала и твердости

НВ £ 140 НВ> 140

Силумин и литейные сплавы, 
о* -  200...650 МПа.

НВ > 65 (закаленный) 
Дюрмомин., 

or ~ 400...500 МПа.
НВ > 100 (закаленный)

Силумин и литейные сплавы. 
О я-100...200 МПа. 

НВ£65 
Дюралюмин., 

or- 300...400 МПа, 
______ НВ*100_________

Дюралюмин,
в .»  200...
300 МПа

__ КоэМиииенг ... .
11.0 1 1 1JS 11___________ О*___________ ___________ 07___________ I1______ Об

Состояния _________________ Свааай_________________ 1 Без носки
поверхности ТГоГ К0?ФФН№№|ПЛ.

ULSL
Нанесения износостойких покры- Нанеоение износостойкого ПО­

КРЫТИЯ
Коэффициент

Без нанесения

таг
С нанесением износостойкого по- 
__________ крытая__________

0,9

П р и м е  ч а н ия: 1 При поперечном точении при отношении диаметров в концен начале обработки d/D -  6,5...0,7 время по карте 
принимать с коэффициентом К -  0,85.
2*). Применять по необходимости только при глубине резания до 5 мм. ________________



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Да2,5,9КВАЛИТЕТ

Медные н алюминиевые сплавы, 100... I40HB

Токарно-винторезные станка 
Ab~4,5~!0K&r

Резцы из стали Р6Ш

Карта 88
Листов 2
Лист 1

T s - r *Т —S f e s s

R sssg g

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания г, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 7J 'l i o o j 125 150 ! 200 250 300 |3 5 о ! 400 450 500 550 600

Время на рабочий ход, мин.

30 0,8 0,9 1,0 1,1

50 0,9 и и 1,5 1,7 2,0

75 1,0 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 2,4 2,8 - - - - - - -

100 и 1,5 1,9 2,3 2,7 3,1 3,9 4,7 5,5 - - •

125 U 1,7 2Д 2,7 3,2 3,8 4,7 5,5 6,5 7,5 8,5 -



Неполное штучное время Токарно-вянто резные стмкн 
Na= 44  —10 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Л а2,5,9 КВАЛИТЕТ

Резцы из стали Р6М5

Медные н алюминиевые сплавы, 100 и. 140НВ Листов 2
Карта 88 Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности Lf мм, до

25 S0 75 100 | 125 150 | 200 250 [ 300 350 400 450 ( 500 | 550 600

Время на рабочий ход, мин.

150 1,0 м 1,9 2,5 3,1 3,7 4t4 5,5 6,5 7,5 *г5 10 11,5 - . -
200 _У_ 2Д_ 2f9 3,6 V - I » Л . 8,0 9,5 11 1*5 14 15,5 17 J&L

Поправочные коэффициенты ни время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Обрабатываемый материал

Медные: сплавы Алюминиевые сплавы

Обрабатываемого мате­
риала и твердости

НВ £ 140 НВ > 140

Силумин и литейные сплавы, 
<тв "  200...650 МПа,

НВ > 65 (закаленный) 
Дюралюмин., 

ов» 400.500 МПа,
НВ > 100 (закаленный)

Силумин и литейные сплавы, 
сгв~ 100...200 МПа, 

НВ£65 
Дюралюмин., 

ОВ-300...400 МПа,
НВ3 100

Дюралюмин.,
OB-200...300

МПа

Коэффициент
l t 0 1 IJ5 11____________ 0 i____________|1____________0 J____________1I 0.6



Неполное штучное врем*

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яг 80,14...12 КВАЛИТЕТ 

Медные н алюминиевые сплавы, 100 N. 140НВ

Токарно-винторезные станки 
ЛЬ * 4,5 14 кВт

Резцы из стали РбШ

Карта!
Листов 2

89 Лист 1

[V ji

1
^ £ 3 S

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 I 75 I 100 1 125 1 150 1 200 I 250 1 300 | 350 I 400
Время на рабочий ход, мин.

30 3 0.45 0,6 0,7 0,8 . . . i -
5 0,5 0,7 0,8 1.0 . - .

50 3 0,6 0J 0,9 1,1 1,5 1.6 -
5 0,6 0,8 U и 1.8 2,0 -

75 1 5 0,6 0,9 1.1 L3 1.8 2,0 2,3
8 0,7 м 1.4 1,6 2,2 2,5 2.9

100 5 0,7 1,0 U 1,6 2,1 2,4 2,7 2,3 3,9
8 0,8 1,2 1.5 1.9 2,4 2.8 3.3 4,0 V

125 5 0,9 U 1,5 1.7 2,6 2,9 з ,з _ 3,9 4,5 __5,0 5,5
1 8 1 ^ 1.4 1.7 2,1 2,9 3,3 3,8 4,5 5.0 6,0 6,5

1S0 1 S 1.0 и 1.7 2.1 2,9 3,3 3,8 4.5 5,5 6,0 7.0
1____ S____ L -M  J и ал 2-5 ... Ы . ■ 3.8, 4.4 —L.5_ ■ 6,0... 7,0 _ м _



Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до

обрабатываемой резания t, 25 1I 50 I1 75 IL 100 |I 125 J 1 1 5 0 ! 1 200 I1 250 II 300 L 350 J 1 400
поверхности D, мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

200 5 и 1,5 1,9 _ 2,4 ^ 3  . 3,7_ 4,4 5.5 6,0 7,0 _8,0
8 12 1,7 2,3 _ _ 2 £ _ 3,7 4,3 5.0 6.0 — 7,5— 8.5 9.5

Неполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
Hz 80, Х4„Л2 КВАЛИТЕТ 

Медные и длюмннневые сплдвы, 100... 140НВ

Токарно-винторезные станки 
______Afa « 4 5 14 кВт_____

Резцы из стали Р6Ш

Листов 2

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Обрабатываемый материал

Медные:сплавы Алюминиевые сплавы

Обрабатываемого 
материала и твердости

НВ £ 140 НВ > 140

Силумин и литейные сплавы, 
<тв*200...650 МПа, 

НВ>650 (закаленный) 
Дюралюмин., 

Свв 400...500 МПа,
НВ > 100 (закаленный)

Силумин и литейные сплавы, 
овк 100...200 МПа, 

НВ£65 
Дюралюмин., 

ое =400...500 МПа, 
НВ£100

Дюралюмин.,
ав*200...
300 МПа

Коэффициент
_  1 m l____ L__L25__J 1____________ П Я П 7 11 (\А

С коркой Без корки
Состояния Коэффициент

поверхности л а ______________ 0.85
Нанесения износостойких покры­
тий

Нанесение износостойкого по­
крытия
Коэффициент

Без нанесения

Ж Е
С нанесением износостойкого по-
_ _ _ _ _ _ _ _ _ а а л зи _ _ _ _ _ _ _ _

J 2 .



Неполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
/Гг 40,14~.12 КВАЛИТЕТ, /Гг20, II КВАЛИТЕТ 

Медные н влюмннневые сплавы, 100 140НВ

Токарно-винторезные станки 
Ml * 4,5... 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

[ Карта 90
Листов 2 
Лист 1

5Я Н
" ^  *

S

Я

; f*Н

Диаметр
обрабатываемой

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания ty 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности 1, мм, до

25 1 50 1 75 I 100 I 12S I 150 1 200 I 250 I 300 I 350 I 400
Время на рабочий ход, мин.

1 Параметр шероховатости /Гг 40 и точность обработки 14—12 квалнтет I
30

5

0.45 0,53 0,63 0,68 - - ! - - - -
50 0,54 0,68 0,83 0,97 и 1,25 - - - - -

75 0,66 0,88 и 1,35 1.85 2,05 2,4 - • - -

100 0,72 1.0 1,3 1,6 2,2 __2,5 2.95 3,55 4,15 - -

125 0,93 и 1,65 2,0 2,8 3,15 3,7 4.4 5,0 6,0 7,0
150 1,0 1,45 1,9 2,35 3,25 3,65 4,35 5.0 6,0 7,5 8,0
200 MS 1,7 2,35 2,9 3,95 4,55 5,5 6,5 8,0 9,0 10

1 Параметр шероховатости Яг 20 и точность обработки 11 квалнтет 1
30

1
0,73 0,9 и U 5 - - - - - - -

50 0,9 1,15 1,5 1,75 2,4 2,75 - . - . -

75 1,05 1,5 1.95 2,4 3,25 3.65 4,35 - . . “
too , . щ ... 1.75 Р 5 „ 2,».... ъ в Л * - 5,5 _ ...V— „ 8 ,0  , *



Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до
обрабатываемой резания/, 25 11 50 11 75 |1 too 11 125 |1 150 1I 200 11 250 |1 300 1 350 11 400

поверхности D, мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.
125 1,65 235 з,» 3,» 4,35 5.5 «,0 9,5 11
150 1 1,8 2,65 3,6 4,45 5.5 6.5 «,о 9.5 11,5 13.5 15
200 2,05 ЗД 4,3 3,5 7,0 ц> 10 15 «7,5 . 12.L-

Неполное штучное время 
РАСТАЧИВАНИЕ,

Яг 40.14...12 КВАЛИТЕТ. №20.11 КВАЛИТЕТ 
Медные н алюминиевые сплавы, 100... 140НВ

Токарно-винторезные станки 
Nn -  4,5._ 14 к&г

Резцы из стали Р6М5

Карта 90
Листов 2
Лист 2

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
________ _________________________ Обрабатываемый материал__________ _____________________

Твердости
обрабатываемого

материала
НВ£ 140 НВ> 140

Силумин и литейные сплавы, 
он “ 200...650 МПа,

НВ 2 65 (закаленный) 
Дюралюмин., 

or * 400...500 МПа. 
___ НВ£ 100 (закаленный)

Силумин и литейные сплавы, 
он* 100 ..200 МПа, 

НВ£65 
Дюралюмин., 

or- 300 ..400 МПа, 
____ НВ*100______

Дюралюмин., 
or- 200... 300 

МПа

__ - _________________________  КоэФФиши5НТ*
II 0 1  11___ L25___ 1L 0.8 0.7 11 0.6

___________________ С коркой_____ Без корки
Состояния Коэффициент

поверхности _L0_____________________ 1______________________ №____
Нанесения износостойких покры- Нанесение износостойкого по» 

крытая
Коэффициент

Без нанесения

~ ш п ~

С нанесением износостойкого по- 
__________крытая__________

ж
Примечание.* Применять по необходимости только п р и  глубине резани» до 5 мм.



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
Ш т 43 — 10 кВт

РАСТАЧИВАНИЕ, 
*«2,5, 9 КВАЛИТЕТ

Резцы из стали Р6М5

Медные н алюминиевые сплавы, 100 140НВ Листов 2
Карга 91 Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 I 50 | 75 | 100 | 125 | ISO | 200 | 250 | 300 | 350 | 400
Время на рабочий ход, мин.

30

1,0

0,88 1,0 1,15 1,25 - - - - - - -

50 0,97 1.15 1,35 1,55 2,25 2,35 - - - - -

75 1,05 1,4 1,7 2,0 2,8 3,1 3,6 - - - -

100 и 1,5 1,9 2,25 3,1 3,5 4,1 4,9 5,5 - -

125 1,65 2,15 2,65 3,1 3,9 4,35 5,0 6,0 7,0 8.0 9,0

150 и 2.3 2,95 3,55 4,4 5,0 6,0 7,0 8.5 9,5 11



Неполное штучное оремя

РАСТАЧИВАНИЕ,
Л я2Д  9КВАЛИТЕТ

Медные н шпомннненые сплавы, 100 н. 140НВ

Токарио-винторезные станки 
№ -4 ,5 ... 10 кВт

Резцы ю  стали Р6М5

Карта 91
Листов 2
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания г, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до 

25 I 50 I 75 I 100 I 125 I 150 I 200 I 250 > 300 I 350 I 400
Время на рабочий ход, мин.

200 1.0 1,8 | 2,55 1 3,25 1 4,2 | 5.0 | 6.0 6.5 | 8.5 [ 10 11,5 | 13

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:
Обрабатываемый материал

Медные сплавы Алюминиевые сплавы

Обрабатываемого мате­
риала и твердости

HBS140 НВ> 140

Силумин и литейные сплавы, 
ав ш 200...650 МПа,

НВ £ 65 (закаленный)

Дюралюмнн.,
Ов* 400...500 МПа,

НВ & 100 (закаленный)

Силумин и литейные сплавы, 
о в " 100...200 МПа, 

НВ565

Дюралюмнн., 
ов* 300...400 МПа, 

HBslOO

Дюралюмнн.,
OB-200...300

МПа

Коэффициент

1 1.0 1 1.25 0.8 0.7 0.6

тий индия
Коэффициент

Без нанесения

1X51

С нанесением износостойкого по­
крытия

0,9



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
4,5.. .14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ Резцы из стали Р6М5

Медные и алюминиевые сплавы, 100... 140НВ Листов 3
Карта 92 Лист 1

I. Отрезание деталей с отверстиями или труб
Диаметр 

обрабатываемой 
поверхности Д  

мм, до

Глубина 
резания 
/, мм, до

п D -dДлина хода------ , мм, до
2 . ,

Режимы резания

20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 So,
мм/об

V,
м/мин

к
кВтВремя на рабочий ход, мин.

50 4 1,25 - - - - - - 0,17 50

1,0

75 4 1,4 1.6 - - - - 0,2 47

100 5 1,8 2,0 2,4 - - * - 0,2 40

125 б 2,0 2,3 2,9 3,4 - - - од 40

150 6 - 3,0 3,4 4,1 5,0 - - 0,2 38

200 8 - 3,0 3,3 4,0 4,9 5.5 6,0 0,26 40 и



Неполное штучное время
Токарно-винторезные станки 

Mi « 4.5.. Л 4 кВт
ОТРЕЗАНИЕ Резцы из опали Р6М5

Медные и алюминиевые сплавы, 100 140НВ
Карта 92

Листов 3 
Лист 2

Диаметр 
обрабатываемой 
поверхности D, 

мм, до

Глубина 
резания 
/, мм, до

D -dДлина хода , мм, до Режимы резания

20 I 30 I 40 I 50 I 60 | 70 1 80 1 90 I 100 So,
мм/об

к
м/мин кВтВремя на рабочий ход, мин.

2S0 10 - - 4,7 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 - 0,3 31 U
300 12 - - 3,8 4,1 5,0 6,0 6,5 7,0 8,0 0,39 33 1,6
350 14 - - 4,6 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10 0,39 35 1,8
400 14 - - 7,0 7,5 -8,5 10 11 12 0.39 31



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УУд * 4,5 14 кВт

ОТРЕЗАНИЕ Резцы из стали Р6М5
Медные 100 ~  I40HB н алюминиевые сплавы Листов 3

Карта 92 ЛнстЗ
1L Отрезание деталей сплошного сечения

Диаметр обраба­
тываемой поверх- 
носги Р,мм,др

Глубина 
резания 
/ ,мм, до

Время на 
рабочий 
ход, мин.

