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I* Общая чаоть

1.1,  типовые нормы вроыени па подготовку управляююх програmi 
дая стояков с числовые программный упрвплениеи (  ЧПУ ) о помощью 
ЭВ’ предназначены для норыировапая ярую опедиалиотов в а л я т  
раврабогкеП управляющих прогревы (УП) для огааков о ЧИУ о помощи 
эдо, опродолеаия их чиолетюотв, выдача иорнироваиных заданий, 
подведеаия итогов сопиолиотичеокого ооровяоваяяя я рекомендуются 
для приыенеяия в нолотруктороких, технологических в других орга- 
виваоиях пауки и научного обслувпзания, в яаучао-пров88одотвелных, 
производственных объединениях ( комбинатах)t на предприятиях (орга­
низациях) иаииноотроепия и ввталлообработяи отраслей провыалвапооти

1.2,  в основу рааработкп типовых норы вревеяи пологелы1

фотографии рабочего времена;
дошше оперативного учета и о тче тн ости ;
результаты анализа организаш и труда и мероприятия по ее 

оовероепотвовоппо.
1.3, При разработке топовых ворв времени попользованы оледую- 

щие нормативно-методические материале*
Нормирование труда олуваоих. методические указания, в .,

ИЧВ Труда, 1979 г . |
Методические основы порыировапия труда рабочих в народной 

хо зяй стве, в . ,  Экономика, 1987 г , ;
отравление порви времени па под готовку управляющих програвв 

о поиодью ЭШ ;;



Квалификационный справочник должностей руководителей, 
специалистов и.служащих, М.,Экономна,198? г .;

Кдияыа нормы времени и выработки на работы, выполняемые 
не перфорационных, клавишных вычислительных машинах и устройст­
вах подготовки данных но машинных носителях, М., Экономике,
1986 г«{

Типовые нормы времени на разработку технологической доку­
ментации, м ., НИИ труда, 1987 г*

1 ,4 , Типовые нормы времени установлены на четыре вида об­
работки! токарную, резерву», оверлильную и многооперапяониую.

I .b . В оборнике приведены типовые нормы времени на следую­
щие виды работ!

разработка технологического прооеооа обработки деталей на 
станке о ЧПУ;

кодирование информации для ввода в ЭВМ;
подготовка исходной информации дли расчета на ЭШ;
раочет управляющей программы на ЭВМ!
контроль управляющей программа!
оформление и комплектование документация в управляющей 

программе;
отладка управляющей программы на отанке о ЧПУ.
1 .6 , Типовые нормы времени на подготовку управлявших прог­

рамм установлены на принятый измеритель и выражены в часах.
За единицу объема работ по подготовке управляющей программы 

принята одва программа.
1 .7 . Управляющая программа для станка о ЧГО соответствует 

определенной технологический операции отнеоенной к соответствую­
щей группе сложности, которая зависит от количества условных 
(призедонных) размеров поверхностей, зарабатываемых по данной 
операции.
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Примерная классификация по группам оложнроти технологичес­

ких операций, выполняемых на отанках о ЧПУ, Привалова в табли­
це 1,

1*8, Деятельность специалистов, занятых подготовкой управ­
лявших программ о иомошью ЭВМ, регламентируется соответствующи­
ми долвноотмыми инструкциями, разработанными на основа квалифи­
кационных требований и утвержденных руководством предприятия,

1 .5 . Разработка технологической документации осуществляется 
в соответствия о требованиями вдовой оистемы технологической под­
готовка производства и единой система технологической докумен­
тации.

1.10, в яаотоящих типовых нормах аредуомотрева возможность 
введения поправочных коэффициентов в эавиоимооти от ояоянооти 
разрабатываемой технологической опрраиии, от иопользованвя типо­
вых технологичеоких лропеооов, от специализации яопользуемой оис­
темы автоматизированного расчета управляющих программ (CAQ).

1.11, Определение количества условных (пряведонных) размеров 
производится путем подсчета числа размеров, которые необходимо 
выдергать на данной операции.

Кроме того, к подсчитанному общему ноличеотиу размеров, обра­
батываемых на данной операции, прибавляются:

удвоенное чяело размеров, выполняемых но ГГ9; 
утроенное чаоло размеров, выполняемых по И ?; 
учетверенное число размеров, выполняемых по 1X6; 
удвоенное чяоло резьбовых элементов; 
число размеров, данных для поотроония профиля при обработке 

фасонных поверхностей;
чяоло размеров фаоок и радиусов, введенных для притупления 

оотрых кромоп я углов.



Цри наличии в технологической операции группы нискольких 
однотипных элементов (отвэротий, канавок я т .п .) количество при­
веденных размеров групп определяется как количество ириводошшх 
размеров одного (базового) элемента увеличенное па едивяцу а том 
случае» если группа упорядоченная в нс количество элементов 
группа» если группа неупорядоченная.

1.12. Сумка уоловннх (приведенных) размеров уыкояаетоя на 
коэффициенты а зависимости от следующих <такторов:

а) соли величины допуох:оа на взаимное расположение поверх­
ностей доданы быта но шше Ш 2-13 -  величина коэффициента выби­
рается до 1»5«

б) воли шероховатооть поверхности ооответотаует аначешш 
(по ГОСТ 2789-73) не болае 0,25 шш -  величина коэсТ<7ихшента выбя- 
раетоя до 1»3.

