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I. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Сборник общемашиностроительных нормативов времени пред

назначается для нормирования слесарно-инструментальных и станоч

ных работ на машиностроительных предприятиях в инструментальных 
цехах в  условиях мелкосерийного и единичного типов производства.

1.2. В  основу разработки нормативов времени приняты следующие 

данные:

-  хронометражные наблюдения;

-  фотографии рабочего времени;

-  технические характристики механизированного инструмента, 

оборудования;

- отзыва предприятий на общемашиностроительные нормативы 
издания 1981 г . ;

- результаты анализа организации труда.

1.3. Нормативы времени рассчитаны по формулам зависимости 

(С последующим; округлением), учитывают полное содержание работ 

данного приема или комплекса приемов и включают перемещение дета

лей на расстояние до 5 м; при перемещении свыше 5 м следует норми

ровать дополнительно по карте 45.

Пр и выводе формул зависимости учтены основные факторы про

должительности приема или комплекса приемов. Числовые значения 

факторов (масса, габаритные размеры и др.), приведенные "до” сле

дует повышать включительно. Расчет нормативных величин произведен 

по крайним значениям факторов.

1.4. Нормативная часть; сборника состоит из 4  основных раз

делов;

-  нормативы времени на слесарные работы (резка, вырубка, прав

ка, разметка, опиливание, доводка, шабрение, разрезание и прогонка 

резьбы и т.п.);

-  нормативы времени на станочные работы (сверление, развер

тывание, нарезание резьбы, плоское шлифование, профильное шлифование,
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оптико-профильное шлифование);

-  установка и снятие деталей;

- подготовительно-заключительное время.

1.5. Дл я упрощения расчета, при нормировании слесарных работ, 

в нормативных картах приведены нормы времени с учетом времени на 

обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности и подго

товительно-заключительную работу в # от оперативного времени, кото

рые приведены в таблице I.

Таблица I

Время #  от оперативного времени

Подготовительно-заключительное 3

Н а  обслуживание рабочего места 3

На  отдых и. личные потребности 6

Всего 12

При работе с пневматическим инструментом время на отдых следу

ет увеличивать в зависимости от вибрации и шума:

до 50# рабочего времени - 2 # :

свыше 50# рабочего времени -  4#.

1,5.1. Д л я  слесарных работ расчет нормы времени производится 

по формуле:

Н вр -  f  Г  • к

где: z

^  Т  -  сумма норм времени на выполнение приемов и комплексов 

приемов в данное операции, мин;

К  -  коэффициент, учитывающий число деталей в партии, кото

рый приводится в таблице 3.
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1*6* В нормативных картах на станочные работы даны нормативы 

неполного штучного времени, которые включают:

- основное время;

-  вспомогательное время связанное о переходом;

•  время на изменение резана работы станка в сиопу инструмента;

-  время на обслушоание рабочего места, время на отдых п личные 

потребности в % от оперативного времени, которое приводится ниве в 

таблице 2,
Таблица 2

Наименование станка Время в процентах от операти
вного , _ .
на оослузивашю 1 на отдых и лич- 
1 рабочего места (ные потребности

Вортшсальпо-а радпально-сверлпль» 
низ, Токарева 4 4

JT тгл геги>»тпфпвгигмтВ 6 5

Оптический црофдлешшфовальныа 13 4

1.6.1. Для удобства пользования сборником время на установку 

и  снятие детали в нормативных картах приведено с учетом времени 

на обсяукиванпе рабочего места, перерыва на отдых и  личные потреб- 

ности.

1.6.2. Для станочных работ расчет нормы времени производится 

по формуле:

П  в р  -Та +  -2*2-

Ввя /ia.y.+^H.Eij +iH.aj *...£н.и,) /  . К

где:

Фа -  норма штучного времени, ш ш ;

Тп.з - норма подготовительно-заключительного времени на 
партии деталей, мин;

гу - число дотапой в партии;

£  в»У “  норма времени на установку и снятие детали, мин; 
i  н . % ;  I b .ikj; 1п*а^ -  неполное птучноо время на обработку



поверхности,ши ;

К -  коа^дщцоит, учптывавдцЦ ч г ш о  дотааой в партии, ко

торца щиводагоя в ш э  в таблице з.