S*
мм/об

Режимы резания
V,

м/мин кВт

10 0,9 0,06 39

20 0,9 0,14 50

30 1.05 0,14 47

40 М 0,14 50 1.0

60 1,65 од 38

80 2,2 о д 40

90 2,4 ОД 40

100 3,1 о д 39
Поправочные коэффициенты иа время обработки для измененных условий рабо­

ты в зависимости от:
Обрабатываемый материал

Медные сплавы Алюминиевые сплавы
Силумин и ли­ Силумин и ли­
тейные сплавы, тейные сплавы,
<тв«200...650 о в - 100...200

НВ* 140 НВ>140 МПа, МПа,
НВ265 HBS65 Дюралюмин.,

Обрабатывав (закаленный) 0В-2ОО...ЗОО
мого мате­ МПа

риала и твер­ Дюралюмин., Дюралюмин.,
дости овв 400...500 ОВ-300...400

МПа, МПа,
HBS100 НВ*100

(закаленный)
Коэффициент

1 ко 1 *Д5 0,8 0,7 0,6

Нанесения износо­
стойких покрытий

Нанесение износостой­
кого покрытия

Коэффициент

Без нанесения

1,0

С нанесением 
износостойкого 

покрытая
0,9

2IS



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
На -  4,5... 14 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ, 
Нг 8 0 ,14...12 КВАЛИТЕТ Резцы из стали Р6Ш

Эбонит Листов 1
Карта 93 Лист 1

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до
обрабатываемой резания *, 25 50 75 1 100 I1 125 i1 150 1 200 1 250 1 300

поверхности Д  мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

30 3 0,5 0,6 0,7 0,8 - - - -

5 0,5 0,7 0,8 0,9 - - - -

50 3 0,6 0,8 0,9 1,2 1,5 1.7 - -

5 0,6 0,9 и 1,3 1,7 2,0 - -

75 3 0,7 0,9 1,1 1,4 1,8 2,1 2,4 -

5 0,8 и 1,4 1,8 2,4 2,7 3,2 -

100 3 0,7 0.9 1,2 1,4 1,9 2,2 2,6 3,0 3.5

5 0,8 1,2 1,6 2,0 2,6 3,0 3,6 4,4 5,0



Неполное штучное время

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Яг 40». Rz 20,14..Д2 КВАЛИТЕТ

Эбонит

Токарно-винторезные ctbhich 
/Уд * 4,5 •*. 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 94
Листов 1
Лист 1

г + п

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности £, мм, до
обрабатываемой резания /, 25 1___50___1 75 1 100 | 125 1 150 1 200 1 250___1 300

поверхности Д  мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.
30 3 0,68 0,77 0,89 1,0 - - - * -

5 0,74 0,87 1,05 и - - * - -

50 3 0,8 0,95 1,15 и 1,8 2,0 - - -

5 0,89 U 1,35 1,65 2,25 2,5 - - -

75 3 0,94 U 5 1,45 1,75 2,4 2,7 3,1 - -

5 1,0 1.3 1,7 2,05 2,8 3,2 3,75 -

100 3 0,98 1.25 1,6 1,95 2,65 3,0 3,5 4,15 4,85

5 М5 1,55 2.1 2,6 3,5 4,0 4.8 6,0 7,0



Неполное штучное время Токарно-винторезные станки 
УЧа * 4*5 14 кВт

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
Яг 40~. Rz 20,11 КВАЛИТЕТ, Яш 2*5, 9..Л КВАЛИТЕТ

Резцы ш стали РбШ

Эбонит Листов 2
Карта 95 Лист 1

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

обрабатываемой резания /, 25 | 50 | 75 1100  | 125 | 150 | 200 | 250 | 300
поверхности Д  мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

Параметр шероховатости Яг 4й~Яг 20, точность обработки 11 квалнтст

30

■

0,52 0,6 0,87 0,97 - - • - -

50 0,6 0,71 1,0 1,15 1,6 1,75 - *

75 0,97 1,15 1,35 1,6 2,2 2,45 2,8 - -

100 1.05 1,25 1,5 1,8 2,5 2,8 3,25 3,9 4,5



Неполное штучное время 

НАРУЖНОЕ ТОЧЕНИЕ,
* z4 0 ~ .R z2 0 ,ll КВАЛИТЕТ, Л* 2,5, 9..Л КВАЛИТЕТ 

Эбонит

Токарно-винторезные станки 
A b -4 ,5 ... 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 95
Листов 2
Лист 2

Диаметр 

обрабатываемой 

поверхности Д  мм, до

Глубина 

резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300

Время на рабочий ход, мин.

Параметр шероховатости Ла 2Д  точность обработки 9 .J  квалитет

30

1

0,9 1,0 и - - - - - -

50 1,05 1,15 1.4 1,55 2,2 2,4 - - -

75 1,15 1.35 1,65 1.95 2,7 3,0 3,0 - -

100 1.25 1.5 1,75 2,2 2,9 3,4 3,9 4,6 4,65



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ,
Яг 90, 14.Л2 КВАЛИТЕТ 

Эбонит

Токарно-винторезные станки 
ЛГд-4,5... 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 96
Листов I
Лист 1

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до
обрабатываемой резания/, 25 I1 50 11 75 11 100 L 125__ I1 150 II 200 !1 250 I1 300

поверхности D, мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

30 3 0,5 0,7 0,8 0,9 - - * - -

5 0,5 0,7 0,9 и - - -

30 3 0,6 0,9 1,1 1,3 1,7 1,9 -

5 0,7 0,9 1,2 1,5 2,0 23 -

75 3 0,7 1,0 и 1,6 2,1 2,4 2,8

5 0,8 ьэ 1,7 2,1 2,8 3,2 3,8

100 3 0,8 1,2 1,5 1,9 2,7 2,9 3,5 43 5.0

5 0,9 1,3 1,8 23 3,0 3,5 43 5,0 6,0



Неполное штучное время

РАСТАЧИВАНИЕ,
Rz 40«. Яг 20, I4-.12 КВАЛИТЕТ 

Эбонит

Токари о-вннторезные станки
/Чд = 4,5... 14 кВт

Резцы из стали Р6Ш

Карта 97
Листов 1
Лист 1

Диаметр Глубина Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до
обрабатываемой резания 1, 25 1 50 1 75 !1 100 1 125 1 150 11 200 1 250 11 300

поверхности D, мм, до мм, до Время на рабочий ход, мин.

30 3 0,71 0,82 0,95 и - - - -

5 0,8 0,99 1,2 1,45 - - - -

50 3 0,84 1,0 1,25 1,45 2,0 2,25 - -

5 0,95 1,2 1,55 1,9 2,55 2,9 - -

75 3 1,0 1,3 1,65 2,0 2,75 3,1 3,65 -

5 1,1 1,5 1,95 2,4 3,25 3,75 4,4 -

100 3 1,05 1,4 1,8 2,2 3.0 3,45 4,05 4,9 5,5

5 1,25 1,8 2,45 3,2 4,1 4,75 5,5 7,0 8,5



Токарио-ганторезиые m im  \ 
УЧ*-4Д«. 14 кВтНеполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
Rz 40... Rz 20,11 КВАЛИТЕТ, /?а2Д  9.-8 КВАЛИТЕТ 

Эбонит

Резцы из стали Р6М5

Карта 98
Листов 2
Лист 1

Диаметр 
обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 
резания /, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L, мм, до 

25 | 50 | 75 | 100 | 125 | ~ 150 200 250

Время на рабочий ход, мин.

300

Параметр шероховатости Rz 4Q„.Rz 20, точность обработки 11 каалнтет

0,7 0,81 0,95 М - - - -

0,8 0,95 1.15 1,3 1,85 2,0 - -

0,9 и 1,35 1,6 2,2 2,45 2,8 - -

0,95 \ л 1.5 1,8 2,5 2,8 3,25 3,85 4,5

30

50

75

100



Неполное штучное время 

РАСТАЧИВАНИЕ,
Jtz40~*z2<M1 КВАЛИТЕТ, Я* 2,5, 9.~8 КВАЛИТЕТ 

Эбонит

Токарно-винторезные станки 
Дд-4,5*» 14 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 98
Листов 2 
Лист 2

Диаметр 

обрабатываемой 

поверхности D, мм, до

Глубина 

резания/, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности L> мм, до

25 50 75 100 125 150 200 250 300

Время на рабочий ход» мин.

Параметр шероховатости Да Д  точность обработки 9..Л квалитст

30

1

0,9 1,05 и 1,35 * • * -

50 1,05 \ л 1,45 1,65 2,35 2,55 - * -

75 1,15 1,4 1.7 2,0 2,75 3,05 3,5 - -

100 1,25 1.6 2,0 2.4 3,25 3,7 4,3 5,0 6,0
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5. ПРИЛОЖЕНИЯ

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Продольное и поперечное точение н расстачиванне Листов 19 Лист 1

Диаметр Черновая обработка Rz 80,14... 12 квалитет
Обрабаггы- Мощность обрабаты- Глубина резания /, мм, до
ваемый мв- Вид станка#, ваемой по- 3 5 8.. 10

териал обработки кВт верхноети
А  мм, до

S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

20 0,4...0,5 57...63 0,3...0,4 57...63 — —
30 0,5...0,7 66...70 0,35...0,45 66...70 —

4,5...6 50 63...79 63...79 — —
75 0,7 74 0,45...0,5 74 —

Сталь кон­ 125 79 79 —
струкцион­ 250 75 0,5 75 — —
ная углеро­ Наружное 20 0.5 .0,6 75...90 0,4 75...90 — —

дистая продольное 30 0,6...0,75 90...94 0,45...0,5 90...94 — —
и 75 0,7...0,75 82...94 82 .94 — —

поперечное 7,8...14 250 •— — 0.45...0.75 78.5...90 75Д..90
точение 300 — — 94 0,5 94

350 — — 0,75 88 88
400 — — 80 80
30 0,45 63.. 66 0,35 63 .66 — —

Чугун 50 0,7 49 0,6 49 — —
серый 4,5...6 75 1,0 47 0,8 47 — —

100 50 0,85 50 — —
250 — — 1.0 45...49 0,85 4S...49



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Продольное и поперечное точение и расстачиванне Листов 19 Лист 2

Диаметр Черновая обработка Rz 80,14...12 квалятет
Обрабаты- Мощность обрабаты- Глубина резания /, мм, до
ваемый ма- Вид станка ваемойпо- 3 5 8

тернап обработки кВт верхностн 
0 , мм, до

S,
мм/об

V.
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

5,
мм/об

V,
м/мин

30 0.7 55...56,5 0,6 55...56,5 — —

Чугун 50 59,5 59,5 — —

серый 7,8... И 75 U 47 1.0 47 — —

125 49...50 49...50 — —

Наружное 400 — — 1.2 44...47 1.0 44...47

Медные и продольное 50 0.5 75...78 0,4 75..78 — —

алюминие­ и 4,5... 14 75 — — 0.5 75 0.4 75

вые сплавы поперечное 100 — — 0.6 78 0,5 78

точение 200 — 0.7 70...78 0.6 70...78
f 50 0,25 94 0.2 94 — —

Эбонит 75 0.3 — —

4,5... 10 125 63 64 — —

150 0,45 59 0.35 59 — —

300 63 63 — —



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Продольное н поперечное точение и расстачиванме Листов 19 ЛнстЗ

Обрабаты 
ваемый ма- 

териал
Вид

обработки

Мощность
станка

кВт

Диаметр 
обрабаты- 

ваемой 
верхности 
D, мм, до

Чистовая обработка
Rz 40..J?z 20, 

14_12 квалитет
R l 40.. J7z 20, 
!1 квалитет

Я а2А
9..Я квалитет

Глубина резания /, мм, до
4. ...б 1...2

S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

57
мм/об

V,-
м/мнн

Сталь кон­
струкцион­
ная углеро- 

дистая

Наружное
продольное

и
поперечное

точение

4,5

20

0,3

76... 100

0,35

95 — —
30 105 130 — —
100 94.125 150 — —
ISO 94... 120 150 — ~
2S0 98... 125 160 — —

6...10

20 100... 113 140 — —
30 105...132 141 — —
50 99...141 141...211 — —
75 94... 132 196...220 — —
100 99..Л12 198 223 — —
250 132... 141 188...223 — —
20 101 80... 140 125
30 105... 118 118...211 176
50 93...99 196 196

14 75 0,35 94... 118 0,35...0,4 188...235 0,25 188...236
100 99.126 198...2S1 198...250
150 94...126 188. ..247 188...235
250 98... 126 196...251 245...250



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1

Продольное и поперечное точение н расстачиванне Листов 19 Лист 4

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Вид
обработки

Мощность 
станка N, 

кВт

Диаметр 
обрабаты- 
ваемой по 
верхности 
А  мм, до

Чистовая |обработка
Rz 40.. Jtz  20, 

14.. .12 квалнтет
A z40~Jtz20, 
11 квалнтет

я *  2 3 ,
9..Л км лм тст

Глубина резания /, мм, до
4,..6 1...2

S.
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

s;
мм/об

V,’
м/мин

Сталь кон­
струкцион­
ная углеро- 

дистая

Наружное
продольное

и
поперечное

точение

14
300

0.35
118

0,4
236

0,25
196...235

350 НО 220 220

400 101 201 200

Чугун
серый 4,5...14

50 0,25 78 82 03 88... 100

0,35 108
75 0,28 72 03 94
125 0,3 5...0,4 78 0,4 98
200 0,45 70...78,5 0,45 96
400 0.5 78,5...83 0,5

Медные и 
алюминие­
вые сплавы

4,5...10 30...200 0,4 95 0,25 95 03 120

Эбонит 4,5... 10
50 0,2...0,3 75...78 0,2 ..0,3

80
0,15...0,17

12075 0,23...03 74
0,35 0,19125 0,26.. 0,3 63

300 0,3...0,4 59...63
П р и м е ч а н и е .  При поперечном точении при отношении диаметроа конечной и начальной обработки d/D"0,S...0»7 скорости реза­

ния принимать с коэффициентом К=1,2.
______* Режимы резания приведены для станков с Ma”4,5 ..14 кВт_________________________________________________________________



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Продольное н поперечное точение и расстачиванне Листов 19 Лист 5

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Вид
обработки

Мощность 
станка N, 

кВт

Диаметр 
обрабагы- 
ваемой по- 
верхности 
А  мм, до

Черновая обработка Яг 6 0 ,14...12 квялитст
Глубина резания /, мм, до

3 5 8
S,

мм/об
V.