I.X3. Upa определения кодичоотза уоловных (приведенных) раз­
меров технологической операпш в расчет не принимается:

размеры (радиусы) сопряжений поверхностей» которые обеопечя- 
ваютоя при обработке изделий геометрией инструмента (например, 
галтель радиусом равным радиуоу округления вершяны резне» элемен­
ты канавок, обрабатываемые профильными резцами, округление внут­
ренних контуров радиуоом, равным роднуоу Ярезы, поверхности, обра­
зование 8вборшш частями инструменте е др ,):

размеры, ограничивающие поверхности технологической операции, 
технологически обрабатываемые в сборе о другими детолями по дру­
гому технологическому пропеооу*



Группа
олокноотя
технологи­
ческой
операции

Таблица 1
Примерная классификация по группам сложяоотя тахвологячеокях операций, 

выполняемых яа станках о ЧПУ
Количество
условных
(приведен­
ных)
размеров

Труппа металлорежущих станков о ЧПУ 
Товарные Фрезерные Сверлильные Многоцелевые

Наименование деталей, обрабатываемых на станках о ЧПУ

I 2 3 4 5 в

I . ДО 6 Бесступенчатые гладкие короткие пленки. короткие планки»
валики, гладкие втулки. шпонки, угольники. фдашш» крышш»
простые крынки, шпильки швеллеры, трубы отакава
винты

г . 7 „Д О валики, втулки, фланца. планки, рычаги. Флашш» крнвки»
ниппели, трубы, тятя вршвтейвы, крыш­ отакавы» планки

ки, гайки, клинья. рычага
рычаги

3 . I I ..Л б валики ступенчатые. плиты, простые плита» кокухи» простые корпуое,
штуцера, стаканы, корпуса, кронштей­ валки» кровштев- вкладыши, видки,
гайки, маховики, ручки ны, рычаги,рейки, 

гайки
на нронштейны.рейки



I  2 
4 .”l7.T .24

5 . 2 5 ...36

6 . 3 7 ...5 6

3
ступенчатые валы, 
вкладыш» дидиндря- 
ческяе шестерни, 
сепараторы

многоступенчатые 
валы, валы-шеотер- 
ня, червяки, 
мвогозаходны» 
конические шес­
терни
о лонные многосту­
пенчатые валы, кор­
пуса муфт» шкивы, 
ходовые ванты» ста­
нины сложной конфи­
гурация

4
литые» сварные кор­
пуса, ступенчатые 
платы, кронштейны, 
проотые кулачка 
автоматов

корпуса средней 
олокпости» кулачки 
автоматов» корпуса 
муфт» картеры» рез­
цедержатели

кулачки автоматов с 
внутренней к р я ^ ой  ̂
корпуса насооов,кар- 
теры слоевой конфигу­
рация, столы, 
многоступенчатые

5
ступенчатые плиты, 
корпусные летала, 
воздуховоды» план- 
кв слонной конфи­
гурации, делитель­
ные ДИСКИ 
картеры, сложные 
воздухопроводы, 
делительные диски, 
многоступенчатые 
платы

кногоступенватые 
плиты сложных 
штампов, крышки 
сложной конфигу­
рации о
неупорядоченными

6

корпуса, станины элек­
трических машин просто 

конфигурашш,наяки, 
кронштейны, воздухопро­
воды

корпуса редукторов, 
коробки подач и скорос­
тей, фартуки н суппорты 
простой конфигурации

картеры, коробки подач 
скоростей, корпуса 
редукторов станина



I 2 3

7* 5 7 ...8 2  шпинделя, пиноли,  гильзы 
олоквой конфигурации, 
барабаны, поверхности е 
аналитическими в точечно- 
заданными кривда

8 . 83.•.120 тпяидаяа, пияпдя, шпин­
дельные втулки I  класоа 
точвоота, алойные гиль­
зы, барабаны, поверхнос­
ти о точечно-заданными 
кривыми ва 2-х я бояве 
участках а другие

4

Продолхенве- таблицы 1 
’ ~ 5  в

плиты группами от­
верстой

картеры охотой вон- -  
Яигурашш, вулачвв 
автоматов о точечво- 
задаввкми кривыми» 
поверхности типа 
"опирало Ардвмеда"

кулачки автоматов о 
точеяво-заданвымв 
дравши ва 2-х в 
более участках, по­
верхности таю  
"соврала Архимеда" ва 
двух в более учаотвах 
в другие

корпусные детали став­
ков средней олояноств, 
корпуса редукторов, 
детали, вмешав поверяй 
воств м с точечно-задей 
шяи профилем

одохные ворпуояве дета­
ли, детали, вметаю 
поверхвости о точечно-за 
данными кравши ва 2-х j 
более учаотвах в другие
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1Л4* Время на выполнение отдельных видов работ можно 

корректировать в эаавошгоота от ряда дополнительных факторов* 
на овяэанных о группами олмноотя технологических операпиВ в 
видами обработки* ортом введения повышающих в поникающих коэф­
фициентов*

подготовка УЦ для тохнологичеоких операпиВ на обработку 
деталей а двух координатных осях -  коэффициент до 1*5 от соот­
ветствующей нормы;

подготовка УП для технологячеоких операций* выполнение 
которых требует больного объема математических расчету* (напри­
мер* кулачки о веданной траекторией движения ролика) -  коэффи­

циент до 1*3 от соответствующей нормы:
подготовка УП для технологических операций* имеющих особен­

ности, овивавшие трудоемкость выполняемых работ (повторяемое» 
конструктивных элементов, совпадающие технодогячеокие схемы 
обработки) -  коэффициент до 0*7 от соответствующей нормы: 

подготовка УП для технологических операций о количеством 
обрабатываемых приведенных размеров* не превышающих количества 
размеров* соответствующих первой группе одожноотв -  коэффициент 
до 0*6 от соответствующей нормы;

подготовке УП для технологических операций о использованием 
специализированных оиотем автоматизированного раочета УП -  коэф­
фициент до 0 ,5  Of соответствующей нормы.

1*16* Выполнение работ по раочету УП иатЭВМ регламентирует 
затраты времени о учетом применения ЕС ЭВМ. в  олучае попользована, 
малых ЭВМ (типа CU-4)» соответствующие нормы применяются о коэф­
фициентом до 1*3.