Таблица 3

I* Дли сдесарвих робот

Ч т л о  догадай а д а ря т

т г т

до

10 15
I
I оввше 15

К о о ^ р ц п а в т  к

1.2 | 1,1 JL 0,95 0*9

2. дна станочных работ

штучноо 

ареш, 

ши ,д о

Ч и с л о  д е т а л е н  в л а р т ш  ,до
1----
i 6

1
I ю

т т
I 16 t 20

Коощувцвевт К

Свыше 20

3 1.4 1.2 I.I 1*05 0.95
15 1.2 1*1 1.05 U.0I 0.95 0*80
60 I.I 1.05 \Щ 0.95 0*90 0,65
Сввшэ 60 1.05 |1.0| 0.95 0.90 0.85 0,60

1.7. нормативы врошвв могут Су т ь  использованы щ а  рво- 

че то ко шг юк сш х поры времени при внедрении ш и в в т ш ю а  ф о р ш  

организации труда.

пра шодегсшввоа форме оргошзацнп труда ш т з ю в о ш о  вор-

ш  затрат труда рабочих могут бить получеш ш  оовово дрттдярпя 

корректирувдах коа^ащиептов в с у ш о  опорощюншх вора» рассчи

танных дли условий ввдавццуадьиои оргшшзацаа труда.



Возможно поподьзовапш коррентцрувдпх k o u j ^o - 

вдеагов к с у т э  огдолымх ооотаалявдпх комплексной подои, отра- 

ааш п х  сушарпоо значение затрат времена хю ватогорпяы этих зат

рат.

Бовее подлиз г  подробные д о ш л ю  ш ,  "Щтодпчсошю рекомен

дации по норщровавш) труда р а б о т  о условиях водлакитних ̂ одо 

его организации и  стимулирования труда” М.окопошка 1937 г.

1*8* Щс уотаапшшпип ш  продпрщялях аорт вромош на 
основе настоят водоатявов тодоцшация робот долита цроизво- 
дайся по Едшюыу тар8фочшаяп1ГОгддюнноцу оцравочшшу робот 
о npô eoomi работ, выпуск 2, утворадопиоыу поотоповдопдсы 
Гооудорогвошого коштего СССР по труду а содяаяьным вопросом 
а ШСПС ОТ 16.01.85, & 17/2-54, СЦМ/п»М-4&ги>*еиеншс
Ь- ° °

Несоответствие яваяпаинпцив рабочего установленному роэдо- 

ду робота но может одушть основанием для вакшвдшбо д о цуздпппа 

подо времена, ра оо чш шн ых до обороту.

1.9. до введения на предприятиях настоящая ворштавов не

обходимо црввеота условия о соотвот-

ствпе о еацроонтцровавшш в  осуществить пронзводотвошшН ин

структаж рабочих.

На робота, so предусмотреиные оборотом, а  такзо цдо впод- 

р е в ш  па п р а д а р и и т  болоо щю хр ео сш шо А орюопвзащш производ

ства, труда, технологии следует разрабатывать в  вводить в уста

новленном порядке технически обооиоваппыв моотвио нормативы 

времени,

1.10. два пояснения лорядва пользования порштввош ппнп 
пдоводятся промеры расчета подо времени.



цршаери расчета аира орлмии дли слесарных робот 
х« Л)»х. Олосоршш оОработка двухстороннем скобы 3.
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т г ,
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Рис Л

диамотр в э ц р о х о д а ч ш £не-40,оу+ф21

д ш ш а , ш />120

1арана,ш А=СО

• д шц ша .ш Д О  "

1Айрк^ штераеша ставь /ал, 

ГОЯ* 14Э9-71

%е де в црочноств 6iMtfa t w w z u o

Часто деталей в оархвд.