м/мин
£

мм/об
V.

м/мин
S,

мм/об
V,

м/мин

Сталь кон­
струкцион­
ная углеро- 

днстая

Растачи­
вание

резцом

4,5...14

30 о,з 85 ОД 85 » —

50 0.4 78
0,3

78 — —
too

0,45
74... 78 74... 78 — —

150 75
75

— —
250 — —

0,45 0,3
75

400 — —
500 — — 70...72 70...72

Растачи­
вание 

резцом в 
оправке

75 — —

0,7

75

0,6

75
125 — — 79 79
300 — — 75 75
350 — — 69 69
500 — — 70...72 70...72

Чугун
серый

Растачи­
вание

резцом

30 — __

0,6 60 0,4 60

50 — —
75 — —
100 — —
125 — —
200 — —
400 — —
450 — —
500 — —



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1

Продольное и поперечное точение и расстачивание Листов 19 I Лист 6
Диаметр Черновая обработка Rz 80,14_12 квалитст

Обрабаты- Вид Мощность обрабаты- Глубина резания /, мм, до
ваемый ма- обработки сганкаМ ваемой по- 3 5 8

териал кВт верхности 
А  мм, до

S,
мм/об

V.
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

Чугун
Растачи- ва­

нне
4,5... 14

300 — — 0,7 76 0,45 76

серый резцом в оп­
равке 500 — — 0.5 86 0,35 86

50 0,4 60...63 0,3 60...63 — —

75 74 74 ___

Медные и 
алюминие­ 100 0,5 63 0,4 63 — —

вые сплавы 150 — — 0.6 59 0,5 59
Растачива­
ние резцом 4.5...10 200 — — 63 0,5 63

50 0,25 78 0,2 7S...78 — —

Эбонит и 75 0,3 74 74 — —
карболит 100 0,45 50 0,35 50 — —

200 47...50 47...50 — —

П р и м е ч а н и я :  I. Режимы резания для токарной обработки рассчитаны на режущий инструмент Т5К10 и T1SK6 при обработке 
стали; ВК6 и ВК8 — при обработке чугуна: Р18, Р6МЗ, Р6М5, Р9К5 — при обработке прочих материалов.

2. При применении резцов из быстрорежущей стали в случае нанесения на них износостойкого покрытия приведенные режимы реза­
ния для чернового продольного и поперечного точения и растачивания необходимо применять: подачи с коэффициентом 10=0,85, скорости 
резания с коэффициентом К = 1 , 3 . __________ _____________________________________ _______________________________________ ^



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1

Продольное и поперечное точение н рясстачнвянне Листов 19 Лист 7

Обрабаты­
ваемый

материал

Вид
обработки

Мощность
сганкаМ

кВт

Диаметр 
обрабагты- 

ваемой 
верхности 
А  мм, до

Чистовая обработка
Rz 40.. 20, 

14...12 квалитст
Rz 40..«Лг 20, 
11 квалнтет

Л а2 Д
9 .Л  квалнтет

Глубина резания t> мм, до
5 1

S,
мм/об

V.
м/мнн

$
мм/об

V.
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

Сталь кон­
струкцион­
ная углеро­

дистая

Растачи­
вание

резцом

30

0,25

106

0,35

150

0,25

140
50 105 157 157
100 106...11! 185...198
150 98,.106 148... 157 190...195
250 110 157
400 99.104 151...165 175...185
500 — — — — 160

4,5...14 30 85 94 0,25 122
50 88 99
75 84 106

Чугун серый Растачи­ 100 0.4 79 99 0,35 108
вание

резцом 125 63 0,45 98
200 7S...79 101...106
400 88...98
450 82 89 .98 — —
500 0,45 79 79 — —



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1

Продольное н поперечное точение и расстачиванне Листов 19 Лист 8
Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Вид
обработки

Мощность
сганкаМ

кВт

Диметр
обрабаты­
ваемой по- 
верхности 
D, мм, до

Чистовая обработка
RZ40-JU  20, 

14...12 кмлмтет
Rz 40~Дг 20, 
11 к м л к п т

Л» 23 ,
9„ J  ком итет

Глубина резания /. мм, до
5 1

S,
мм/об

V.
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

S.
мм/об

V,
м/мнн

Медные и 
алюминие­
вые сплавы

Растачива­
ние резцом 4.5...Ю

50

0,3 95 0,15 95 0,18 120

75

100

150

200

50 0,18...0,3 60...63 0,2...0,3 0,15...0,17

Эбонит 75 0,23...0,3 60 80 120

100 0.26..Д4 50 035 0,19

300 0Д..0.4

П р и м е ч а н и я :  1. Режимы резания для токарной обработки рассчитаны на режущий инструмент Т5К10 и Т15К6 при обработке 
стали; ВК6 и ВК8 — при обработке чугуна. Р18, Р6МЗ, Р6М5» Р9К5 — при обработке прочих материалов.

2. При применении реэиоа из быстрорежущей стали в случае нанесения на них износостойкого покрытия приведенные режимы реза­
ния для чистового продольного и поперечного точения и растачивания необходимо применять: подачи — с коэффициентом К*0,85, скоро­
сти резания — с коэффициентом К~1,3.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Прореэанне пазов Rz 80,14... 12 квялитет. Листов 19 Лист 9

Режущий
инструмент

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
А  мм, до

Ширина 
паза 6, 
мм, до

Вид обработки
Прорезанне наружных пазов | Прорезание внутренних пазов

Режимы резания
г S,

мм/об
V,

м/мин
1 S,

мм/об
V.

м/мии

Резцы с 
пластинами 

Т15К6 Сталь кон­
струкцион­
ная углеро- 

днстая

30 5 \ 0,1 90 1 0.1 75
10 0,12 0,12

50 5 1 0,13 78 1 0.13 63
10 0,1$ 0.15

75 5 1 0,15 74 1 0.15 59
10 0J8 0,18

100
5 1 0,18

63
1 0.18

5010 0,23 0,23
20 2 2

150
5 1 0.18

63
1 0.18

50.. .4710 2 0,23 2 0,23
20

300
5 1 0.18

63...60
1 0.18

50...4710
2

0,23 2 0,23
20

500 10 1 0.18 62 1 0.18...0.17 44...31,5
20 2 0.23 2 0.23

Резцы из 
стали Р6М5

30 5
1 0,1 38 1 _ 0,1_ 30

10 0.12 0.12
50 5

1 0.13 39 1 0.13 31,5
10 0,15 0.15

75 5 1 0.15 29 1 0.15 23,5
10 0.18 0.18

100
5 1 0.18

31,5
1 0.18

2510 0,22 0,23



236

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Про резание пазов Rz 80,14...12 квалитет.

Приложение 1
Листов 19 Лист 10

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
А  мм, до

Ширина 
паза В, 
мм, до

Вид оба>аботки
Прорезаиие наружных пазов | Про резание внутренних пазов

Режимы резания
i S.

мм/об
V,

м/мин
/ &

мм/об
V.

м/мин
100 20 2 0,22 31.5 2 0,23 25

150
5 1 0,18

30
1 0.18

23.5...2510 0,23
20 2 0,22 2

300
5 1 0,18

31.8...30
1 0.18

2S...2210 2 0,23
20 2 0,22

500 10 I 0,22 27,5...23 1 0,23 22...18
20 2 2

30 5 1 Р,13 47 1 0.12 47
10 0,17 0,15

50 5 1 0,18 49 1 0.15 47
Го 0,22 46 0,25 37

75 5 1 0,22 44 1 0,18 47
10 0,25 41 0,25 38

100
5 1 0,25 44 1 0,18 39
10 0,3 36 0,25
20 2 0.3...0.5 36...32 2 0,28...0,5 39...31

150
5 1 0.32 31 1 0,18 39...47
10 0.38 0,28 39...38
20 2 0,38.. .0,5 30 2 0,28...0,5 39—31

300
5 1 0,4...0,45 30 1 0,18 39...38
10 0,28
20 2 0,45...0,55 31...25 2 0,28...0,5 39...31

Режущий
инструмент

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Резцы из 
стали P6MS

Сталь кон­
струкцион­
ная углеро­

дистая

Резцы с 
пластинами 
ВК6, ВК8

Чугун
серый



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
Прореките пазов Лг 80,14.Л2 коалита.

Приложение 1
Листов 19 Лист 11

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
А  мм. по

Ширина 
паза В, 
мм, до

Вндобвмботки
Прореэание наружных пазов 1 Проремине внутренних пазов

Режимы кминя
/ S,

мм/об
V.

м/мин
i S,

мм/об
V.

м/мин

500
10 1 0,45

27...25
1 0,28 35...31

20 2 0.45..Д55 2 0.28..Д5 35...26

30 5 1 0,13 19 1 0.12 19
10 0,17 15 _ ОД 15

50 5 1 0,18 19 1 . 0,15 20
10 0.22 15 0,25 16

75 5 1 0,25 15 1 0,15 19
10 0,30 12 0,25 15

100
5 1 0.35 16 1 0,17 _ 20
10 _ о д о  _ 12 0,25 16
20 2 ОД. л ,5 12 2 0Д5..Д5 16... 12

150
5 1 032 16 1 0,17 20... 19
10 0,38 15 0,25 16...15
20 2 0,38.0,5 12,5... 11,5 2 0,25.. Д  5 16... 12

300
5 1 0.4 16...15 1 0,17 20.. Л 9
10 0.45 12,5... 12 0,25 16...18
20 2 0.45..Д55 2 0,25,..0.5 16.. .13

500 10 1 0,45 15 1 0,25 18...16
20 2 0,45.0,55 11,5... 12 2 0,25...0,4 18...14

Режущий
инструмент

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Резцы с 
пластинами 
ВК6, ВК8

Резцы из 
стали Р6М5

Чугун
серый

П р и м е ч а н и е .  При прорезании пазов R& 5 резцами с пластинами Т15К6 скорости резания принимать с коэффициентом 
ВК6, ВК8, Р6М5 — с коэффициентом К"0.8._______________________________________________________________ _ _

К-ОД



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Обработка отверстий. Сверла, зенкеры, развертки из стали Р6М5. Листов 19 Лист 12

Параметр шеро- Диаметр Обрабатываемый материал
Вид обработки ховаггости и точ- инструмента, Сталь конструкционная углеродистая Чугун серый

ность обработки мм S,
мм/об

V,
м/мин

$
мм/об

V,
м/мин

6 0,15 18 0,22 24
8 0,18 20 25
10 0,22 18 0,25

Сверление — 12 0,26 19 0,30 24
16 0,19 24 0,20 25
20 0,14 28 0,15 31
25 0,11 33 0,12 39
30 0,08 38 0,10 38
25 19,5 0,5...0,6 20
30 0,4...0,5 19 6,6...0,7 24

Рассверливание — 40 20 0,7...0,8 20
50 19,5 0,4...0,6 25...20
60 0,5 19 0,4 24
15 0,5 19 0,7 24
20 0,6 0,9 20
25 0,7 20 1,0
30 0,8 14 и 19

Зенкеро ванне Лг80, 35 0,9 1.2 18
14... 12 квалнтет 40 13 1,4 16

50 1,0 . 1.6
60 и 11 1.8 15
80 _L2 __2Д__



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Обработка отверстий. Сверла» зенкеры» развертки из стали F6M5. Листов 19 Лист 13

Параметр шеро- Диаметр Обрабатываемый материал
Вид обработки ховаггости и точ- инструмента, Сталь конструкционная углеродистая Чугун серый

ностъ обработки мм S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

15 0,4 19 0,5 24
20 0,45 0,6 20
25 0,5 20 0,7
30 0,6 14 0,8 19

Зеннероаание Ла 2,5, 35 0,9 18
9... 8 квалитет 40 0,7 13 1,0

50 0,8 1.1 16
60 11 U
80 0,9 1,4 15
10 0,7 12,5 1,4 7,8
15 0,8 10,6 1,5 7,5
20 10,0 1,7 6,3 _

25 0,9 9,4 1,8 4,9
Да 2,5,

9 квалитет 30 1,0 1,9 4,7

Развертывание (обработка од* 
ной разверткой) 35 1,1 7,8 2,0 5,5

40 1,2 7,9 2,1 5,0
50 1,4 6,9 2,2 4,9
60 1,5 7,5 23 3.8
70 1,6 6,9 2,5 4,4
80 I J 6,3 2.7 _______1 2______



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Обработка отверстий. Сверла, зенкеры, развертки из стали Р6М5.

Приложение 1
Листов 19 Лист 14

Вид обработки
Параметр шеро­
ховатости и точ­
ность обработки

Диаметр
инструмента,

мм

Обрабатываемый материал
Сталь конструкционная углеродистая. Чугун серый

S ;
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V.
м/мин

Развертывание

/&1.25,
7 квалитет 
(обработка 

двумя разверт- 
ками)

10 _ 0,7 _ 3,1 1.4 7.8
15 0,8 3,0 1.5___ _ 7,5
20 3,1 1.7 63
25 .... 0,9

3,0
1.8 4.9

30 _ 1,0 1.9 4.7
35 .............. и 2.0 ............ 55  _ .
40 _ 1Д 2.1 5.0
50 -  1.4 3.1 2Л 4,9
60 1,5 3.0 23 _ 3 J _
70 _ 1.6 3 Л 2,5 4,4
80 _______ 2,9 2.7 4.0

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от нанесения износостойкого покрытия:

Инструмент Обрабатываемый мате­
риал

Покрытие После первой заточ­
ки

После второй заточки После третьей заточки или 
без покрытия

Коэффициент

Сверла из быстроре- 
жущей стали

Сталь 1,18 м 1,08 ГГо!
Чугун, алюминиевые и 

медные сплавы 1.1 1,04 1.02 0
П р и м е ч а н и я :  I. При обработке глухих отверстий скорости резания применять с коэффициентом К=0,9.
2. Режимы резания приведены для обработки отверстий с ручной подачей. При работе с механической подачей, следует применять

коэффициент К* 1,2.



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Точение, прорезание пазов, обработка отверстий. Поправочные коэффициенты. Листов 19 Лист 15

Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от:

Твердости
стали

Точение, обработка 
отверстий

НВ до 170 170...210 свыше 210

Коэффициент 1,1.1,25 1.0 0,8...0,9

Прорезание пазов 
резцами Р6М5

Группа стали
Углеродистые, хромистые, никеле­

вые, хромоникелевые
Марганцовистые, хромомарганцо­

вистые, хромомолибденовые и близ­
кие к ним

НВ до 170 170...210 свыше 210 до 170 170...210 свыше 210

Коэффициент 1.1 .1,25 1,0 0.8...0.9 1,1... 1Д5 1.0 0,8...0,9

Твердости

чугуна
НВ 220 свыше 220
Коэффициент 1,0 0,8...0,9

Состояния

поверхности

Состояние поверхности по корке без корки

Коэффициент 1,0 и



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Продольное н поперечное точение, растачивание н сверление.