I .I 6 . Наотоящие нормы времени ориентированы на использование 
оиотемы автоматизированного раочета УП liCDC-ТАУ• Трудоемкоеть



10.
робот о использованием других систем ((ШИШКА* ТБХТРАН-ЕС, 
TfcJXTPAIi—ОИ, ШИ анКАНЗЫМЯ и др.)*^ практически не отличаются 
от ооределаеиых в настоящих нормах.

1*17. Норма времшш на подготовку походной информашш для 
раочета на ОМ разработаны па основе Кшшых норм временя я вы­
работки на роботы* выполняемые на перфорационных* клавишных 
вычислительных машинах и уотронотяых подготовки данных на ма- 
ишшшх носителях. d«* Экономика* 1Э8о г .

1*18. Тыловыми нормами времени учитывается подготовительно* 
заключительное время* время обслуживания рабочего моота, время 
на отдых н личные потребности и физкультурные паузы в размере 
10 % от оперативного времени.

1.19» до введения типовых норм времени необходимо нривеотя 
организогшошю-тохиичоокио условия выполнения работ в соответ­
ствие о запроектированными в нормах я осуществить производствен­
е н  инструкта» исполнителе!'..

1*20. Коли на предприятиях (в  организациях) действуют более 
лрогреооввные нормы времени, настоящий сборник не является осно­
ванием для их изменения.

1.21. На рвботы, не предусмотренные оборкяком» устанавлива­
ются маетные нормы времдш методом технического нормирования.

х)ппп”Ле?ематиэироваш;ая оиотома подготовки управлявших программ 
для станков о ОДУ" для КС и СМ ЭВМ (ТйХТРАН-ЕС, 1ЕХТРАН-СМ),
ЦФАП НПО "Квнтрпрограхмсиотем*', 1987 г .
ПОП "Автоматизированная ояотема подготовки управляющих программ 
для отанков о ЧПУ на базе язык? ИШКЭЛ" для СМ 9ЕМ (НПО ИНКАНЗЯ- 
СМ), ЦФАП НПО "Сантрпрограекоиотем", 1987 г .
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2 , ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

2 ,1 . Организация технологического проиоооа подготовки 
управляющих прогреми с помощью ЭВМ.

Тохноло!ичеокяй просеоо подготовки УП о помощью ЭВМ соот­
ветствует принятому ооотаву работ (п ,2) и олрододяет единый 
порядок разработка л мпрорут прохождения технологической доку­
ментация в пропеоое её осздения.

Для подготовки 1Ш а центрах техиологлчеокого оболуживанля 
отанкоа о ЧНУ в виду широкого соотява работ кедеоообраано раз­
деление труда о выделением следующих подраздодэняй:

-  отдел (бюро, оектор) технологической подготовки произ­
водства;

-  отдел (бюро, оектор) подготовки я обработки информации 
на ЭВМ;

-  отдел (бюро, сектор) обработки УП на станках о ЧПУ,
Настоящее разделение труда яндяетоя рекомендуемым и может

быть изменено с учетом специфики конкретной организации-пред­
приятия. На отадии составления планов на текущий период (квар­
тал, кеояп) для каждой управляющей программы с оставляется зада­
ние на её разработку о учотом воех принятых этапов. Заданием оп­
ределяется:

-  трудоемкость выполнения отдельных этапов и воей УП в 
подом;

-  сроки окончания каждого этппо работ;
-  ответственный исполнитель (шшенер-технолог).
Контроль за ооотавлониок п выполнением задания производится

руководителем структурного подразделения.
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2 .1 .1 , Ответственный нополпятель выполняет работы но pas* 
работке техпроцеооа обработки деталей на о танке о ЧПУ и коди­
рованию информации для ЭШ* Подготовленные для ЭВМ материалы 
передаются в группу подготовки и обработки информация на ЭВМ,

Передачу подготовленных материалов рекомендуется произво­
дить о использованием специального журнала, в котором должны 
быть отраженыt

-  идентификация УП;
-  наименование и шифр детали;
-  дата передачи походной информации а группу обработки 

данных на ЭВМ.
Данный журнал должен находиться под постоянным контролем 

руководителя отруктурного подразделения.
2 .1 .2 , Подученная информация в группа подготовки я обра­

ботки информации на ЭШ о помощью уотройотв подготовки данных 
п еренооитоя на соответствующий программоноситель я передается 
для расчета УП на ЭВМ, Оператор ЭШ производит раочет УП о по­
мощью системы автоматизированного раочета программы и, посла 
соответствующего контроля, подученная управляющая программа О 
виде перфоленты и распечатки УП) вмеоте о доходной информапяе 
подлежит возврату в группу технологической подготовки продзво 
отва. В журнале производится ооответотвующая валиоь о указам 
даты передачи УП. Коли яря раочета не ЭШ в доходной янформш 
обнаруживаются ошибки или возникает необходимое» корроктяро. 
инженер-технолог внооит требуемые изменения я передает поход 
информацию в группу подготовки и обработки денных на ЭШ,

2.1 .3 , Пооле получения УП, раосчятанной на ЭШ, ответе* 
ный дополни те ль оовмеотно о техником ооушеотвляет все виды
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контроля разработанной программы, оформляет в комплектует 
вою технологическую документацию.

2.1.4* Подготовленная управляющая программа о технологи­
ческой документацией передаетоя в группу отработки УП на о тан­

ках о ЧПУ. Отработка УП на отакках производится в соответствии 
о разработанным, и ооглаоованным о заводом-закозчиком графиком, 

2 .2 . Организация трудового прооеооа и обеспечение 
благоприятных уоловий труда.