1 *
Насчет нормы времени

Содерлание

работы

Факторы, в л и т и е  н а  щ кщ ш п и - 

техы ю сть

Ш ш р  к ц р - 

ты, н о в а »

ipw  ц индекс

Дреме,

МОП

свить заусенцы

д я т и м т и н а

п осле р е в ш

Авива 120 ш

ДОЦХУР П|ршлг\птуаинш1
tiabutuMOCTU

боараэочны а коэффициент ]о т  

прочности обрабаты ваемого ма

тери ала 1 ,2

£ .2 7 ,

ВО З.2а

£ •2 7 , Ц р в - 

м зчанве 1

0 ,9 2 x 1 ,2 *

-0 ,0 2

бранить за го 

товку

Цдоящ ь 06 caf4

TfMtttffitm 5  дй!

t  зависимости
иоцраоотиш  аюэфбицавнгУот 

дрочыоста обрабаты ваемого ма

тери ала 1 ,1

£ .? ,1Ю 8.

Ш

£ .7 ,  ц р и - 

м зчаш е

1 ,0 X 1 ,X * 

-1 ,4 6



иодоркшше
роботы

чшсторц, идшищае ыа цродол- 

яитедьность

ш м а р  карты,

лозицща и
индекс

jpOuti#MQU
$&*/>.

ЦрОВвСТН OCO- 
BUO ЛИНИИ 00
реиецусу

Длина 120 ш  

дивна оо ш

Д,9,ооз.4д 

и аоэ.4г

0,46

0,09

Раздавать кон
тур скобы на
несением 8 ОС0 —  

чек

Чоодо эосвчек 0
ОФшадщшедого

to ш  

40 ш

i£,ooa.iUc;//<
к.9, tmJOe, Ik

0>kt 0,094-
-от

QJZtO'OitB*
Црооосто пра- 

молвиелныв

ЛИНИИ 00 80-
еечкам

лрийл -------------
ДпПНЯ ЛИНЯЯ 120 Ш
(|уд|нп Jjtmnq {ДО да

Д.9,Л03.9Д
Д.9,008,9Г

0,24*2=1*0

0,2Ix2«Qt2

Разметить, на- 
кврввть центр 
и прочертить 

одруяаость

Число отверст» 4 

Диаметр iOtei

Д.ХО,0 0 8 .1 а 0#Cx4o392

Разметить два ицрина оаза 47 ш  

льгота лаза Х 9 . ш

Д.16,аоз.2°. I,9x2«0,0

собрать в оа- 

кет «да заго

товки,цросвер- 

лить два от

верстое и 

с ш ш в к ь

Диаметр отоеретио 0 ш  

Число заготовок о

Tfripfliifft 5 да 
Ч0ОДО 2

Д.36,П08.1Д 2,0:3-0,77

(тлить тор
цовые стороны 
с размера 
12 0Д до №
ГА'А

Нтлтняик д а щ
Длина оо ш  

Ш ф иа а 24 ко 
Црипуск ОД ш

на лочшы напилытк 
от прочности обрабатываемого 

материала 0,9

Д.Х9,ооэ.йр

&«22,црИыЭ-

чашю X

(4,06*466) 

xO,9-0,37 

0,37:3-^79



Содер&ашю
работы

лакторь.шшяпдие на цродолхц- 
тольность

додер карты,
доводок И
индекс

дреап.шн
iCtCrrtf

Цшдить про- 
ходдув я но- 
дролодиую сто* 
роды скоба 
ноево фрезеро
вания

ншшышк драчодш 
Доана 24 ж 
Шарона 14 ж 
Дрвауск otob
Иодравочныя доофридеит от глу
бины съема а прочности обраба
тываемого материала Х,2

4.20, ПОЭ.4Р

Д.22,ЩВШЭ-
чанвв 1

(3,I+3,I)x
хХ,2*>7,44
7,44:0»
■2,46

Напильник личной 
Длина 24 ш  
ширена 14 т 
Црапуск Q,Ib од

m л нотой нплшгмтк

д*20,009*41

Д«22,дрвма- 
чандо X

(ЗД+З.Х)х
xo,9«S,be
ь,ина«*
«Х.бб

XjaSucuMpcrvготцрочности обрабатываемого 
штороала 0,9

Разъединить 
пакет,свред- 
данный заддеп-
нямя

Число-вакаопок з tt*3?,JH>9*itiх,ь5:Э»
-0,02

Довосха цро- 
ходцую сторои; 
снобы в размер 
46,9s40»01 а
нецроходцук» 
сторону В Р08«-
Шр
доело шаадош«
НШ1