Приложение 1
Листов 19 Лист 16

Обрабаты­
ваемый ма­

териал

Вид
обработки

Мощность 
станка ЛГ, 

кВт

Диаметр 
обрабаты- 
ваемой по- 
верхности 
А  мм, до

Черновая обработка Rz 8 0 ,14-.12 квалнтег
Режущий инструмент

ВК8
Глубина резания /, мм, до

3 5 8
S,

мм/об
V,

м/мин
S,

мм/об
V,

м/мин
S,

мм/об
V,

м/мин

Сталь
коррози­

онностой­
кая

марки
12Х18Н9Т

Наружное
продольное

и
поперечное

точение

4,5... 14

20 0,3...0,25 60 — — — —

30 0.4...0.3 55 — — — —

50

0.6

49

0,45

49 — —

75 59 59 — —

175 59...63 59...63
0,35

59...63
300 59 59 59
450 S5...57 5S...57 55... 57
500 59 59 59

Растачива­
ние резцом

30 0.35 63 0,30 63 — —

50 74 — —

75 0,35 ...0,3 79 0,25 74 — —

100 79 — —

120 — — — — — —

150 — — — — — —

200 — — — — — —

250 — — — — — —

Растачива­
ние резцом 
в контроль­
ной оправке

75 0,35 74 0.3 74 — —

100 79 79
0,25

79
200

0,45
59...63

0,35
59...63 59...63

225 57 57 57
250 50 50 50



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ Приложение 1
Продольное и поперечное точение* растачивание и сверление. Листов 19 Лист 17

Обрабаты­
ваемый ма 

тернал

Вид
обработки

Мощность 
станка N, 

кВт

Режущий
инструмент

Диаметр 
обрабаты- 
ваемой по- 
верхносги 
А  мм, до

Чистовая обработка
№ 40...*г20, 
11 квалитет

Нл 2,5,
9«Л квалитет

Глубина резания /, мм, до
1

S,
мм/об

V,
м/мин

S,
мм/об

V,
м/мин

Сталь 
коррозион­
ностойкая 

марки 
12X18Н9Т

Наружное
продольное

и
поперечное

точение

4,5.. Л 4

ВК*

20 0,2 101 — —

30 0,25 п о — —

50 0,3 105 — —

75 0,35 94 — —

175 94...99 — —

300
0,4

94.99 — —
450 96...99 — —

500 96 — —

TI5K6

20 — —

0,22 120

30 — —

50 — —
75 — —

175 — —

300 — —

450 — —

500 — —

Растачива­
ние резцом

ВК8

30 0,2 113 — —

50 0,25
94

— —
75

0,3
— —

100 — —

125 98 — —

150 94 — —



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Продольное и поперечное точение» растачивание н сверление.

Приложение 1

Листов 19 Лист 18
Обрабаты- Вид Мощность Режущий Диаметр Чистовая обработка
ваемый ма- обработки станка N% инструмент обрабаты- Rz 40.. Я г  20» Яш2А

териал кВт ваемой по- 11 квалитст 9..JS квалитст
верхности Глубина резания /, мм, до
Д  мм, до 1

S, V. S, V,
мм/об м/мин мм/об м/мин

ВК8 200 ^ 03 100 — —
250 98 — —
30 — — 106
50 — — 111
75 — — 113

Растачива­ Т15К6 100 -- - — 0,22 111
ние резцом 125 — — п о

150 — 106
200 — __ и з

Сталь 250 — 110
коррозион­ 4,5 .14 Черновая обработка -
ностойкая Rz 8 0 ,14...12 квалитст___________ _______ _

марки S, V,
12Х18Н9Т мм/об м/мин

Сверла из 6 0.12 12

Сверление стали 8 0.15 13
Р6М5 10 0.20 10

12 0.23 ______________2*5______________
16 0.18 10
20 0.15 13
25 ~  о .ч  --------- 16 ]



РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Продольное и поперечное точение, расгачиванне н сверление.

Приложение 1
Листов 19 Лист 19

Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от:

Состояния поверхности Состояние поверхности Без корки По корке

Коэффициент 1,0 0.8

Марки твердого сплава Марка твердого сплава ВК8 Т5К10 Т15К6

Коэффициент 1.0 1.3 1.8
Нанесения изно­
состойких пок­
рытий на режу­
щий инструмент

при сверлении

Сверла из быстро­
режущей стали

Коэффициент

С покрытием

ив

После первой за­
точки

3,1

После второй за­
точки

1,0

Без покрытия или 
после третьей за­

точки

1,0

П р и м е ч а н и я :  1. При обработке сталей марок 09X16Н4В, ХН62МВКЮ и аналогичных им по обрабатываемости скорости реза­
ния принимать с коэффициентом К*0,8.

2. При поперечном точении при отношении диаметров конечной и начальной обработки d:D*0,5...0,7 скорости резания принимать с 
коэффициентом К* 1,2

3. При сверлении глухих отверстий скорости резания принимать с коэффициентом К-0,9.
4. Режимы резания даны для сверления отверстий с ручной подачей. При работе с механической подачей приведенные в приложении 

подачи должны применяться с коэффициентом К« 1,2.



ВЫБОР МАРОК ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 

ВИДА, ХАРАКТЕРА, УСЛОВИЙ ОБРАБОТКИ И ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Приложение 2

Листов 3 | Лист 1

Характер и 
условия 

обработки

Жесткость 
системы 

“станок — 
деталь— 

инструмент”

Сравнитель- 
ная оценка 

марок 
инструмен­

тального ма­
териала по 
произво­

дительности

Рекомендуемые марки инструментальных материалов для обработки

углеродистой 
и легирован­

ной стали

специальной
труднообра­
батываемой

стали

закален­
ной стали

чугуна цветных 
металлов и 
их сплавов

неметал­
лических

материалов

1. Точение наружных торцовых поверхностей и расточка отверстий

Черновое точение по* 
ковок, штамповок и от- 
ливок по корке и ока­
лине при неравномер* 
ном сечении среза и 
прерывистом резании 
(с ударом)

Повышенная Наивысшая T5KI0 ВК8 — ВКб ВКб, Р6М5* —

Нормальная Средняя ВК8, Р6М5 Р6М5 — ВК6 ВКб, Р6М5* —

Недостаточ­
ная Пониженная Р6М5 Р6М5 — ВК8 ВКб, Р6М5* —

Черновое точение по 
корке при неравномер- 
ном сечении среза и 

непрерывном резании

Повышенная Наивысшая Т15К6 Т5К10 — ВК6 ВКб, Р6М5* ВК2, ВКЗ

Нормальная Средняя Т14К8 ВК8 — ВКб ВКб, Р6М5* ВКб
Недостаточ­

ная
Пониженная Т5К10, Р6М5 Р6М5 — ВК8 ВКб, Р6М5* ВК8

Получистовое и чисто- 

вое точение при пре- 
рывистом резании

Повышенная Наивысшая Т15К6 T5KI0 Т14К8 ВКб ВКб ВК2, ВКЗ

Нормальная Средняя TI4K8 ВК8, Р6М5* Т5К10 ВКб ВКб ВКб
Недостаточ­

ная Пониженная Т5К10.Р6М5* Р6М5 ВК8 ВК8 ВКб ВКб



ВЫБОР МАРОК ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 

ВИДА, ХАРАКТЕРА, УСЛОВИЙ ОБРАБОТКИ И ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Приложение 2

Листов 3 Лист 2

Характер и 
условия 

обработки

Жесткость 
системы 

мстанок— 
деталь— 

инструмент”

Срааннтель- 
ная опенка 

марок 
инструмен­

тального ма­
териала по 
произво­

дительности

Рекомендуемые марки инструментальных материалов для обработки

углеродистой 
и легирован­

ной стали

специальной
труднообра-
багываемой

стали

закален­
ной стали

чугуна цветных 
металлов и 
их сплавов

неметал­
лических

материалов

Получистовое и чисто* 
вое точение при непре- 
рывком резании

Повышенная Наивысшая Т30К4 TI5K6 TI5K6 ВК2,
ВКЗ

ВК2, ВКЗ ВК2, ВКЗ

Нормальная Средняя Т15К6 Т14К8 Т14К8 ВКб ВКЗ ВК2,ВКЗ
Недостаточ­

ная Пониженная Т15К6 Т5К10 Т5К10 ВКб ВКб ВКб

Тонкое точение (типа 
алмазной обработки)

Повышенная Наивысшая Т60К20 — Т30К4 ВК2,
ВКЗ

ВК2, ВКЗ ВК2, ВКЗ

Нормальная Средняя Т30К4 — T1SK6 ВК2,
ВКЗ ВК2, ВКЗ ВК2, ВКЗ

2. Сверление отверстий

Сплошное сверление

Повышенная Наивысшая TI4K8, Р6М5* ВК8, Р6М5* ВК6 ВКб,
Р6М5 — ВК2, Р6М5

Нормальная Средняя Т15К6, Р6М5* ВКб, Р6М5* ВКб ВКб,
Р6М5 Р6М5 ВКб, РбМ$

Недостаточ­
ная Пониженная Т15К6, Р6М5* ВК6, Р6М5* ВК8 ВК8,

Р6М5 — ВКб, P6MS

Рассверливание

Повышенная Наивысшая Т15К6, Р6М5* Т15К10,
Р6М5* ВК2, ВКЗ ВК2,

ВКЗ Р6М5
ВК2, ВКЗ, 

Р6М5
Нормальная Средняя Т15К6, Р6М5* ВК6.Р6М5* ВКб ВКб,

Р6М5 ВК6,Р6М5

Недостаточ­
ная

Пониженная Т14К6.Р6М5 ВКб, P6M5J ВК8 ВК8,
Р6М5

—- ВКб, Р6М5



ВЫБОР МАРОК ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 

ВИДА. ХАРАКТЕРА, УСЛОВИЙ ОБРАБОТКИ И ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Приложение 2

Листов 3 | Лист 3

Характер и 
условия 

обработки

Жесткость 
системы 

“станок— 
деталь— 

инструмент”

Сравнитель- 
ная оценка 

марок
инструмен­

тального ма­
териала по 
произво­

дительности

Рекомендуемые марки и н с т р у м е н т а л ь н а я  материалов для обработки

углеродистой 
и легирован­

ной стали

специальной
труднообра­
батываемой

стали

закален­
ной стали

чугуна цветных 
металлов и 
их сплавов

неметал­
лических

материалов

3. Зенкерование отверстий

Черновое зенкерование

Повышенная Наивысшая Т14К8, Р6М5* Т5К10,
Р6М5* — ВК2,

Р6М5* — ВК2.ВКЗ,
Р6М5*

Нормальная Средняя Т5Ю0, Р6М5 ВКб, Р6М5* — ВК8,
Р6М5*

Р6М5

ВКб, Р6М5

Недостаточ­
ная Пониженная ВК8.Р6М5* ВК8.Р6М5* — ВК8,

Р6М5* ВК6, Р6М5

Чистовое зенкерование

Повышенная Наивысшая Т30К4, Р6М5* Т15К6,
Р6М5* Т15К6 ВК2,

ВКЗ
ВК2, ВКЗ, 

Р6М5*
Нормальная Средняя TI5K6, Р6М5* Т14К8,

Р6М5* Т14К8 ВКб,
Р6М5*

ВКб, Р6М5*

Недостаточ­
ная Пониженная Т15К6, Р6М5* Т5К10,

Р6М5* Т14К8 ВК6,
Р6М5*

ВКб, Р6М5*

4. Развертывание отверстий

Развертывание отвер­
стий при непрерывном 

резании

Повышенная Наивысшая T60KI6,
Р6М5*

Т30К4,
Р6М5* Т30К4

ВК2,
ВКЗ,

Р6М5*

Р6М5

ВК2, ВКЗ, 
Р6М5*

Нормальная Средняя Т30К4, Р6М5 Т15К6,
Р6М5* Т15К6Т ВКб,

Р6М5* ВКб, Р6М5*

Недостаточ­
ная Пониженная Т15К6, Р6М5* Т15К6,

Р6М5* Т15К6 ВК6,
Р6М5* ВКб, Р6М5*
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СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ О В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДИАМЕТРА ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ D И ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ СТАНКА - п

Приложение 3
Листов 2 Лист 1

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
D, мм, до

16

18

20

22

25

30

35

40

45

50

60

75

80

90

ПО

Частота вращения шпинделя и, об/мин

60 1 70 |81 |94 | 109 I 127 | 147 I 170 11971 229 | 265 I 307 I 356 I 413 I 479 I 5S5 I 644 | 747 | 865 I 1000 I 1160 I 13301 1560
Скорость резания о, м/мин

20

20_
23

20

23_

27

22_
23_

27

32

21

26

27

32

37

20

24

30

32

37

43

21

23

28

34

37

43

49

21

24

27

32

40

43

49

57

22

25

28

31

37

46

49

57

66

22

25

29

32

36

43

54

57

66

77

21

25

29

33

36

42

50

63

66

77

89

21

24

29

34

39

43

48

58

72

77

89

103

22

25

28

33

39

45

50

56

67

84

89

103

119

23

26

28

33

38

46

50

58

65

78

97

103

119

138

24

27

30

33

38

45

53

60

68

75

90

113

119

138

160

28

31

35

38

43

52

61

70

78

87

104

130

138

160

186

32

36

40

44

50

60

71

81

91

101

121

151

160

186

37

42

46

51

59

70

82

94

105

117

140

175

186

43

49

54

60

68

81

96

108

122

136

162

203

50

57

63

69

79

94

110

126

141

157

188

58

66

72

80

91

109

128

145

164

182

67

76

84

93

105

127

148

169

190

78

88

97

107

122

147

172

195



СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ и  В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ДИАМЕТРА ОБРАБАТЫВАЕМОЙ Приложение 3

ПОВЕРХНОСТИ D И ЧАСТОТЫ ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ СТАНКА -  П Листов 2 Лист 2
Диаметр 

обрабаггы- 
ваемой по- 
верхности 
D, мм, до

Частота вращения шпинделя п, об/мин

33 39 45 52 60 70 94 110911 127 114711 170 I 197 229 265 307 356 1 413 1 479
Скорость резания о, м/мин