Организационно-техническими уоловиями, обеспечивающими 
максимальное иопельзование производственных возможностей иняе- 
нерно-техничеоких работников являютоя:

-  рациональная организация рабочих мест;
-  своевременное и полное обеспечение работающих необходи­

мое информацией;
-  установление соответствующего режима труда и отдыха ра­

ботающих;
-  соблюдение установленных санитарных норм.
Одной из важнейших задач организации труда являетоя обес­

печение благоприятных уоловий труда, которые определяются осо­
бенностями трудового лропеоса, сани терно-гигиеническими и еоте- 
тичеокими уоловиями труда.

Для оозданяя благоприятных уоловий труда рекомендуется 
попользовать помещения прямоугольной формы о двусторонним естест­
венным оовещением. Площадь на одно рабочее меото должна быть 
не менее 4,5 м «̂ Рекомендуется применение установок для конди­
ционирования воздуха или беощумной вентиляция. Уровень шума дол­
жен быжь не более 50 дб. Температура воздуха в производственном 
помещений должна быть 18-20°С, относительная вложнооть -  40-60 %,
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наименьшая оовепюннооть рабочей ловерхнооти должна быть -  
500 лк для лшиниопентного освещения, 300 лк для дама накали­
вания, При атом необходимо иметь дополнительное меотное оове- 
щение.

Рабочее место инженера-технолога должно быть ооващено 
однотумбовым отолом о планкодержателам для чертежей.

Необходимым уоловием выполнения работы является обеопече- 
ние исполнителей своевременной и полной информацией. Её источни­
ками являются: производственное задание* должностная инструк­
ция. государственные я отраслевые стандарты, нормативы, альбоме 
оонаоткя режущего в мерительного инструмента, справочно-информа­
ционные данные, журналы я оборнвня. Рабочее меото инженера- 
технолога должно быть лоотоянно обеопечено бумагой, бланками, 
канделярокими сринадлеяностямя в необходимыми справочными мате­
риалами*

Поддержание уоловий для нормалвной работы доотигаетоя за 
очет своевременного профилактического ремонта технических оредотв 
я мебели, уборки и озеленения помещений, мероприятий яо овижению 
пума, поддержания температуры я влажности воздуха в регламенти­
рованных пределах, улучшения оовещеянооти и зотетвческого оформ­
ления.

При установлении режимов труда я отдыха больное значение 
приобретает введение четкого раооорядка дня. Раопорядок дня пре­
дусматривает конкретную регламентацию воех работ в течение рабо­
чего дня. При атом наиболее трудоемкие работы должны выполняться 
в период аыоокой расотоопоообнооти исполнителей (первая половина 
рабочего дня), вместе о тел необходимо проведение Физкультурных
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пауз нродолнительвоотыо 5-10 мин. за 1,0-1*5 чаоа до обеда 
в 1( 0-1» 5 чаоа до окончания работы*

3 . ЬСШШШ/Ш ЧАСТЬ
3*1. Нормы времени ва разработку техпологачаокого 

проиоооа обработка деталей на отапко о чиУ 
Содерошняе работа*
иодбор целесообразной номенклатур!* деталей» разработка а 

согласование технического задавая ни управляющую программу а 
операционный техвологвчеоквв ороаеоо*

Ознакомление о вертепом детали в тохшгооошши требованиями 
выбор навболое нелеоообразпой для проектируемой техвологичеокоВ 
ооерашш модели о танка в устройства ЧГО.

Бибор в анализ воэмоввых ноододовательвоотеВ* роолвзуомых 
ва принятой модели оборудования валов обработка*

Выбор охемы саэврованая а ооответотвуюаюВ технологической 
оонеотки» рогушого, морального в вопомогатедьвого впотрумевтов 
о учетом проработав различных варнантов техподогвчоокого оова- 
шения» соотавдешо задания на проектирование требуемой оовосткв. 

Соотавленпо в вычорчиванве эокиза обработки о указана ом

опоооба кропления в базовых поверхностей обрабатываемой дотали, 
раснредолаввя впотрумевтов по поззнаш инструментального мага- 
эвво ели резцедержателя» составление в вычорчвванио охемы на­
ладка о расчетом вылетов вормип инструментов относительно оов 
Р08ш>держателя» определение начальной в конечной точек обработке 

Оородолоиво ооновных аорааотрон обработав идя подлого року* 
того инструмента (скорости а глубины розшшя» подачи){ роочот 
времени работы копдого ревущего ипотруиопта в ооответотнии о
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намеченными ранее режимами обработки, определение «тучного и 
подготовительно-заключительного времени проектируемой техноло­
гической опорами.

Заполнение операционных карт механлчеокой обработки, со­
держащих подробное опиоание выполняемьх на о танке о ЧПУ. пере­
ходов спроектированной технологической операции, В операшов- 
ной карте должны быть указаны t модель отаяка и устройства 
ЧПУ, задействованные в спроектированной операции, оредотва 
технологического оснащения, режущий мерительный и вспомога­
тельный инструмент, режимы обработки, разряды выполняемых 
работ, штучное время для каждого перехода.

Контроль воех этапов спроектированной технологической 
операми, проверка технологических параметров обработки, 
контроль операмоняых карт мехамчеокой обработки, эскизов и 
охем наладки, нормоконтроль.



Таблица 2
Топовые норны времени ва разработку технологического прооесоа обработке 

деталей ва товарной ставке о ЧПУ

Виды работ ]вдинизд[ Группа олонвости технологической апорояцц 
{объема 1 i  2 3 4 5 6 7 “

I 1 Норма времени, чао

{Номер 
8 1Н°РМИ

I

Ознакомление о чертежом детали*
8 9

увязка проектируемой технологи­ дрог-
ческой оиерашш о функпиовадьвн- рдрялр
ми возмовноотяма станка в уота- 
вовва ЧШ

0*26 0,30 0.35 0,40 0,46 0.53 0,61 0.70 I

Ввбор оптимального варианта тех­ п

нологической операция 0*52 0,60 0,70 0,80 0,92 1,06 1,22 1.40 2
Ввбор схемы базировавши техно­
логической оояастки, режущего.