Установка в тисках 
Наддаю ц т
Длина обрабатываемых плоскостей 
12 т
Цридуск 0(6ё ш
Точность 0,01 ш
Шероховатость додорхности Ra о, JбЗдЬисццссги
йодроаочние хювзддодотпот 
-дрочаоста обрабатываемого штв- 
раала 1,2;

Й.39,П08«12б (0,Ы4>,0)
Xl,2xX,4X
ХО.&Х
Xi,IS*
«20,13



Содоркшшо

работы

«авторы* елшшдие ыа цродсшш- 

тодыюсть

douep карги,

ЛОЗИЦДД и
индекс

Врааа.шн

Притупить ост

рые ф О Ш Ш

рлряяипмы

орусаои

-  ироду ска ыа довода Х»э*

- точности обработка 0,Ъ0;

-  шероховатости поверхности 1,1о

ДОНТУР gppMrkimiiQmnjift 

Линий ^6 Ш
Sjo&vcumoctu

Иодря гушшм итакцам

прочности оОрабативадйвого иахе- 

риала l 9Z

&.н7,поз*Уа

£Д7,Ц£оде- 

чанве X

0,SKi*I,j£e

=1,10

иХфкаровать Цооерхнооть плоска» 

Число о

&,44,дое.ед 0,36

Всего на словарную обработку 

скоба дахсторопиаК

Idah/tuMoem
Поцравочши коэДфиидентТиГ'чао- 

да деталек в па рш и i,X

Идр-  ,&»4X,7Bxl.i-4M

ЗЬблица 3* 

общая часть

4 i/Леа,i 

=46,3



Резка аа шеечных н ш ш н а х  ишороциоцшддд вонницваи) (imp

Исходные дашшэ

рис.г

120 Ш ЮО

*

60 JSQ_
Расчет норны вре&выв

длина лнета.ш аии

зарина днста,ш JOG

Тсшшна листа,ш 6

Марка материала Сталь 40 

ГОСТ 1000-74

Число д о гм ой в нар-

ТИИ &

Cogервавие робо
ты

Факторы,алиядяие на дро- 

доджательность

Номер карты,позиции а 
индекс

ирООЯ'ШН

взять лист о ус

тановить

лишчить код вока 

Резать во рааает- 

ко с подачей заго

товке вручную с 

новоротаад 

н ы к ш ш ь  код воя 

Отдавать заготов

ку в отходы

масса дзета 4,о кг 

Ходицша ласта Ь ш  

Оушцраая д о а ш  резв 

Ш )  Ш
Контур Рряг.ШИНВ>1Н!Ы

К.1(а о э * Ю и 2,Л>

Дпяиц цпяп ХО Ш

Чвсдо двойных кодов нова 

о о о  ход/шн

Поправочных ко&йшдаен? 

от ддяны в числа двойных 

ходов в о т  I.fc

Д«1,нридоча— х,&х1,&>

Повороты каста в процессе

резка ЬСР

чвсяо поворотов XI

Д.Х,аоз*15н

всего на резед

«о,уг

Поправочный дааШидавнтly&itUHOOU
*от~ числа деталек в аартвв 
М

ilgjy» .A«j,sfc.l,l«4,G

Несытна о, 

обмаа часть

3,*fcxl,I«*

-4.3



1.10.3. пример расчета норм времена дня станочных работ

Исходные данные

Рис.З

Наименование н содерланве 
операции

9рволияьцая 
Сверлить отверстие d

Тип производства Единичный в мелкосерийный

Число деталей в партииа 15
Марка материала Сталь 45 ГОСТ 1050-74
Предал прочности <?в МПа 590
Вертикально- Диаметр я глубина 
сверлильный отверстия, ш

d«I0
£20

Расчет нормы времени

Наименование
станка

Последовательность расчета Номер карты, нозшшв в
________ ИНДОССО___________

Время,мин

Неполное штучное время на 
сверление отверстия____ Карта 46, яоз.Зв 0,35
Норма времени на установку ■ 
снятие детали
Установка в тисках о креплени
ем винтом без выверки 
Масса детали 0,3 кг_______

Карта 56, поз.ба 0,32

Штучное время То На « Ьа.у * Ь*.а/

Поправочный коэффициент в зави
симости от числа деталей в

1,05
Таблица 3, общая часть

Штучное время с учетом попра
вочного коэффициента Та, {1в.у * ±*.ш) к

0,67Д1,05в
«О.?