120 — — — 19 22 26 30 35 40 47 54 63 72 84 97 113 130 150 175

130 — — 19 22 25 29 34 39 45 52 61 70 82 95 109 127 147 170 197

150 — 18 21 24 28 33 38 44 51 59 68 79 92 106 123 143 165 192 —

175 18 21 24 28 33 38 44 51 59 68 79 92 106 123 143 165 192 — —

200 21 24 28 33 38 44 51 59 68 79 92 106 123 143 165 192 — —

225 24 28 33 38 44 51 59 68 79 92 106 123 143 165 192 — — — —

250 26 31 35 41 47 55 64 74 86 99 115 133 154 179 — — — —

275 29 34 39 45 52 60 70 81 94 108 125 145 169 195 — — — — —

300 31 37 42 49 57 66 76 88 102 118 137 159 184 — — — — — —

320 33 39 45 52 60 70 81 94 108 125 145 169 195 — — — — — —

325 34 40 46 53 61 71 82 96 110 128 148 172 199 — — — — — —

350 36 43 50 57 66 76 88 102 118 137 159 184

375 39 46 53 61 71 82 96 110 128 148 172 199

400 42 49 57 65 75 87 101 117 136 157 182



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ Приложение 4

С ПЕРЕХОДОМ, ПРИНЯТОЕ ПРИ РАСЧЕТЕ 
НОРМАТИВОВ Листов 3 Лист 1

№ по- Измеряе-
Длина обрабатываемой поверхно­

сти, мм, до
зиции Характер обработки мыйраз- 100 II 500 | 1000 |I 2000

мер, мм, до Время, мин

30 0,38 0,59 0,75 —

Наружное точение и расгачи- 50 0,43 0,65 0,81 —

1 ванне, Rz 80,14*.Л2 квалитет
100 0,49 0,75 0,92 1,62

500 0,65 1,08 1.30 2,27

30 0,59 0,81 0,97 —

Наружное точение и расгачи- 50 0,65 0,97 1.13 —

2 ванне, Лг40...Лг 20,11 квалитет
100 0,70 1,08 1,24 1,94

500 1,08 1,04 1,73 2,05

30 0,81 1.13 1.30 —

Наружное точение и расгачи- 50 0,86 U 0 t,46 —

3 ванне, Аа2,5,9 квалитет
100 0,92 1,40 1.67 2,48

500 1,40 1,94 2,27 3,35

30 1,02 1.56 1,73 —

Наружное точение и расгачи- 50 1.19 1,73 2,00 —

4 ванне, Яа2Д 8 квалитет 
Ла1,25 7 квалитет 100 1.35 1,94 2,30 здо

500 1,83 2,70 3,13 4,50
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ

С ПЕРЕХОДОМ, ПРИНЯТОЕ ПРИ РАСЧЕТЕ 
НОРМАТИВОВ

Приложение 4

Листов 3 Лист 2

№ по­
зиции Характер обработки

Измеряв- 
мыйраз- 

мер, мм, до

Длина обрабатываемой поверхно­
сти, мм, до

50 | 100 I 250 ~
Время, мин

5
Поперечное точение, Яг 80, 
14... 12 квалитет

50 0,32 0,43 0,65

100 0,43 0,55 0,75

200 0,54 0,65 0,86

6
Поперечное точение, Rz 40... 
Яг 20,11 квалитет

50 0,59 0,65 0,65

100 0,70 0.75 0,75

200 0,81 0,86 0,97

7
Поперечное точение Яа 2,5, 
9 квалитет

50 0,70 0,76 0,97

100 0,81 0,97 1,19

200 0,92 1,19 1,50

8
Поперечное точение Яа 1,25, 
7 квалитет

50 0,92 0,97 0,97

100 1,02 1,08 1,19

200 1,13 1.30 1,60

9
Точение конических поверх- 
ностей, Яг 80,14...12 квалитет

25 — — —

100 0,86 0,97 1,19

500 1.30 1,40 1,73

10
Точение конических поверх­

ностей, Яг 20... Яа 2,5,

11...9 квалитет

25 — — —

100 0,97 1,19 1,40

500 1,19 1,50 1,80
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ Приложение 4

С ПЕРЕХОДОМ, ПРИНЯТОЕ ПРИ РАСЧЕТЕ
Листов 3 ЛистЗНОРМАТИВОВ

Jfeno- Измеряе-
Длина обрабатываемой поверхно­

сти, мм, до
зицки Характер обработки мый раз- ___ 50___ I1 100 I1 250

мер, мм, до Время, мин

11 наруж-

без изме­
рения

— 0,32 0,43 —

Отреза*
кие

ных
с измере­
нием

— 0,65 0,86 —

12

и про­
резание 
канавок

виутрен-

без изме­
рения

— 0,43 0,54

них
с измере­
нием

— 0,75 0.9 —

13 радиусов

без изме­
рения

— 0,22 — —

обтачи-

с измере­
нием

— 0,32 — —

14

ванне

фасок

без изме­
рения

— 0,11 — —

с измере­
нием

— 0,22 — —

15 Накатывание (раскатывание) — 0,32 0,43 0,54
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 

КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Приложение 5

Листов 13 Лист 1

Группа стали Марка

Механические свойства

ГОСТ состо­
яние

тавки по ГОСТу После термической обработки
Типовая термическая <Ув, НВ

НВ обработка МПа £
£ Температура, °С £

— — —

107 — — —

— — —
— — —
— — —

137 — — —

— — —

124 — — —

— — —

152 — — —

158 — — —

197 — — —

Углеродистая
обыкновенного

качества

СЮ
Ст 1кп
Ст 1пс
Ст 1сп

Ст2кп
Ст2пс
Ст2сп
СтЗкп

СтЗпс 
СтЗсп 
Ст4кп 

Ст4пс 
Ст4сп 
Ст5пс 
Ст 5сп 
Ст бпс 
Ст бсп

380-94



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Приложение 5

Листов 13 Лист 2

Группа стали Марка

Механические свойства
В состоянии поставки по ГОСТу Для калиброванного проката 

поверхности. После те
L и со специальной отделкой 
рмической обработки

ГОСТ состо­
яние

н в
£

Типовая термическая 
обработка 

Температура, ®С

с»
МПа

£

НВ
£

Углеродистая
качественная

05 кп 1050-74 Г 131 - - -
08 кп 1050-74 Г

131
179

- - -
08 пс Г - - -

08 г
н

Опкиг или высокий отпуск • 131

10 кп 1050-74 г • - - -

10 пс г - - -

10 1050-88
г 143 Опкиг или высокий 

отпуск 290 143н 187
15 кп г - - •
15 пс 1050-74 г - - - -

15 1050-88
г 149 Опкиг или высокий 

отпуск 340 149н 197

20
1050-74 г 163 Опкиг И Л И  В Ы С О К И Й  

отпуск 390 1631050-88 н 207



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5

КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 ЛистЗ
Механические свойства

Для комбинированного проката и со специальной от-
делкой поверхности

Группа стали Марка В состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки
состо­ Типовая термическая о»

г о с т яние н в обработка МПа НВ
£ Температура, °С * £

1050-74 Г 170 Отжиг или высокий 410 170
25 1050-88 Н 217 отпуск

1050-74 Г 179 Отжиг или высокий 440 179
30 1050-88 Н 229 отпуск

Углеродистая качественная 1050-74 Г 207 Отжиг или высокий 470 187
35 1050-88 н 229 отпуск

1050-74 г 217 Отжиг или высокий
40 1050-88 о 187 отпуск 510 197

н 241
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5

КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 4

Группа стали Марка

Механические свойства

В состоянии поставки по ГОСТу
Для комбинированного проката и со специа­
льной отделкой поверхности после термической об­
работки

ГОСТ состо­
яние

н в
£

Типовая термическая 
обработка 

Температура, °С
МПа

*

НВ
£

1050-74 Г 229 - - -

45 О 197 Отжиг или высокий

1050-88 н 241 отпуск 540 207

1050-74 Г 241

О 207 Отжиг или высокий 560 217

Углеродистая качественная 50 1050-88 н 255 отпуск

1050-74 г 255

55 о 217 Отжиг или высокий - 229

1050-88 н 269 отпуск

1050-74 г 255

60 О 229 Отжиг или высокий - 229

1050-88 н 269 отпуск



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Приложение 5
Листов 13 | Лист 5

Группа стали Марка

Механичесасие свойства

В состоянии поставки по ГОСТу После термической обработки

ГОСТ состо­
яние

н в
£

Типовая термическая 
обработка 

Температура, °С

ов,
МПа

*

НВ
£

Марганцовистая

15Г 4543-71 Г 207 Закалка 880 410 163

179
О 163

20Г 4543-71 г 269 Закалка 880 450
О 179

25Г 4543-71 г 269 Закалка 880 
Отпуск 560

490 197
О 197

ЗОГ 4543-71 г 269 Закалка 860 
Отпуск 600

540 197
О 197

35Г 4543-71 г 269 Закалка 860 
Отпуск 600

* *
О 207

40Г 4543-71 г 269 Закалка 860 
Отпуск 600

590 229
О 207

45Г 4543-71 г 228 Закалка 850 
Отпуск 600

620 *
О 229

50Г 4543-71 г 269 Закалка 850 
Отпуск 600

650 229
О 229

10Г2 4543-71 г 197 Закалка 920 420 197
о 197

30Г2 4543-71 г 207 Закалка 880 
Отпуск 600

590 207
о 207



Приложение 5МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист б

Механические свойства

Группа стали Марка В состоянии поставки по ГОСТу После термической обработки

ГОСТ состо- нв Типовая термическая сгв, НВяние обработка МПа
£ Температура, *С к £

40Г 4543-71 Г 331 Закалка 860 590 207
О 207 Отпуск 600

Марганцовистая 45Г 4543-71 г 241 Закалка 850 620 229
о 187 Отпуск 600

50Г 4543-71 г 241 Закалка 850 650 220
О 229 Отпуск 600

А 12 г 160 - -

А 20 г 168 - -

А 30 г 18S -

А 35 1414-75 г 201 -

Углеродистая сернистая А 12 н 217 -

А 20 н 217 -

А 30 н 223 -

А 35 н 229 -

Сернисто-марганцовистая А40Г г 207 229
г 217 Закалка

Хромистая 15Х 4543-71 О 179 770...880° 690 179
н 217 Отпуск 180е



Приложение 5МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 7

Группа стали

Хромистая

Марка
Механические свойства

В состоянии поставки по ГОСТу После термической обработки

ГОСТ состо­
яние нв

S
Типовая термическая 

обработка 
Температура, °С

ов,
МПа

£

НВ

й

20Х 4543-71
Г 229 Закалка 

770°,..880е 
Отпуск 180е

780 179О 179
н 229

ЗОХ 4543-71
г 241 Закалка 860° 

Отпуск 500е 880 186о 187
н 241

ЗОХРА 4543-71
г 229 Закалка 

860...9000 
Отпуск 200е

1570 241о 241
н 229

35Х 4543-71
н 255 Закалка 860 

Отпуск 500
910 197

О 197

38ХА 4543-71
г 248 Закалка 860 

Отпуск 550
930 207

о 207



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5

КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 8

Группа стали Марка
Механические свойства

В состоянии поставки по ГОСТу После термической обработки

ГОСТ состо­
яние н в

£

Типовая термическая 
обработка 

Температура, °С

<*в,
МПа

*

НВ

£

Хромистая

40Х 4543-71 н
О

269
217

Закалка 860 
Отпуск 500

980 217

45Х 4543-71
Н 269 Закалка 840 

Отпуск 520
1030 229

О 229
50Х 4543-71 Н 269 Закалка 830

Отпуск 520
1080 229

О 229

Хромоаанадиеаая
15ХФ 4543-71 Н 217 - * -

О 187
40ХФА 4543-71 н 269 Отпуск 650* 880 241

О 241

Хромомолибденовая и 
хромомолибденованадиевая

1SXM 4543-71 н 229 Закалка 880е 
Отпуск 650°

440 179
О 179

з о х м
(ЗОХМА) 4543-71

н 269 Закалка 880 
Отпуск 540

930 229
О 229



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 9

Механические свойства

Группа стали Марка
в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ соею- нв Типовая термическая <тв, НВяние обработка МПа
£ Темпераггура,вС 2t й

35ХМ 4543-71 Н 269 Закалка 850 930 241
Хромомолибденовая и О 241 Отпуск 560

хромомолибденованадиевая Н 269 Закалка 850 980 241
38ХМ 4543-71 О 241 О туск 580

ЗЗХС 4543-71 Н 269 Закалка 920 880 241
6 241 Отпуск 630
Г 229

Хромокремнистая 38ХС 4543-71 О 255 Закалка 900 930 255
н 300 Отпуск 630
г 262

40ХС 4543-71 О 255 Закалка 900 1230 255
н 285 Отпуск 540
г 229 Закалка 870...950 980 187

Хромомарганцовая 18ХГТ 4543-71 О 187 Отпуск 200
н 229



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5
к о н с т р у к ц и о н н ы х  УГЛЕРОДИСТЫХ и  ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 10

Механические свойства

Группа стали Марка В состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки
состоя- Типовая термичес­

ГОСТ нис НВ кая обработка <гв, Мла НВ

*
Температура, °С

* $
г 285 Закалка 880 980 197

20ХГР 4543-71 6 197 Отуск200
Н 285

Хромомарганцовая ЗОХГТ 4543-71 Г 311 Заимка 850...950 1470 229
О 229 Отпуск 200

40ХГТР 4543-71 Н 269 Закалка 840 980 229
6 229 Отпуск 550
Н 269 Закалка 880 780 207

20ХГСА 4543-71 О 207 Отпуск 500
Н 269 Закалка 880 1080 217

25ХГСА 4543-71 О 217 Отпуск 480
Хромокремнсмарганиовая и
хромокрсм немарганцово­ Н 269 Закалка 880 1080 229

никелевая ЗОХГС 4543-71 О 229 Отпуск 540

Г 363 Закалка 880 1080 229
ЗОГСА 4543-71 6 229 Отпуск 540

Н 269



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Приложение 5

Листов 13 Лист 11

Группа стали Марка
Механические свойства

В состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ
состоя­

ние н в

£

Типовая термиче­
ская обработка 

Температура, °С
ов, МПа

£

НВ

£
Хромокремнемарганцовая и 
хромокремнемарганцово- 

никелевая
35ХГСА 4S43-71

Н 269 Закалка 700...950 
Отпуск 230

1620 241
О 241

Храмоникелевая и хромони­
келевая с бором

20ХН 4543-71
Н 269 Закалка 860... 810 

Отпуск 180
780 197

О 197

40ХН 4543-71
н
О

269
207

Закалка 820... 
Отпуск 500

980 207

45ХН 4543-71 О 207 Закалка 820 
Отпуск 530 1030 207

50ХН 4543-71 О 207 Закалка 820 
Отпуск 530 1080 207

12ХН2 4543-71 6 207 Закалка 860...810 
Отпуск 180

780 207

12ХНЗА 4543-71 О 217 Закалка 860...&10 
Отпуск 180

930 217

20ХНЗА 4543-71 О 255 Закалка 820 
Отпуск 500

930 255

12Х2НЧА 4543-71
г 255

Закалка 760... 800 
Отпуск 180° 
Отпуск 180

ИЗО 269О 269
н 255
О 269

20Х2НЧА ^ 4543-71 г 277 Закалка 860...780 1270 269



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение S

КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 12
Механические свойства

Группа стали Марка В состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ
состоя­