«

мерительного и вспомогательного 1*84 2,12 2,43 2,80 3,22 3,70 4,26 4,90 3
инструмента



£

Составление я  вычерчивание эскиза 
обработки и схемы наладки о расче-

2

одна
прог-

3 4 5 6 7 8 9 10

«1 
1 

I ы
 | 

Iм
 1

том вылетов инструментов 

Нормирование технологической

рам-
ма

2,50 2.87 3,30 3,80 4,37 5,03 5,78 6,65 4

операции
Разработка операционной техноло-

0 0,72 0,83 0,96 1,10 1,27 1,45 1.67 1,92 5

гаи
Контроль технологической подго-

«1 I458 1,82 2,08 2,40 2,76 3,18 3 ,66 4,20 6

тонки, вормонштроль <9 0,79 0,91 1,04 1,20 1,38 1,59 1,83 2,10 7

Итого: 8,21

а

9,45

б

10,86

в

Х2,50

Г

14,38 16,54 19,03 21,87 

Д в В 3

8

СУ



Таблица 3
Норны времени ва разработку технологического процесса обработка леталеВ ва 

фрезерном станке о ЧПУ

Веды работ IЕдиница! Группы олохнооти техвологическоВ операция
{объема ,
Jработы I

I

Номер

I 2 3 4 5 

Норма времени* чао*

6 7 8 \ЯОт
----------1

!

3 4 5 6 7 8 9 10 II

0,22 0,26 0,29 0,33 0,38 0,44 0,5 0.58 I

0.44 0,61 0,58 0,67 0,77 0,89 1,02 М 7 2

1,66 1,91 2,20 2,53 2,91 3,35 3,85 4,42 3

I  2

Ознакомление о чертежом детали одна 
увязка проектируемое технологи- прог- 
чеокоВ операшш о фушшиоваль- рамна 
внми возможностями станка и 
устройства ВД

Выбор оптимального варианта 
техвологическоВ операции *
Выбор схемы базирования» тех­
нологической оонаотки.режущего
мерительного в вспомогательного * 
инструмента



Продолвевие таблипн 3

1

Составление я вычерчивание 
эскиза обработки схемы наладки

2

одна
прог­

3 4 5 6 7 8 9 10 II

о расчетом вылетов инструмен­
та
Нормирование технологической

рамма 2.1 2,41 2,77 3,19 3,67 4,22 4,85 5,58 4

операция

Разработка операционной техно­

т 0,55 0,63 0,72 0,83 0,95 I . I 1,26 1,45 5

логии ш 1.41 1,63 1,87 2,15 2,47 2,84 3,27 3,76 6

Контроль технологичеокой под-
готовки, нормоковтроль т 0,61 0,70 0,81 0.93 1,07 1,23 I .4 I 1,63 7

Итого; 6.99 8.04 9.24 10.63 12.22 14.07 16.16 18,59 8



Таблица 4
Норны времен? на разработку технологического процесса обработка деталей на озерлильном 

отанко о ЧПУ

Налы работ
1Единица
объема

Группа словясстя технологической операции Номер
1 I— —“ — -
1работа ! I  
1 ! —

2 3 4 5 
Норма вредовл, чао.

ь 7 8 1

1 2 3 4 0 6 7 В 9 10 I I

Ознакомление о чертогом детали» 
увязка проектируемой технолога- одна 
ческой операша с £ушшяонэль~ прог- 
нши всзгло^нооттш ставке в ранга 
устройства ЧПУ

Выбор оптимального варганта 
тсхнолсгачес..о2 операции "
Забор схемы Зззвровэпзя, тех­
нологической оснастки * реаущего, 
меолтолького п вспомогательно- "
го ппстсумзвта

0,16 0,18 0,21 0,24 0,28 0,32

0,«б6 0,оЗ 0,37 и,чЗ 0,49 0,07

0»:i2 1,06 1,22 1,40 1,61 1,85



Продолнеяие таблипы 4

I  2 3 4 5 6 7 8 9  10 I I

Составление и вычерчивание
эскиза обработки и схемы одна 
наладки о расчетом вылетов прог- 
инструментов рамма 1.25 1.44 1,65 1.9 2,19 2,51 - 4

Нормирование технологической 
операции " 0,36 0,42 0,48 0,55 0,63 0,73 - 5
Разработка опоросиояпоП 
технологии " 0.79 0,91 1,04 1,20 1,38 1,59 - 6
Контроль тсхнологичеокой под­
готовки» вормоковтроль " 0,39 0,45 0,52 0,60 0,69 0,79 - 7

Итого 4,15 4.79 5,49 6,32 7,27 8,36 - 8

а б а Г д в а  з



Таб липа 5
Нормы времени ва разработку технологического процесса обработки деталей 

на многоцелевом ставке с W

Виды работ
IВдитша{ Группа ололвооти технологической терапии
{объема |'V * 2  3 4 5 6 7
(работы I - - - - - . - - . - - . - - - . - - --------- - - - -
! I Норма времени* чао*

Номер
нормы

I  2 3

Ознакомление о чертежом детали* одна
увязка проектируемой технологи- прог-
чеокой операции о функдионаяь- рамма 
вами возможностями о танка и 
уотройотва ЧПУ -

Выбор оптимального варианта тех­
нологической операции ”
Выбор охемы базирования,техноло­
гической оснастки» режущего.мери­
тельного и вспомогательного * -
инструмента

5 6 7 8 9 10 I I

0.87 1*00 1,15 1,32 1,52 1,75 I

1,75 2*01 2,31 2,66 3,06 3,52 2

6*61 7,60 8,74 10,05 11,56 13,29 3

8



Прояолаеняе таблшв 5

I  2 3 4 5 6 7 8 9 10 II

Составлешш в вычерчивание эокиэа 
обработки л охемы наладки о расче­
том вылетов инструментов 8.32 9,57 11,01 12,66 14,55 16,29 4

Нормирование технологической опе­
рации " 2,17 2,49 2,86 3,29 3.7Э 4,38 5
Разработка операпионной технологии " 
Контроль технологической подготовки.