Подготоввтельно-заклвчительное 
время Т п.8. Наладка простая

Карта 57, поз.2 10

Нвр - Тш + 2Ss2
Нвр я 0,70 + Й15

Норма времени Ввр
1,37 1,37



2. Д О А К Ш Ш Ш  Г О Ш Ш П Ш Х )  ОБОРУДОВАНИЯ 

И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. н о р ш п ш н  времени предназначены для использования а условиях 

мелкосерийного а единичного типов производства, которое характери

зуется сяодующш Щ 1лзпавами:

2,1,1» Коэффициенты закрепления операций в соответствии о 

ГОСТ 3.U2I-84

2,1.2» Рабочее меото ве ш е ет постоянно закрепленных ва нам 

технологических операций. Выполняемые операции повторяются а раз

личной последовательности а сочетаниях»

2.1*3. Обработка деталей производится но марцрутпой технологш»

2,1.4» На участке станочных работ предусматривается примене

ние универсального оборудования средних размеров, цряманявинх а 

шотруыентадьншс цехах моделей для обработки плоскостных деталей 

в тел вращения.

2.2. Технические характеристики механизированного инструмента 

н оборудования цредставдоаы а таблице 4.



2.2. ТЕХНИЧЕСКАЯ Ш ' А К Г Е Е Ш И К А  т / Ш Ш Ш Ш П )

ш с ш м е ш  и ( Ш ’У Д Ш Ш

Таблица 4

ТПП Кодеяь Основные размори Иощ- Скорость ]1Область
омннац обрабатываемого ПО- ; главного j[щшанепия

j

1

падошя ш ш  обо

рудования,ш

!

ОТЬ
0. ! 

КВФ |

'

дипяаиня

v,u/vm и

частота

вращения

д.об/мш

алекгрв-

чеокт

0-469 220X638134 

вапболнппй рда-
!

0,12
*

гьЗООО j
!)1

для овороопЕ 

зопкоровапия

вВОРУРШ *

вне ш-

0-47Э

итр сверления
-6

398X233X76

ууя|1<уиурппй jprw

imp сверленая
- 2 3

щшвматд- каг-вд 2 Ш 5 0 Ш 4I
Косове ; паабоянпиАi
овершиь- ; диаметр

лие мац». j сверяете

ни . ~ ®

ЕС-22 552Ш8Х342

уу^ягУмгутпП даа»

ш*р сверловая

f ОФВОрСШШ в 
j эовковонш

0*4 ;П*548 ТО 80

22



Цродрляепво табл. 4 4Ь

тш
отонва

и
инструменте

|цодаль

I

Освоение размеры 
обрабатываемого 
пздмщя или обо— 
рудования,ш

I3 0 Q -

U O —

оть
Й .
кв?

:

Спорость
славного

Область
щдмопепая

\Wurn в
частота
врацешя
п,об/шп

fiQSBZXSpf Н-533 Каясгаяльпая тая- 2*0 число SO— два височка
выооч- 0-532 сдала двота - 6 дав верк-листовой

то 0-535 |!!й я п я )ц »|д у ^  дави» него вот стала дота •
мотр вырезаемого в шнугу дей jflgywtt
друга -1000 1200, Пдр|^рвщ

i
i

I
i

65 miiv
!

Иаотсяь-j
!
[2Ш2 IM50- Для обработ

но-свэр* HITtrft -4500 ка отверстий
л и ш н и й ,1 vmp аверденпя- в дотолкх

1 -12 ивяту раз

ii
меров

i

Верю- ! 2П25 Цяуц̂ мтчиЙ д ва* 2,2 Пв£3-- Два сверле
ншпао- мотр свораовва -2000 ния,раоовер-
овер- -25 ЛИНЯНИИ iJ fliW
ЯГОПЯ1МЙ

1

sepsuooma
1 I отверстой

П Л О О К О - 32722 320X1000 15 Тогье-эо Иш1юваппо
пнш§о- 32725 630X2000 30 /отв2-30 плоскостей
валышо раапооброэ- <

1) вих д о т ш ю й  I



Цр ОД ЫШ ЭШ Ю Ta&I. 4
it.