ние НВ
£

Типовая терми­
ческая обработка 
Температура, °С

огв, Мпа 
*

НВ
£

Хромоникелевая и хромони­
келевая с бором ЗОХНЗА 4543-71 О 241 Закалка 820 

Отпуск 530
980 241

20ХГНР 4543-71 О 197 Закалка 930...7S0 1270 197

Хромомарганцовоникелевая и 
хромомарганцовоникелевая с 
титаном и бором

Отпуск 200

38ХГН 4543-71 О 229 Закалка 850 780 229

Отпуск 570

20ХН2М 4543-71 О 229 Закалка 860...780 880 229

Хромоникельмолибденовая (20ХНМ) Отпуск 200

30ХН2МА 4543-71 О 241 Закалка 860 980 241

(ЗОХНМА) Отпуск 530



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ Приложение 5
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ Листов 13 Лист 13

Группа
стали

Марка
Механические свойства

В состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ состояние
НВ
£

Типовая терми­
ческая обработка 

Температура, °С
ств, МПа

£
НВ
£

Хромоникель-
молибденовая

38Х2Н2МА
(38ХНМА) 4543-71 О 269 Закалка 870 

Отпуск 580
1080 269

40ХН2МА
(40ХНМА) 4543-71 О

269 Закалка 850 
Отпуск 620

1080 269

40Х2Н2МА
(40Х1НВА) 4543-71 О 255 Закалка 870 

Отпуск 600
1080 255

38XH3MA 4543-71 О 269 Закалка 850 
Отпуск 590

1080 269

18Х2НЧМА
(18Х2НЧВА)

4543-71 О 269 Закалка 950...860 
Отпуск 200

ИЗО 269

Хромоникель-
молибденовая»-
диевая и хромо- 
никельванадие- 
вая

30ХН2МФА 4543-71 О 269 Закалка 860 
Отпуск 680

880 269

36Х2Н2МФА
(36ХН1МФА)

4543-71 О 269 Закалка 850 
Отпуск 600

1180 269

45ХН2МФА
(45НМФА)

4543-71 О 269 Закалка 860 
Отпуск 460

1420 269

20ХНЧФА 4543-71 О 269 Закалка 850 
Отпуск 630

880 269

Хромоалюминие­
вая с молибде­
ном

38Х2МЮА
(38ХМЮА) 4543-71

О 229 Закалка 940 
Отпуск 640

980 229
Н 255

У с л о в н ы е  о б о з н а ч е н и я :  Г - сталь горячекатанная; О - отожженная; Н - нагартованная.

J



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ТЕРМИЧЕСКИ ОБРАБО- Приложение б
ТАИНЫХ ЗАГОТОВОК ИЗ ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ Листов 3 Лист 1

ГОСТ Марка сплава
Рекомендуемый режим терми­

ческой обработки заготовок для 
изготовления образцов

Темпера­
тура ис­
пытания, 

°С

Времен­
ное со­
против­
ление ов 
МПа,*

Твер­
дость,

НВ

ХН77ТЮ Закалка при (1080*10)°С, выдерж- 20 — 321-255
(ЭИ437А) ка 8 ч, охлаждение на воэду- 700 610 —

ХН77ТЮР хе; старение при (700tl0) °С, вы- 20 — 321-255
(ЭИ437Б)

ХН77ТЮР-ВД
(ЭИ437Б-ВД)

держка 16 ч, охлаждение на возду­
хе

700 740

ХН77ТЮРУ
(ЭИ437БУ)

Закалка при (1080±10)°С, выдерж­
ка 8 ч, охлаждение на воздухе; ста­
рение при 750-790°С, выдержка 16 
ч, охлаждение на воздухе

20 980 321-262

ХН77ТЮРУ-
в д
(ЭИ437БУ-ВД)
ХН77ТЮРУ-
п д
(437БУ-ПД)

Закалка при (1080±10)°С, выдерж­
ка 8 ч, охлаждение на воздухе; ста­
рение при 750-790°С, выдержка 16 
ч, охлаждение на воздухе

20 980 321-262

ХН67МВТЮ-
в д
(ЭП202-ВД)

Закалка при 1100-1150°С, выдерж­
ка 5 ч, охлаждение на воздухе; 
старение при 800-850°С, выдержка 
10 ч, охлаждение на воздухе.

20 930 341-241

23705- ХН65ВМТЮ 1. Закалка при (1170±10)°С, вы­ 20 830 —
79 (ЭИ893) держка 2 ч, охлаждение на воздухе, 

старение при (800±10) °С, выдерж­
ка 12 ч, охлаждение на воздухе.
2. Закалка при (1170*10) °С, вы­

750 640

ХН65ВМТЮ- держка 2 ч, охлаждение на воздухе, 20 830 —
ВИ
(ЭИ893-ВИ)

ступенчатый отпуск при (1000*10) 
°С, выдержка 4 ч, охлаждение с 
печью до (900±10) °С, выдержка 8 
ч, охлаждение с печью до (850±10) 
°С, выдержка 15 ч, охлаждение на 
воздухе.

750 640

ХН65ВМТЮ- Нагрев д о (1020±10) °С, выдержка 20 830 —
в д
(ЭИ893-ВД)

1,5 ч, охлаждение на воздухе, на­
грев (1160*10) °С, выдержка 2ч, 
охлаждение на воздухе; нагрев 
(1000±10) °С, выдержка 4 ч, охла­
ждение на воздухе; нагрев (900*10) 
°С, выдержка 8 ч, охлаждение на 
воздухе; нагрев (820*10)°С, вы­
держка 15 ч, охлаждение на воз­
духе.

750 640

267



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ТЕРМИЧЕСКИ ОБРАБОТАН- Приложение 6
НЫХ ЗАГОТОВОК ИЗ ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ Листов 3 Лист 2

Рекомендуемый режим терми- Темпера­ Времен­ Твер­
ГОСТ Марка сплава ческой обработки заготовок для 

изготовления образцов
тура ис­
пытания, 

°С

ное со­
против­

ление а в 
МПа,*

дость,
НВ

ХН70ВМТЮФ Закалка при (1210±10)°С, выдерж- 20 — 341-299
(ЭИ826)
ХН70ВМТЮФ-

ка 2 ч, охлаждение на воздухе, на­
грев до (1050±10)°С, выдержка 4 ч,

850 590

в д охлаждение на воздухе; старение 20 — 341-299
(ЭИ826-ВД) при (800±10)°С, выдержка 16 ч, 

охлаждение на воздухе
850 590

ХН62МВКЮ Закалка при (1220±10) °С, выдерж- 20 — 352-285
(ЭИ867) ка 4-6 ч, охлаждение на воздухе; 

старение при (950115) °С, выдерж­
ка 8 ч, охлаждение на воздухе

900 570

ХН62МВЮО-
в д
(ЭИ867-ВД)

Закалка при (1220110) °С, выдерж­
ка 4-6 ч, охлаждение на воздухе; 
старение при (950±15) °С, выдерж­
ка 8 ч, охлаждение на воздухе

20
900 570

352-285

ХН75ВМЮ Закалка при (1200±10) вС, вы­ 20 — 321-255
(ЭИ827) держка 6-8 ч, охлаждение на воз­

духе, старение при 900-950°С, ох­
лаждение на воздухе

850 590

ХН70ВМТЮ Закалка при (1190110) °С, выдерж­ 20 — 341-299
(ЭИ617) ка 2 ч, охлаждение на вохдухе, на­

грев до (1050±10) °С, выдержка 4
800 670

ХН70ВМТЮ- ч, охлаждение на воздухе, старение 20
690

341-299
ВИ
(ЭИ617-ВИ)

при (800±10) °С, выдержка 16 ч, 
охлаждение на воздухе

800

23705- ХН70МВТЮБ Закалка при (1200110) °С, выдерж­ 20 — 341-299
79 (ЭИ598) ка 5 ч, охлаждение на воздухе, на­

грев до (1070±10) °С, выдержка 8
800 690

ХН70МВТЮБ- ч, охлаждение на воздухе, старение 20 — 341-299
в д при (800110) °С, выдержка 16 ч, 800 690 —
(ЭИ598-ВД)

ХН70МВТЮБ-
ВИ
(ЭИ598-ВИ)

охлаждение на воздухе
20

800 690
341-299

ХН56ВМКЮ- Закалка при (1220±10)°С, выдерж­ 20 — 363-302
в д
(ЭП109-ВД)

ка 4-6 % охлаждение на воздухе; 
старение (950±25)вС, выдержка 8 % 
охлаждение на воздухе

900 640

26*



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ТЕРМИЧЕСКИ ОБРАБОТАН- Приложение 6
НЫХ ЗАГОТОВОК

ИЗ ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ Листов 3 ЛисгЗ
Рекомендуемый режим терми- Темпера­ Времен­ Твер­

ГОСТ Марка сплава ческой обработки заготовок для тура ис­ ное со- дость,
изготовления образцов пытания, против- НВ

°С ленне ов
МПа ,2

ХН55ВМТКЮ- Закалка при (1220±10)°С, выдерж- 20 — 341-285
в д ка 2 ч, охлаждение на воздухе; на- 900 570 —

(ЭИ929-ВД) грев до (1050±10) °С, выдержка 4 
ч, охлаждение на воздухе, старение 
при (850±10) °С, выдержка 8 ч, ох­
лаждение на воздухе

ХН51ВМТЮК Закалка при (1220±10) °С, выдерж­ 20 — 352-285
ФР-ВД ка 4 ч, охлаждение на воздухе, на­ 950 640 —

(ЭП220-ВД) грев до (1050110) °С, выдержка 4 
ч, охлаждение на воздухе, старение 
при (950110) °С, выдержка 2 ч, ох­

23705-
79

лаждение на воздухе

ХН60МЮВТ- Закалка при (1210110) °С, выдерж­ 20 — 363-285
в д ка 2 ч, охлаждение на воздухе; на­ 850 490 —
(ЭП539-ВД) грев до (1050110) °С, выдержка 4 

ч, охлаждение на воздухе, старение 
при (800110) *С, выдержка 16 ч, 
охлаждение на воздухе

ХН58МКЮР- Закалка при (1220110) °С, выдерж­ 20 — 352-302
в д ка 4 ч, охлаждение на воздухе, ста­ 950 490 —
(ЭП238-ВД) рение при (950125) вС, выдержка 8 

ч, охлаждение на воздухе

269



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ Приложение 7

И УСРЕДНЕННЫЕ ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ Листов 1 Лист 1

Марка 
стали или

Механические свойства
Марка

Рекоменду­
емый диапа­

Усреднен­
ные попра­

сплава о* МПа НВ резца зон подач вочные ко­
эффициенты

£540 5 150 1,0

I2X18H9T 550...590 5 163 ВК8 0.12-1.0 U

640...740 5 205 0.9

1080...1180 5320 1,0

1180... 1420 5408 Т15К6 0,75

13Х11Н2В2МФ >1420 >420 ОЛ-0,94 0.38

1080...1180 5 320 0,80

1180... 1420 5408 ВК8 0,60

>1420 >420 0,30

14Х17Н2 780...930 5 400 ВК8 0,1-0,5 1,0

45Х14Н14В2М 1080... 1270 5 574 0,75

12Х21Н5Т 700...780 200 ВК8 0Л 3-0,86 0,85

20Х23Н18 800...980 5 227 0,65

31Х19Н9МВБТ 590...600 5 290 ВК8 0Л 1-0,72 0.8

5590 О 5 197 1.5

20X13 930.. Л 080 О 360 U

30X13 5830 О 229 ВК8, 0,2-0,27 U

40X13 930.. Л 980 О 5 546 Т15К6 U

>1080 О 298 0.9

У с л о в н ы е  о б о з н а ч е н и я ^ — отожженная.
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПОКОВОК ИЗ Приложение 8
КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ Листов 1 Лист 1

ГОСТ
Класс
стали

Марка
стали

Предел прочности 
при 20°С 

МПа не менее

Твердость на 
поверхности 
поковок, НВ

Мартенситный 20X13 588 197-248
30X13 735 235-277

09Х16Н4Б 931 269-302
07Х16Н4Б 882 269-302
20Х17Н2 813 248-293

Мартенситно- 12X13 539 187-299
ферритный 14Х17Н2 784 248-293
Ферритный 08X13 539 187-229
Аустенигно- 07Х16Н6 1176 341-415

мартенситный 08Х17Н5МЗ 1176 341-415
Аустеннпю- 08Х18Г8Н2Т по согласованию
ферритный 15Х18Н12С4ТЮ по согласованию

08Х21Н6М2Т 539 140-200
08Х22Н6Т 539 140-200

Аустенитный 10Х14Г14Н4Т по согласованию
10Х17Н13М2Т 510 £200

25054-81 10X17H13M3T 510 £200
03X17H14M3 470 £179

08Х17Н15МЗТ 490 £200
12Х18Н9 490 £179

12Х18Н9Т 510 $170
04Х18Н10 441 £179
08Х18Н10 470 £170

08Х18Н10Т 490 £179
12Х18Н10Т 510 $179
03Х18Н11 441 £179

03Х21Н21М4ГБ по согласованию
10Х23Н18 490 £179

Сплавы на ХН65МВ 735 £220
никелевой основе ХН78Т 588 $200
Сплавы на железно- 06ХН28МДТ 510 £200

никелевой основе ХН32Т 470 —
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА Приложение 9

И МЕДНЫХ СПЛАВОВ Листов 7 Лист 1

Серый чугун (ГОСТ 1412-85) Ковкий чугун (ГОСТ 1215-79)
Марка отливки Твердость по 

Бринеплю, НВ
Марка отливки Твердость по 

Бринеллю, НВ £
СЧ 10 120...205 КЧ30-6 163
СЧ 15 130...241 КЧЗЗ-8 163

— — КЧ 35-10 163
СЧ20 143...250 КЧ 37-12 163

— — КЧ 45-7 207
— — КЧ 50-5 120

СЧ 25 156...250 КЧ 55-4 241
СЧЗО 163...270 КЧ 60-3 269
СЧ 35 179. ..290 КЧ 65-3 269

Примечание. Перлито-ферритный ковкий чугун (ПФ) в ГОСТ не входит.