— ** 5.61 6,45 7,42 8,53 9,81 11.28 6

вормоконтроль " - - 2.43 2,79 3,21 3,69 4,24 4,68 7

Итого: - - 27,76 31,91 36,7 42,2 48,53 55,82 8

а 0 В Г S е Ж $



25,
3.2* Нормы времена на кодирование информации 

для вводе в ЭВМ 
Содержание работ».
Поотроокие математической модели обрабатываемых поверхнос­

тей, расчет их гоометрачеоких характеристик» формирование» опи­
сание неявно заданных еле ментов, например» оопрясаемых окружнос­
тей, о помоою мотематичеокого аппарата используемой САП, марки­
ровка всех задейотвованных элементов.

Поотроение технологической модели обработки, Формирование 
подробной последовательности обработке для каждого режущего 
инструмента о учетом технологических возможностей иопользуемой 
САП, например» определение зон выборок» систем точек, повторяв­
шихся учаотков обрабатываемых контуров.

Запись исходной информация на языке САП» кодирование и еапиоь 
сформированных математической я технологячеокой моделей техно ло­
гической операции на входном яэвке иопользуемой САП,

Контроль соответствия закодированной информации для ЭВМ 
технологической операции, гракматячеокяй и оинтакоический контроль 
о учетом правил входного языка иопользуемой САП,



Таблица 6
Норкы гоеазвл на кодирование доТодоашю дли свода а Э£М (УП для токарного ставка о ЧПУ)

расот |Кдинипа! Группы словвоотв технологической операнда** fflcw p
I объема |  X 2 3 4 5 6 7* “  В ~
Iработе I---------------------------------------------------------------------------j
1 1 Норма времени, чао.

иоотроенве математической модели одна
обрабатывавши детали протравка 0.3 0,34 0,33 0,45 С»62 0,6 с ,ье 0,78 I
Построение технологической иоле ля
яроеитяруо »9 опепаппв " 0.30 0,42 0,48 0,55 0,63 0,73 0,84 0,98 2
Запись доходно£ вп^сриагаа ва
извне СяП " о.ег 0,95 1,09 I.2S 1,44 1,55 1,90 2.19 3
Контроль походном шиЮркашш " 0,21 0.24 0,28 0,32 0,37 0.42 0,49 0,56 4

Итого* *.69 1,95 2,57 2,96 3,40 3,91 4,49 5

а б £ Г S е S 3

8»



Таблица 7
Нормы времени ве йодирование информация для вводе в ЭВ4 (УК для фрезерного станке о ЧПУ)

Воды работ (Единица! Группа ололностя технологической оперения (Номер
|объема j

\ а 3 4 S 6 7 8 {нормы
ipaooTU i

Норма времени, чао,» I
Построение математической модели одна
обрабатываемой детали програм- 0*32 0,36 0,42 0,48 0,85 0*63 0,73 0,84 I
Построение технологической модели ма

проектируемой операция т 0.34 0,39 0,45 0,82 0,6 0,69 0,79 0,91 2
Запись доходной информация на
языке САП т 0,83 0,95 1,10 1,26 1,45 1,67 1,92 2,20 3
Контроль доходной информации т 0,21 0,24 0,28 0,32 0,37 0,42 0,49 0,86 4

Итого: 1,70 1,94 <£,2$ 2,58 2,97 3,41 3,93 4,81 8
а б в г Д в Ж 3

3



Таблица 8

Нормы времена на кодирование информация для ввода в ЭВМ (УП для сверлильного станка с ЧПУ)

Виды работ {Единица! Группа о ложности технологической операции
| объема 1 x 2 3 4 5 6 7 8
(работы !— --------------------- -- -------------------------------—
( ( Норма времени, чао.

(Номер
{НОрМЫ

1

Построение математической мо­ одна
дели обрабатываемой детали програм- 0,25 0,26 0,30 0,35 0.4 0,46 - I

Построение технологической мо­ ма

дели проектируемой операции " 0,28 0,33 0,37 0,43 0,49 0,57 - 2

Запись исходной информация на 
языке САП • 0,62 0,71 0»8<£ 0,94 1,08 1.24 .  . 3
Контроль походной информации " 0,16 0,18 0,21 0,24 0,28 0,32 - 4

Итого: 1,29 1,48 1,70 1,96 2,25 2,59 - 5

а б В Г Д в К 3



Тайляпа 9
Нормы времени на кодирование информации для ввода а ЭВМ (УП для многоцелевого станка с ЧПУ)

Вид» работ !Кдинипа1 Группа сложности технологической операции ! Номер
|О бьта j £
Iработ !— - 
Г I

иоотроение математической модели одна 
обрабатываемой детали программа -

Построение технологической модели 
проектируемой операции "

Запись исходной информации на 
языке САП "

Контроль входной яа|ормавип "

Итого:

2 3 4 5
Норма времени» чао*

8 i “OP*™
-------!

!

1,26 1,45 1.67 1,92 2,21 2,54

1,37 1,58 1,82 2,09 2,40 2,76

3,06 3,52 4,05 4,66 5,35 6,16

0,77 0,88 1,01 1,16 1,34 1,54

6,46 7,43 8,55 9,83 11,3 13,0

а г  д е s  з

W«О



3*3. Норма временя на подготовку исходное информации для расчета на ЭШ 
Содержание работы.