Тип
ставка
и I

Падаль

инстружига I 

I

Т -------- —
(Осшвшю размори
(обрабатываемого
налагая она обо

рудования,ш

;fco«- !Скорость |о Ош ю ф ь

НО- ICSQSUOrO 1ЩШМ9ПОШИ 
! 1 

оть |двавсшя j

й, I K.bv'uJH и !

ДЗт [частота |

Оптичоо-

вп&
дрофшю

39S1 j Раздари плоскоота 

| поиосредювонной 

шаЗовнп -  10x10 

Мавоямаяьиая тал- 

щина шгащусаюго

I«1 ivnpynio тлп&ова- 

1600- I ш и  деталей 

-3300 'дооонпого

щофяя

1Редр,Ай А«» 4Q



3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 14-

3.1. Принятая в норматива организация труда разработана с 
учетом прогрессивных фора его разделения в передового опита работы 
на предприятиях.

Црвведвннне в сборнике норштивн времени на выполнение техно- 
логических операций на одееарные и станочные работы рассчитаны на 
характерную для единичного в мелкосерийного типов производства 
организацию рабочих пест.

Наряды на работу, технолегичеецрв документацию получает сам 
рабочий.

Подача материалов и заготовок, отправка обработанных детален 
(изделий) производится рабочими, обслукивающпмп производство.

Инструменты в црнспоообленнв исполнитель работы получает в 
раздаточной кладовой.

3.2. На рабочем месте елееарв-тструмзвталздика делаю быть 
располонено оборудование а приспособления для выполнения слеоарво- 
инструмонталышх работ, подачи озатого воздуха я адектротова при 
применении нневматвческнх в электрических инструментов.

для подъема п перемещения деталей, изделий uaecofl свше 20 кг 
необходимо наличие подъемно-транспортных средств (подьеынив,дрен- 
балка, телоака).

3.3. При организации рабочего места на участке станочных 
работ располоиение оборудования, оргоснастхв, инструмента обеспечи
вает выполнение всех приемов работы о минимальными затратами време
ни и ооотвототвует "санитарным нормам проектирования проишленных 
предприятий" СБ-245-71, СЛИП ПА9.71.

3.4. Планировка рабочих мест в система их оболукивапдя разра
ботаны о использованием типовых проектов организации рабочих мест 
слосарой-инструмонтадьщиков и рабочих станочников.



ШШШГиШЛ I'AfiU'U'J.'U Ш Л А  UUJiUmtnuA/xr^bicuiiuujciiirui

^ 3$

в е А

1Q Q вmJ±2Ŝ.

1 1 1 1 тт

в 0 в

?мэ1. I -  sejроа fbc£

ПЛАНИРОВКА РАБОЧИХ МЕСТ СТАНОЧНИКОВ 

рабочее нетто сверловщика

Вертшсашю-оворшиоше ставки



Рабочее место cSepsio&ujuicci, 
В щ о ш ю - о в о р л с ш ш о  о п и ш и 2А-

Ptce.S Ptu.9
Схеш 3* I-шаф инотруыоптавыша (20712.09} 2 - оголив щдввяна 

поредвишоП СД 3705.02А} 3 - смдяан два вертевшие 
хранения СЫ 3721.16} 4 - омяло»- подотавва СД 3702.IQA}
5 - подставка пол короуоние детали СД 3738.05} 6- плав
аю дли чормаой <23 3799.05} 7- рооотаа шд вши рабочему

Рабочее. место шлиробщиса.