Медные сплавы (ГОСТы 17711-80,613-79,493-79,5017-74)
Группы Марки Твердость по 

Бринеллю, НВ<
БрА11Ж6Н6 250

Высокой твердости БрА10Ж4Н4Л 169
Гетерогенные БрА10ЖЗМц2 119

БрА9ЖЗЛ 100
Средней твердости БрА9Мц2Л 80

Бр.ОФ 6,5-0,15 90
Свинцовистые при основной гетерогенной Бр03Ц12С5 63

структуре Бр03Ц7С5Н1 63
ЛМцС58-2-2 85
Бр.0Ф4-0>25 91

Гомогенные сплавы 200
Бр.0Ц4-3 70

170
С содержанием свинца <10% при Бр.0ЦС4-4-2,5 70
основной гомогенной структуре 170

С содержанием свинца >15% Бр.04Ц4С17 60
Бр.СЗО 25

Примечание: Д м  деформируемых бронз в числителе приведена твердость для мяг­

кого состояния, в знаменателе - д м  твердого состояния.
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА 
И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

Приложение 9
Листов 7 | Лист 2

Оловянные и безоловянные бронзы термически не обработанные

Вид бронзы ГОСТ Марка Способ
литья

Временное 
сопротивление 

(т̂  МПа

Твердость по 
Бринеллю, 

НВ

Не менее
Оловянные 613-79 БрОЗЦ12С5 к 206 588

бронзы п 176,2 588

БрОЗЦ7С5Н1 к 206 588

п 176,2 588

Бр04Ц7С5 к 176,2 588

п 147 588

Бр04Ц4С17 к 147 588

п 147 588

Бр05Ц5С5 к 176,2 588

п 147 588

Бр05С25 к 137,2 588

а 147 441

БрОбЦбСЗ к 176,2 588

п 147 588

Бр08Ц4 к 196 735

п 196 735

БрО10Ф1 к 245 882

п 215,5 784

БрОЮЦ2 к 225,5 735

п 215,5 637

БрОЮСЮ к 196 735

п 176 Л 637
Примечания: I. Условное обозначение литья: 
к — литье в кокиль; п — литье в песчаную форму.
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА 
И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

Приложение 9
Листов 7 ЛистЗ

Оловянные и безоловянные бронзы термически не обработанные

Вид

бронзы

ГОСТ Марка Способ

литья

Времен­

ное сопро­

тивление 

а., МПа

Относитель­

ное удлине­

ние после

разрыва
___ 0|Ь%___

Твердость

по

Бринеллю,

НВ

Не менее

Безоло­

вянные

бронзы

493-79 БрА9Мц2Л к 392 20 784

п 392 20 784

БрА10Мп2Л к 490 12 1078

п 490 12 1078

БрА9ЖЗЛ к 490 12 980

п 392 10 980

БрА10ЖЗМц2 к 490 12 1176

п 392 10 980

БрА10Ж4Н4Л к 587 6 1666

л 587 5 1568

БрАПЖбНб к 587 2 2450

п 587 2 2450

БрА9Ж4Н4Мц1 к 587 12 1568

п 587 12 1568

БрСЗО к 58,7 4 245

БрСуЗНЗЦЗС20Ф 

БрА7Мц15ЖЗН2Ц2

к 157 2 637

п 607 18 —

Примечания: 1. Условное обозначение литья: к — литье в кокиль; п — литье в песчаную
*ор«у.
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА 
И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

Приложение 9
Листов 7 Лист 4

Прутки медные ГОСТ 1535-91

Способ изготовления прутков и 
состояние материала

Диаметр прутков, 
мм

Временное
сопротивление, Кт,МПа

Тянутые мягкие 3-50 2 200

Тянутые полутвердые 3-50 2 240

Тянутые твердые 3-50 2 270

Прессованные 20-150 2 190

Тянутые прутки повышенной пластичности

Состояние материала Диаметр прутков, 

мм

Временное

сопротивление, Ят,МПа

Мягкие 3-50 2 210

Полутвердые 3-50 2 240

Твердые 3-50 2290
Бронзовые прутки

ГОСТ Марка бронзы Способ

изготовления

прутков

Диаметр

прутков,

мм

Временное сопро­

тивление разрыву 

<тв ,не менее

Твердость 

по Бринеллю, 

НВ

1628-78

БрАМп9-2

Тянутые (по­

лутвердые)

5-12

13-40

540

540

2115 

2 115

Прессованные
25-45 490 2 95

48-120 470 2 95

БрАЖ9-4 Прессованные 16-160 540 1104-80

БрАЖМцМ-З-
V

Прессованные 16-160 590 130+200

БрАЖН 10-4-4 Прессованные 20-160 640 170+220

БрКМцЗ-1

Тянутые (твер-
дые)

5-12 490 —

13-41 490 —

Кагганые 30-100 390 —

Прессованные 30-120 340 —

БрКНЬЗ Прессованные 20-80 490 —
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА ________ Приложение 9
_______ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ___________  Листов 7 | ЛиегТ

Прутки оловянно-фосфористой бронзы

г о с т Марка

бронзы

Способ

изготовления

Диаметр

прутков,

мм

Состояние

материала

Временное 

сопротив­

ление раз­
рыву 

а», МПа

Твер­
дость
поБри-

нел-
лю,
НВ

Не менее

БрОФ6,5-
0,15

Тянутые или 

холоднокатаные

5-20 Мягкий 352,8 70

Полутвердый 392 120

Твердый 470,4 140

Особотвердый 548,8 150

10025- Прессованные 100-110 343,0 70

78 Тянутые или 16-40 Мягкий 392 80

холоднокатаные Полутвердый 441 130
БрОФ7-

07 Твердый 519,4 150
V,а

Особотвердый 568,4 180

Прессованные 40-95 362,6 70

Прутки латунные

ГОСТ Марка

латуни

Способ 

изготовления 

прутков и состояние 

материала

Диаметр

прутков,

мм

Временное

сопротивление
R* (<*•)■ МП*

(кге/мм2), £

Твердость

ПО

Бринсллю,

нв,;>
£060-90 Л63 Прессованные 10-160 290(30) —

Тянутые мягкие 3-50 290(30) 70

Тянутые полутвердые 3-40 370(38) 100

Тянутые твердые 3-12 440(45) 130

ЛС 59-1 Прессованные 10-50 360(37) —

55-160 360(37) —

Тянутые мягкие 3-50 330(34) 80

276



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА 
И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

Приложение 9
Листов 7 Лист 6

Прутки из латуней (продолжение)

ГОСТ Марка Способ Диаметр Временное Твердость

латуни изготовления прутков, сопротивление по
прутков и состояние мм R . («*.), МПа Бринеллю,

материала (кгс/мм2), 2 НВ,2>
2060-90

Тянутые полутвердые
3-12 410(42) 100
13-20 390(40) —

ЛС59-1
Тянутые твердые 21-40 390(40) —

3-12 490(50) 130
ЛС63-3 3-9,5 590(60) 155

Тянутые твердые 10-14 540(55) 143
15-20 490(50) 130

Тянутые полутвердые 10-20 350(36) 95
Л062-1 Прессованные 10-160 360(37) —

Тянутые полутвердые 3-50 390(40) 100

лжс Прессованные 10-160 290(30) —

S8-1-1 Тянутые полутвердые 3-50 440(45) 130
ЛМц Прессованные 10-160 390(40) —

58-2 Тянутые полутвердые 3-12 440(45) 130
13-50 410(42) 125

ЛЖМц Прессованные 10-160 430(44) —

59-Ы Тянутые полутвердые 3-12 490(50) 130
13-50 440(45) 130

ЛАЖ Прессованные 10-160 440(45) —

60-1-1
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА Приложение 9
И МЕДНЫХ СПЛАВОВ Листов 7 Лист 7

Прутки из латуней

ГОСТ Марка

латуни

Способ

литья

Временное сопротивление

разрыву R*, (с.), МПа 
(кгс/мм2), не менее

Твердость по 

Бринеллю, 

НВ, не менее

17711-93

ЛЦ40С П 215(22) 70

К.Ц 215(22) 80

ЛЦ40СД Д 196(20) 70

К 264(27) 100

ЛЦ40Мц1,5 п 372(38) 100

к.ц 392(40) 110
ЛЦ40МоЗЖ п 441(44) 90

к 490(50) 100

д 392(40)

ЛЦ40МцЗА К.Ц 441(45) 115

ЛЦ38Мц2С2 п 245(25) 80

к 343(35) 85

ЛЦ37МЦ2С2К к 343(35) 110

ЛЦЗОАЗ п 294(30) 80

к 392(40) 90

ЛЦ25С2 п 146(15) 60
ЛЦ23А6ЖЗМц2 п 686(69) 160

KJI 705(72) 165
ЛЦ16К4 п 294(30) 100

к 343(35) 110

ЛЦ14КЗСЗ к 294(30) 100

п 245(25) 90
Примечание: Условные обозначения способов литья:
П — литье в песчаную литейную форму; К — кокильное литье; 
Д — литье под давлением; Ц — центробежное литье.
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист 1

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

прутков,

мм

Временное

сопротивле­

ние
МПа,(кгс/мм2) 

не менее

АДО,

АД1,

АД

Без термичес- Без термичес­

кой обработки

Ог8до 

300 вкл.

60(6)

кой обработки

АМц,

АМцС

Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От 8 до 

350 вкл.

100(10)

АМг2 Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От 8 до 

300 вкл.

175(18)

АМгЗ Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От 8 до 

300 вкл.

175(18)

Отожженное Отожженное От 8 до 

300 вкл.

175(18)

АМг5 Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От8до 

300 вкл.

265(27)

Св.300
до

400 вкл.

245(25)

Отожженное Отожженное Ог8 до 

300 вкл.

265(27)

АМгб Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

Ог8до 

300 вкл.

315(32)

Св.300
до

400 вкл.

285(29)

Отожженное Отожженное Ог8до 

300 вкл.

315(32)

ГОСТ Прочность

прутков

21488-
97

Прутки
нормаль­

ной
прочности 
при расгя-
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист 2

ГОСТ Прочность

прутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние R*(c.), 

МПа, (кге/мм2) 

не менее

21488-
97

Прутки
нормаль-

ной
прочности 
при растя­

жении

АД31 Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От 8 до 

300 вкл.

90(9)

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

300 вкл.

135(14)

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

О т8до 

100 вкл.

135(14)

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

195(20)

АДЗЗ Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

300 вкл.

175(18)

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

175(18)

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

265(27)

АД35 Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

300 вкл.

195(20)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 ЛисгЗ

ГОСТ

2 1 4 8 8 -

97

Прочность
прутков

Прупси
нормаль­

ной

прочности 
при растя­

жении

Марка
сплава

А Д 35

АВ

Д 1

Состояние 
материала 

прутков при 
изготовлении

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

Состаренное

Состояние 
материала 

образцов при 
испытании

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Диаметр
прутков,

От 8 до 

100 вкл.

От 8 до 

(00 вкл.

От 8 до 

300 вкл.

От 8 до 

100 вкл.

О т8до 

100 вкл.

О г8до 

300 вкл.

О г8 до 

130 вкл.

Св.130
до

300 вкл.

От 8 до 

100 вкл.

Временное 
сопротивле- 
m e R*(a.), 

МПа, (кге/мм2) 
нс пенсе

195(20)

315(32)

175(18)

175(18)

295(30)

195(20)

375(38)

355(36)

375(38)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист 4

ГОСТ Прочность

Прутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние Rrn(сг*), 

МПа, (кге/мм2) 

не менее

Д16 Без термичес­

кой обработки

Без термичес­

кой обработки

От 8 до 

300 вкл.

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

22 вкл.

Св. 22 до 

130 вкл.

Св. 130 
до

300 вкл.

21488-
97

Прутки
нормаль-

прочности 
при растя­

жении

Св.300
до

400 вкл.

Закаленное и 

естественно 

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

22 вкл.

Св.22до 

100 вкл.

АК4 Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Ог8 до 

300 вкл.

Закаленное и 

искусственно

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

245(25)

390(40)

420(43)

410(42)

390(40)

390(40)

420(43)

355(36)

355(36)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист 5

ГОСТ Прочность Марка Состояние Состояние Диаметр Временное

прутков сплава материала материала прутков, сопротивле­

прутков при образцов при мм ние R«i(o»X

изготовлении испытании МПа. (кге/мм2)

не менее

АК4-1 Без термичес- Закаленное и От 8 до 390(40)

кой обработки искусственно 100 вкл.

состаренное Св.100
до

300 вкл.

365(37)

Закаленное и Закаленное и От 8 до 390(40)

искусственно искусственно 100 вкл.

состаренное состаренное

АК6 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 355(36)

кой обработки искусственно 300 вкл.

Прутки состаренное

21488-
97

нормаль­
ной

Закаленное и 

искусственно

Закаленное и 

искусственно

О т8до 

100 вкл.

355(36)

прочности
ппи МРТВ. состаренное состаренное
l i p n  p a w n *

женин АК8 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 450(46)

кой обработки искусственно 150 вкл.

состаренное Св.150
Д О

300 вкл.

430(44)

Закаленное и Закаленное и О г8до 450(46)

искусственно искусственно 100 вкл.

состаренное состаренное

В95 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 490(50)

кой обработки искусственно 2 2  вкл.

состаренное
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист б

ГОСТ Прочность
прутков

Марка Состояние 
материала 

прупсов при

изготовлении

Состояние 
материала 

образцов при

испытании

Диаметр
прупсов,

мм

Временное
сопротивле­
ние

МПа, (кге/мм2) 
н е  менее

В95 Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Св. 22 до 

130 вкл.

Св.130
до

300 вкл.

Св.300
до

400 вкл.

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

22 вкл.

21Ш-
97

Прутки
нормаль­

ной
прочности 
при растя*

Св. 22 до 

100 вкл.

1915 Без термичес­

кой обработки

Горячепрессо­

ванное с естес­

твенным ста- 
Р©-

ннем в течение

30 — 35 суток

О г8до 

15 вкл.

Горячепрессо­

ванное с естес­

твенным сга- 
ре-

нием в течение 

2 — 4 суток

О г8 до 

15 вкл.

Закаленное н 

искусственно 

состаренное

О г8 до 

130 вкл.

СвЛЗО
до

200 вкл.

530(54)

510(52)

490(50)

490(50)

530(54)

345(35)

275(28)

375(3*)

355(36)

2*4



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10

Листов 11 Лист 7
ГОСТ Прочность

прутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

Прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при

Диаметр

прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние 1̂ ( 0 .), 

МПа, (кгс/мм2) 

не менее

1915 Отожженное Отожженное От 8 до 

300 вкл.

Закаленное и

естественно

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

О т8до 

100 вкл.

естественно

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное в 

течение 2-4 сут.

От 8 до 

100 вкл.

21488-
97

Прутки
нормаль­

ной
прочности 
при растя-

Закаленное и 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

1925 Без термичес­

кой обработки

Горячепрессо­

ванное с естес­

твенным сгаре- 

нием в течение

30 — 35 суток

От 8 до 

15 вкл.