Перфорация исходной информации на устройствах подготовки данных в ооответотвудвем воде. 
Контроль правильности перфорации, ароизводимый путем овернн иаходной информации л распечатки 
полученного машинного носителя (перфолента иля перфокарт).
Исполнитель -  оператор Олентровво-анчяолнтельвнх мамин.
Норме времени на подготовку походной внформапвл для расчета на ЯН Таблипа 10.

Вида работ |ЕДишша}Грушха олонвоотн технояогической операции
|обоема|х 2 3 4 5 6 7 ~ ~  
{работа I— -  -  — — -  
! I Норма времени* чао.

8
Шомер 

~  !нормы

I
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 II

УП для токарного я фрезерного одна
отанков о ЧПУ программа
Перфорирование походной информация 0,45 0,51 0,59 0,68 0,78 0,90 1,03 1,19 I
Контроль перфорации 0,12 0,14 0,16 0,18 0,21 0,24 0,27 0,31 2

Итого: 0,57 0,65 0,75 0,86 0,99 1,14 1,30 1,50 3

соо



Продолжение табливн 10

I 2 3 4 5 е 7 8 9 ю И
70 для сверлильного охаяна
0 ЧПУ одна
Перфорирование походной прог­
информапии ремев 0.45 0.51 0,59 0,68 0,78 0,90 - - 4
Контроль перфорации * 0»£2 0,14 0,16 0,18 0,21 0,24 - - 5

Итого: 0.57 0.65 0,75 0,86 0,99 1.14 - - 6
УП для мвогопедввого
станка о ЧВУ
Перфорирование исходной
информации *» - - 1,18 1,36 1,88 2,88 2,07 2,38 7
Контроль перфорации п - - 0,31 0,36 0,41 0.48 0,55 0,63 8

Итого: - - 1,49 1,72 1,97 2,28 2,62 3,00 9

а б а Г Д е Ж 3

й
♦



3 .4 . Ворт времена для расчета управлявшей программы ва авв 
Содеркавяе работы.

Расчет управляющей программы ва ЗЕВ* Подготовка в работа требуемых уояроОотв. вызов САП* 
уотавоакя ва устройства ввода ооответотвуяюго малинного вооатоав о вохоявоВ яв^ервапвей. 
получение управлявшей проррамш ва мааидвш нооятелв я распечатав УП о сопроводительной 
икТораипяой ва олТаввтвочшфровом печатавшем устройстве*
Иополввтоль -  оператор эдевтроняо-вочяолагедьнов мавваы*

Нормы врехеш для расчета управляющей программе ва ЭШ хавлвпа и
Водя работ !8двнаоа1 Груша оаоивостд техвологичеокой юеравшГ Тномер*

{объема
(работы

Расчет УП на эва для токарного
и фрезерного станка с ЧПУ

Расчет УП на ЭВМ для оверлвдьаого 
отанва о ЧПУ
Раочет УП ва ЭВМ для многоцелевого
станга_о_чдУ_____

програ­
мма

г 3 4 5 6 в 8
Норма враШ р 4 8 0 *

0*1? 0.20 0.23 0,26 0.3 0*35 0,4

0.17 0.20 0 ,2 3 0.26 0.3
- 0.27 0.29 0,31 0,33 0.25 с ,з в

б В Г Д о Ж а

{ворш

П



3 .5 . Нормы времени на контроль управляющей программы 
Содержание работ

Получение графического изображения траектории движения каждого режущего инструмента на соответ­
ствующем устройстве контроля 70.
Контроль соответствия технологических параметров в графического изображения подученной ва ЭВМ 
управляющей программы и опоектвроваввой технологической операции.

Твбдипа 12
Нормы времени ва контроль управляющей программы
Виды работ |Кдиняпа1 

{объема ] 
1работы j

[ Группа слохноотя технологической операшш 
II 2 3 4 5 6 ? !
Е Норма времени, чао.

(Номер 
~ {нормы

- 1
I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 И

УП для токарного станка о ЧПУ 
Получение графического изображе­• одна
ния траектории движения режущих прог­
инструментов рамма 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,13 0,15 0,17 I
Графический и технологический 
контроль управляющей программы п 0,20 0,23 0,26 0,30 0,35 0,40 0,46 0,53 2

Итого: 0,27 0,31 0,35 0,40 0,46 0,53 0,61 0.7 3



Продолжение таблицы 12

______ 1 _______________________ 1 _ - 5 . . 1 __ Й - - 5 - -  Ю „ .

УП для сверлильного ставка о ЧПУ 
Получение графического изобра­
жения траектории движения режу­
щих инструментов И ($05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 - 4

Графические и технологический 
контроль управляющих программ И 0,14 0,19 0,19 0,22 0,25 0,29 - - 5

Итого: 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,39 - 1» 6



Продолаеняе таблицы 12

1 2 3 4  5 в 7 8 9  10 II

УП для многоцелевого
станка о ЧПУ одна

Получение графического прог"
взобравевии траекторий Р®"8
двикевси ревущих ивотру- 
невтов

Графический и техволога- 
чоокий контроль управляв­
шей программа *

Итого: а б

а б

0 .3 1 0 .3 6 0 .4 1 0 ,4 8 0 ,5 5 0 ,6 3 7

0 .7 0 0 ,8 1 0 ,9 3 1 ,0 7 1 ,2 3 1 .4 2 8

I t * 1 * 7 IJ3 4 1*55 1*5Ю 2*05 9

В Р Д а Ж 8

3*



36.