Рссс. /О h  .D U $ * r . / /

Схема 4. I- туыбочка ивструыонтшшгая двухсошшоншя 03746.05}
2- стал пропзводотвошша 03702.51} з- о м я л а Е М п д о т а в в а  

СД 3703.104; 4- т а р а  ц р а и а в о д р т а е о в а в }  5- л л а н в о т  д а й  

чортоаоП СД3750.04} 6- решетка ш д  ноги рабочему



О т п ч о о ш ю  д р а х ш о г ш п д о в а ш ш о  с т о ш ш 21

Схюш 5. X- боко доя ветош; 2- реаотпа под поел рабочему!
3— стул подьошо-ооворотныА C374I.0IA; 4- тумбочка 
хшотрушвтшшш даухсавдюшая С 3746.05



4. ШИШШЦДЯ ЧАСТЬ
р д зд вя  I

Шршгшзи вродош т оаосаршо padora (резва, вздувай, щшва, 
раамздва, опшдшапт, дооодаа, щрозадао д цроговза роаьбп д т.в.)
Норма времени Г09Ш па шоочшд нйшдцуму (тау̂рп̂пгтцмгт НОШПЩОШ)

Ставь (л Ва690-740 Ша
Карга 1,лпст I

flfyfofotATflflR РАБОТЫ
1. Ваять две* в уцтццишть nog
2. Вшпшть ход шва
aStfjffeocab по роэдотво о оодою& заготовив прущую
4* В в д я е л п х ъ  вод в о т

5. оапошаь заготовку д отаодз______
й
шза
ш ш

Шсса
ласта
Ы ,к г ,
д о

Толдо
ва

Ш .Д О

1 ,0
2,0

3.0
4.0
6 .0

Яоатур роза
■Цп^ДШ Ш й.ЛпдЯ

йшдюдд таят роза L . мд. до
200 1250 |300 | 400 1600 I 600 I 800 11000 11200 1IS00 [ 180012000 

Драив ш  деталь (эаготовцу) Т, шв
0,27
0,33
0,37
0,41
0.46

0,31
0,38
0,44
0,40
0.64

0,36
0,44
W
0,54
Q .6 X

0,43
0,63
~ОЖ
0,66

0.75

0,60
W
W
0,78
0.88

0,57
W
W
0,88

0,70
T S S 7

" 0 ^ 8

0,82' 0,93

Поворот листи в иуо- 
цоооо резка, грач

из 1U 3
.мРПОЛШТОЛЫше Ьроин
на поворот, иш

0,07 0,08

14*

I



200
Суышвдвая л ™ ™  роэл f-iu, до 

^ О ' Г э О О  j 400 I 500ТбОбТ''ёОО'Т lOObf 120б] ~Х500| 
____  Дрова ва деталь (аатегощу) Т>иац__________

ilo&opov лаота а ц ^ и  
jco роака, хщ у;>

1800) 2000 1р ш д ц д у о ц ь ш о  ц/оаь 
(на иоьидев, иш!

10

и_
15

10

IG

17_

18_

10
20

лцдовс

1.0 0.34

2.0 0,42

3.0 0,48

4,0 0.63

6,0

1.0

0 , 5 9

0.38

2.0 0.48

3.0 0.54

4,0 0.50

6.0 3,67

1.0 0.45

2.0 0.66
3,0 0,63

4.0 0.69

6.0 0.78

0,40

0,60

0,66

0,62

0,66
0,63

0.69

0,78

0,53

0,65

0.81

0,92

0.45 0,55

0,60 0,69
0,64 0,79

0.70 0,86

0,70

0.5!

0,63 0.77

0,72

0,79

6,89

0,60

0,74

0,84

1,00 С ,30

0,97

0,62

0,88

0,96

1,10

6^73

0,91

0,92 1,10

0.65 0,74

0,80
0,91

1,00

1,19

0,7а

0.91 1.00

1,00

1,10

1,30

0,06

1,10

1,20

1,30

1,50

0.90

1,00
1,15

i i o

0,03

1,20
1,30

1.40

о 5 7

1,20

1.40 

1,50 

1,70

0,90

1,10
1,30

1.40

1,60

1,00

1,25

1,40

1,60

1,80

1,20
1^50

1,70

1,80

2,10

1,05

1.30

1,50

1,60

1,80

1,20
1,50

1.70 

1,80 

2,10 

1,40

1.70 

.1,95

2,10
2,40

8

1,20
1.50

1,70

1,85

1,35

1.70

1.90

2,10
2,36
1,60

2,00

2,20
2,40

2,75

1,40

1,70

1,60

1,95

2,20
2,40

1.85 

2,ЗД
.2,60
2.85 

3,20

1,60

1.80

2,20
2,50

2,10
2,00
2,90
3,20

3,65

1,70

1,90
2,40

0,09

0,10

2,25

3,20_| 0,11 

3.S0J

0,10

o . u

0,14

to

•I



Норма, времени
Розна в а  ш с о д ш х  пошшцок (вшЗрацисшшсдц дазшцах.) 