Горячспрсссо- 

аанное с естес­

твенным старе-

От 8 до 

15 вкл.

2 — 4 суток

275(28)

345(35)

275(28)

380(39)

345(35)

275(28)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 

АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ
Приложение 10

Листов 11 Лист 8

ГОСТ Прочность

Прутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

Прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние R*(cB), 

МПа, (кге/мм2) 

не менее

1925 Без термичес­

кой обработки

Закаленное н 

искусственно 

состаренное

От 8 до 

130 вкл.

Св 130 
до

200 вкл.

Отожженное Отожженное От 8 до 

300 вкл.

Закаленное и 

естественно 

состаренное

21488-
97

Прупси

нормаль­
ной

прочности 
при растя­

жении

Закаленное и 

естественно 

состаренное 

в течение 

30— 35 суток

От 8 до 

100 вкл.

Закаленное и 

естественно 

состаренное 

в течение 

2-4 суток

О т8до 

100 вкл.

ВД1 Без термичес­

кой обработки

Закаленное и 

естественно 

состаренное

От 8 до 

100 вкл.

Св 100 
до

160 вкл.

Закаленное и

естественно

состаренное

Закаленное и 

естественно 

состаренное

О г8 до 

100 ваш.

375(38)

355(36)

295(30)

355(36)

285(29)

335(34)

335(34)

335(34)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10
Листов 11 Лист 9

ГОСТ Прочность

П рутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние R*(a,X 

МПа, (кге/мм2) 

не менее

Прутки B9S-2 Безтермичес- Закаленное и О г8до 355(36)

нормаль- кой обработки естественно 100 вю!.

ной состаренное Св.100 335(34)
до

прочности 160 вкл.

при Закаленное и Закаленное и От 8 до 355(36)

растяжении естественно 100 вкл.

состаренное состаренное

АКМ Без термичес­ Закаленное и От 8 до 315(32)

кой обработки 300 вкл.

состаренное

Отожженное Отожженное От 8 до Не более

21488- 300 вкл. 245(25)
97

Закаленное и Закаленное и От 8 до 315(32)

естественно естественно 100 вкл.

состаренное состаренное

Прутки АВ Безтермичес- Закаленное и От 8 до 315(32)

повышен­ кой обработки искусственно 300 вкл.

ной состаренное

прочности Закаленное и Закаленное и От 8 до 315(32)

при искусственно искусственно 100 вкл.

растяжении состаренное состаренное

Д1 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 420(43)

кой обработки естественно 300 вкл.

состаренное

2*7



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ 
АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ

Приложение 10

Листов 11 Лист 10

ГОСТ Прочность Марка Состояние Состояние Диаметр Временное

прутков сплава материала материала прутков, сопротивле-

прутков при образцов при мм ние R*(a.),

изготовлении испытании МПа, (кгс/ммг)

не менее

Д1 Закаленное и Закаленное и От 8 до 420(43)

естественно естественно 100 вкл.

состаренное состаренное

Д16 Без термичес- Закаленное и От 8 до 450(46)

кой обработки естественно 300 вкл.

состаренное

Закаленное и Закаленное и О т8до 450(46)

естественно естественно 100 вкл.

Прутки состаренное состаренное

21488-
97

повышен­ АК6 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 375(38)
ной кой обработки естественно 300 вкл.

прочности 
при растя­

жении

состаренное

Закаленное и Закаленное и От 8 до 375(38)

естественно естественно 100 вкл,

состаренное состаренное

АК8 Без термичес­ Закаленное и От 8 до 460(47)

кой обработки искусственно 300 вкл.

состаренное

Закаленное и Закаленное и О г8до 460(47)

искусственно искусственно 100 вкл.

состаренное состаренное

2SS



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ПРУТКОВ ИЗ Приложение 10

АЛЮМИНИЯ И АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ Листов 11 Лист 11

ГОСТ Прочность

прутков

Марка

сплава

Состояние 

материала 

прутков при 

изготовлении

Состояние 

материала 

образцов при 

испытании

Диаметр

прутков,

мм

Временное 

сопротивле­

ние R«(ct,X 

МПа, (кгс/мм2) 

не менее

21488-

97

Прутки

повышен­

В95 Без термичес­

кой обработки

Закаленное н 

искусственно

О г8до 

22 вкл.

510(52)

ной

прочности

состаренное Св. 22 до 

130 вкл.

550(56)

при растя­
жении

Св. 130 
до

300 вкл.

530(54)

Закаленное и 

искусственно

Закаленное и 

искусственно

От 8 до 

22 вкл.

510(52)

состаренное состаренное Се. 22 до 

100 вкл.

550(56)

2*9



ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ 
ДЕТАЛИ ТИПА ВАЛОВ И ПЛОСКИЕ

П р и л о ж е н и е  11
Листов 5 Лист 1

I. Прокат и поковка

Характер
заготовки

Окончательный размер обработки, мм, до Припуск, мм
по диаметру D или 

ширине А, В
подлине L по диаметру или 

ширине “а"
по длине “Ь”

Круглое
сечение

30 100 5
5>100 6

50 100 5
>100 6

80 250 7 б
>250 8

7>80 250
>250 9

50 £250 5 6
>250 6 7

Прямоугольное 80 £250 5 б
сечение >250 7

120 £250
>250 б 9

>120 £250 7
>250 9



ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ 

ДЕТАЛИ ТИПА ВАЛОВ И ПЛОСКИЕ
Приложение 11

Листов 5 Лист 2

Н. Поковки
Прямоугольное и круглое сечение

Длина 
детали 
L, мм

Припуск по 
диаметру 

или
ширине - а, 

по
длине • Ь, мм

Диаметр детали D или размер сечения В, А, мм

до
 5

0

св
.5

0 
до

 7
0

св
.7

0 
до

 9
0 §

g
S
8 св

.1
20

до
 1

60

св
.1

60
до

20
0

§
§

8 |св
. 2

50
 до

ЗО
О

§
Sго
п_ц

1
g

§
_ й _

S?VO
g

1
А

8оо
g
й
V©

Припуск, мм

до 250 а 5 6 7 8 9

Ь 13 15 18 20 23 - - - - - - -

св. 250 а 6 7 8 9 10 11 12 13 - - - -

до 500 b 15 18 20 23 25 28 30 33 - - - -

св. 500 а 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 - -

до 800 b 18 20 23 25 28 30 33 35 38 40 - -

св. 800 а 8 9 L0 И 12 13 14 15 16 17 18 19

до 1200 b 20 23 25 28 30 33 35 38 40 43 45 48

св. 1200 а - 10 И 12 13 14 15 16 17 18 19 20

до 1700 b - 25 28 30 33 35 38 40 43 45 48 50

св. 1700 а - 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

до 2300 b - 28 30 33 35 38 40 43 45 48 50 53

св. 2300 а - - 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

до 3000 Ь - - 33 35 38 40 43 45 48 50 53 55

св. 3000 а - - - 15 16 17 18 19 20 21 22 23

до 4000 b - - - 38 40 43 45 48 50 53 55 58

П р и м е ч а н и е .  Для заготовки прямоугольного сечения припуск на обработ­
ку следует назначать по наибольшему размеру стороны заготовки
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ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ 
ДЕТАЛИ ТИПА ШАЙБ, ФЛАНЦЕВ, КУБИКОВ

Приложение 11
Листов 5 ЛисгЗ

Поковка

Я|СЧ

1 X

я Н Т

Я*м

и X

Я|м|
я|м

<

В _

Высота детали 
Н, мм

Диаметр детали D или d 
размеры А, В, мм

Припуск, мм

на высоту Н(Ь) на диаметрО или 
размеры А, В(а)

на диаметр 
отверстия d(a)

До 50
До 180 8 11 15

181 -250 9 12 16



ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ ОБРАБОТКУ 
ДЕТАЛИ ТИПА ШАЙБ, ФЛАНЦЕВ, КУБИКОВ

Приложение 11
Листов 5 Лист 4

Высота детали Диаметр детали D или d Припуск, мм
Н, мм размеры А, В, мм

на высоту Н(Ь) на диаметр D или на диаметр

размеры А, В(а) отверстия d(a)

До 180 8 11 16
51-80 181-250 9 12 17

251-360 11 14 20
До 180 11 12 17

81-120 181-250 12 14 19
251-360 13 16 22
До 180 13 13 18

121-180 181-250 14 16 21
251-360 15 18 24
361-500 15 20 26

До 250 17 17 22
181-250 251-360 18 18 25

361-500 18 21 27



ПРИПУСКИ НА МЕХАНИЧЕСКУЮ Приложение 11
ОБРАБОТКУ Листов 5 Лист 5

III. Отливки
из серого чугуна н стальные

Наиболь­
ший га­
барит­
ный 

размер 
детали, 

мм

Положение 
поверхно­
сти при 
заливке

Чугун серый ____1Ш Сталь
Номинальный размер, мм

до
 1

20
 

|

св
. 1

20
 д

о 
26

0

св
.2

60
 д

о 
50

0

св
.5

00
 д

о 
80

0 0V"»С4

1
S00
то св

. 1
25

0 д
о 

20
00

ДО
 1

20

св
. 1

20
 д

о 
26

0 
|

св
.2

60
 д

о 
50

0

св
.5

00
 д

о 
80

0 оV»гч
оЧ
800
пи св

. 1
25

0 д
о 

20
00

Припуск, мм
до 120 Верх 4,5 - - - - 5 - - - - -

Низ, бок 3.5 - - - - 4 - - - - -

св. 120 Верх 5 5.5 - - - 5 6 - - - *

до 260 Низ, бок 4 4,5 - - - 4 5 - - - -

св. 260 Верх 6 7 7 - - 6 8 9 - - -

до 500 Низ, бок 4,5 5 6 - - 5 6 6 - - -

св. 500 Верх 7 7 8 9 - 7 8 10 11 - -

до 800 Низ, бок 5 5 6 7 - 5 6 7 7 - -

св. 800 Верх 7 8 8 9 10 9 10 11 12 13 -

до 1250 Низ, бок 5,5 6 6 7 7,5 6 7 8 8 9 -

св. 1250 Верх 8 8 9 9 10 12 10 11 12 13 14 16

до 2000 Низ, бок 6 6 7 7 8 9 7 8 9 9 10 11

св. 2000 Верх 9 9 10 10 11 12 10 11 11 12 13 13

до 3150 Низ, бок 7 7 8 8 9 9 7 8 8 9 10 10

св. 3150 Верх 9 10 10 11 12 14 10 11 12 13 13 13

до 5000 Низ, бок 7 8 8 9 9 И 8 8 9 9 10 10
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ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ МАССА ЗАГОТОВКИ Приложение 12
Листов 2 Лист1

1. Заготовка цилидрическая

Диаметр заготовки D, мм 10 12 16 20 25 32 40
Теоретическая масса на длину 1 м, кг 0,617 0,888 1,58 2,47 3,85 6,32 9,87
Диаметр заготовки D, мм 100 120 160 200 250 320 400
Теоретическая масса на длину 1 м, кг 6,17 8,88 15,8 24,7 38,5 63,2 98,7

2. Заготовка прямоугольная

Ширина 
заготовки 

В, мм

Высота заготовки Н, мм
40 50 60 80 100 120 140 160 200 220 250 320 400

Теоретическая масса на длину 1 м, кг
50 15,7 19,6 - - - - - - - - - - -
60 18,8 23,6 283 - - - - - - - - -



ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ МАССА ЗАГОТОВКИ
Приложение 12

Листов 2 Лист 2

Ширина Высота заготовки Н, мм
заготовки 40 50 60 80 100 120 140 160 200 220 250 320 400

В, мм Теоретическая масса на длину 1 м, кг

80 25,1 31,4 37,7 503 - - - - - - -

100 31,4 393 47,1 62,8 78,5 - - - - - -

120 37,7 47,1 56,5 75,4 94,2 113 - - - - -

140 44,0 55,0 65,9 87,9 110 132 154 - - - -

160 50,2 62,8 75,4 100 126 151 176 201 - - -

180 56,5 70,7 84,8 113 141 170 198 226 282 310 354 452 565

200 62,8 78,5 943 126 157 188 220 251 314 346 392 502 628

220 69,1 86,4 104 138 173 207 242 276 346 380 432 553 691

250 78,5 98,1 118 157 196 236 275 314 392 432 490 628 785

280 87,9 110 132 176 220 264 308 352 440 484 550 703 879

320 100 126 151 201 251 301 352 402 502 553 628 804 1005

360 * - - 226 283 339 396 452 565 622 706 904 и зо

400 * - - 251 314 377 440 502 628 691 785 1005 1256

450 * - 283 353 424 495 565 707 777 883 и зо 1413



УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Условные Единица Обозначаемые параметры и величины

обозначения измерения

1. Размеоы обюботки

D, Di, d, di, 0 мм Диаметр обрабатываемого изделия

Dniix мм Максимальный диаметр заготовки

и мм Длина обрабатываемой поверхности 
Глубина паза

Ьз;1з мм Длина заготовки

bt,l( мм Расчетная длина обрабатываемой поверхности

В мм Ширина обрабатываемой поверхности (резца)

i - Число рабочих ходов

Р мм Шаг нарезаемой резьбы

Y - Число заходов нарезаемой резьбы

2. Врем*

Нвр мин Норма времени

Тш я Норма штучного времени

t Н.Ш.]ДН.Ш.2, я Неполное штучное время на рабочий ход,

t Н.Ш.П на обработку поверхности

to
я Основное время на обработку длины повехности

tn.3. я Подготовительно-заключительное время

tB.y. я Вспомогательное время на установку и снятие детали

tB.n
я Вспомогательное время, связанное с переходом
я Вспомогательное время на контрольные измерения

297



Условные
обозначения

Единица
измерения

Обозначаемые параметры и величины

«обе % Время на обслуживание рабочего места в % от 
оперативного времени

*ог» “ Время на отдых и личные потребности в % от
оперативного времени

Ктш - Коэффициент на штучное время в зависимости от 
партии деталей

q цгг. Число деталей в партии

3. Режимы резання
V м/мин. Скорость резания
So мм/об. Подача на один оборот шпинделя
S. мм/мин. Подача за I мин. (минутная)
п об/мин. Частота вращения
N, кВт Эффективная мощность на шпинделе станка

N, кВт Мощность резания
Hi кВт Мощность электродвигателя станка
Рх кг Тангенциальная сила резания
1 мм Глубина резання, глубина канавки

4. Хаоакхеоистика обоабаггываемого матеоиала

нв НВ Твердость обрабатываемого материала по 
Бринеплю

<у. МПа Временное сопротивление обрабатываемого материала
при растяжении

ф 0 Главный угол в плане
г мм Радиус галтелей
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