3 .6 . Нормы времени на оформление н комплектование 
документации к управляющее программе

Содержание работы.
Оформление и комплектование сопроводительное докумен­

тации на спроектированную технологическую операцию* в соот­
ветствии о ГОСТ 3.1404-86 и зависимости от типа производства 
л видов разработанных операций.

Контроль комплектности сопроводительной документация 
к управляющей программе на спроектированную технологическую 
операцию.



Табдипа 13
Норны времени на оформление и комплектование документами 

в управляющей программе

15йды работ {Вдивииа! Группа сложности технологической операшш (Номер
"{нормыjoOsaaa | I 2 3 4 5 6 7 8

|работы |-
Норма времени, час. I

X 2 

УП для токарного ставка о ЧПУ 
Оформление и комплектование соп- одна

3 4 5 6 7 8 9 10 I I

роводи те льнов докуоевташш прог- 
Контроль комплектности сопроводи- раммы

1,38 1,59 1,83 2,10 2,42 2,78 3,19 3,67 I

тельной документален 0,26 0,30 0,35 0,40 0,46 0,53 0,61 0,70 2

Итого:
УП для фрезерною ставка о ЧПУ 

Оформление в комплектование соп­

1,64 1,89 2,18 2,50 2,88 3,31 3 ,8 4,37 3

роводительной документами 1,16 1,34 1,54 1,77 2,04 2,34 2,69 3 ^ 0 4



Продолжение таблица 13

I 2 3 4 5 6 7 8 9 -  Ю_ II
Контроль комплектности сопроводи- едва

тельной документации про г- 0,22 0,25 0,29 0,33 0,38 0,44 0 ,5 0,58 5

Итого:
УП для оверлильвого ставка о W  
Оформление и комплектование соп­

рам*
ма

1,38 1,59 1,83 2,1 2,42 2,78 2,19 3,68 6

роводительной документации «1 0,96 1Д 1,27 1,46 1,68 1,93 - - 7
Контроль комплектности сопрово­
дительной документация •» 0,17 0,2 0,23 0,26 0,3 0,34 8

Итого: 1,13 1.3 1 ,5 1,72 1,98 2,27 - - 9
УП для многоцелевого станка о ЧПУ 
Оформление и комплектование сопро­
водительной документации

Контроль комплектности сопроводи­

- - 3,68 4,23 4,86 5{69 6,43 7,40 10

тельной докумевтапни ft - - 0,87 1,00 1,15 1,32 1,52 1,75 I I

Итого - - 4,55 5,23 6,01 6,91 7,95 9,15 12

а б В Г Д е X 3



3.7* Норны времени на отладку управляющей программы на ставке о ЧПУ 
Содержание работа

Проверка н контроль соответствия произведенной наладки ставка в разработанной технологической 
документация (выбор в установка режущего, мерительного я вспомогательного инструментов, установка 
приспособления в обрабатываемой детали); отработка управлявшей прогреты на ставке вне детали я вне­
сение необходимых изменений; обработка детали а  покадровом рехиме,ковтроль и внесение необходимых 
изменений. Таблица 14

Нормы временя на отладку управляющей программ» на ставке о ЧПУ

Единила! Группа сложности технологической операции Шомер
объема ! " х  2 3 4 5 6 7 8 1Н05М8
работа I— — — — — — — — — — — — — — — — —------- --  —  —  t

I Нормы времени, чао. !

I

Отработка управляющей программы на

2

одна

3 4 5 б 7 8 9 10 I I

токарном и фрезерном станке с ЧПУ прог­
рамма

2,5 2 , 9 3..4 3,8 4# 5 5# 2 5 , .9 6 ,9 I

Виды работ



Продолаение таблицы 14

1 2 3  4 5 6 7 8 9 10 II

Отработка управляющей программы 
ва сверлильном ставке о ЧПУ

Отработка управляющей программы

одна
прог- 1,29 1,48 1,7 1,96 2,25 2,59 -  2 
рам-

ва многоцелевом ставке с ЧПУ 13,65 15,7 18,06 20,76 23,88 27,46 ?

а б в г  д е в  з

Примечание: Нормами времени ве учитывается время обработки самой детали.

о
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Приложение I  
Примерное распределение 

видов работ по подготовке управляющих про грамм 
для о танков о ЧП7 о помощью ЭВМ между исполнителями

МВ Наименование Квалификация исполнителем
но. видов инженер- инженер- инженер- явхеяер

обработки технолог технолог: технолог технолог
Ш категории Q катего- I  катего-

ряд ряд
Труппа оложноотя технологических операций

I . Токарная 1 - 2 4 - 4 6 - 6 7 - 8
г . Фрезерная 1 - 2 3 - 4 6 - 6 7 - 8
3. Сверлильная I 2 - 3 4 - 6 6
4. Ывогоооераоионвая 3 - 4 6 - 6 7 - 8



I
г
5
4
5
6
7
8
9
1 0
11
1 2
13
1 4
IS
1 6
17
1 8
19
20
а
гг
23
2 4
25
26
27
28
29

YJL
Припомнив г

Таблица пареочвга нину» в часы

Чаоы j М»ву*Ы Чаоы

o.ai? 31 0,517
0.035 32 0,553
0,050 33 0,550
0,067 34 0,567
0,085 35 0,583
0,100 36 0,600
0,117 37 0,617
0,135 38 0,655
0,150 39 0,650
0,167 40 0,667
0,183 41 0,685
0,200 42 0,708
о,а7 43 0,717
0,235 44 0,733
0,250 45 0,750
0,267 46 0,767
0,283 47 0,783
0,300 48 0,888
0,317 49 0,817
0,335 50 0,835
0,550 51 0,850
0*367 52 0,867
0,383 53 0,883
0,400 54 0,900
0,417 55 0,917
0,453 56 0,933
0,450 57 0,950
0,467 58 0,967
0,483 59 0,985
0,500 60 1,000
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