Скань (^вз 590-740 Ш а

Si Ш с с а Ташда- Конгур роса

ю з а диска на цражмшвоввца
цщх U,иг. диска

L Сушоривв л и т а  раза /, uu, до
ДО 1Ь•

1*2,ДП 200 260 300 400 500 600 600 1000 1200 1600 1600 2000

Дродо на  д а к а ю  (эогоковидг) Т » ш а

21 1,0 0,49 0,66 0,65 0,60 0,94 1,10 1,30 1,60 1,70 2,00 2,30 2,50

22 2.0 0.61 0.72 0,61 0,99 1,20 1,30 1,60 1,90 2,15 2,60 2,65 3,10

23 15 3,0 0,69 0,81 0 , 9 2 1 Д 0  1,30 1,60 1,60 2,10 2,40 2,60 3,20 3,60

24 4,0 0.76 0.69 1.00 1,20 1.40 1.65 2.00 2.30 2.70 3.10 3.60 3.80

25 С.О 0.66 1.00 1,101,401.60 1,65 2.30 2,65 3.00 3.50 4.00 4,30

li KVifwt Додда. Копздр роза

П09И ласка па щ д а д р м й п п Д  q nfjpfraramft

Д Ш U,иг. диска Суимэдвпя д л и т  роса А» to, да

до к . 200 250 300 400 500 600 600 1000 1200 1500 1600 2000
ш ,  да Вреыа т  докавь (аагоковиу) ?, ш а

2G 1.0 0,33 0,39 0,44 0,54 0,63 0,71 0,67 1,00 1,20 -  -

27 2,0 0,41 0,48 0,54 0,67 0,78 0,88 1,10 1,30 -  -  -  -

28 1 3,0 0.47 0,54 0,62 0,76 0.88 1,00 1,20 -  -  -

29 4,0 0,61 0,60 0,67 0,82 0,97 1,10 . . .  . . .

30 6,0 0,67 0,67 0,76 0,93 1,10 -  - - - - - -

Цодово а  0  в  г  д  о а  в п а л  и

Kqpxa 1 г Ш Ю 7  3

liOVO 'i/OR JUSOSU и  U p O -  
ц о с с о  р е а а о . п м . .  , . о

JU 1Ш
^ивдашгиаьиоо i^au:i 
и а  иоиоро?, ш и

0.13 0,17

Цоюорок лоска о иро- 
иосоо роздп, XTXU.
Vo loo

д ш и л а т и ш ю о  ispuuu

0,07 0,08

~g§





ТЩрРё. времени' ' , __ ”  .
В С Й Ю  П а  ю С О Ч Ш Л С  и п ш т и у и с  ( т я р у т м я  П Ш Ш В Д Э Ш )

iSopso. I, лпсг 5
{—

f V u v * f t З Ь л п р т » К о ю я р р т а а J O J O y O *  MiCtJi U  Щ «0-\4*
» П О З П л и с т а п а НсввоцивоШвД a  швдвпинй Ц О О О О  1К О Г Л , n x v , .

'^ Т П л и с т а С д а щ в а а  д а ш п  p o e a A  ш , д э W u х < Х /

д о к •  . 200 250 300 400 600 600 800 Ю 0 0 1200 1600 1800 2000 « д а ш а ш т о ^ ь е о о  Ц / Ш й

ш , д о В д о в  н а  деталь ( т а г о ш г )  Т. ю н № Ш Н О р О Т ,> ш ш

: 46 1.0 0.61 0.72 0.81 1.001.20 1,40 1,60 Х.90 2.10 2.50 2.00 3,10

; 47 2.0 0.76 0.90 1.00 1,201.80 1.70 2,00 2,40 2,70 3,10 3,55 3.90

48 15 3,0 0,86 1,00 1 Д 5  1,40 1.60 1,90 2,20 2.60 3,00 3.80 4,00 4,40 0,13 0,17

' 49 4.0 0,95 1,10 1,25 1,501.75 2.05 2.50 2,90 3,40 3.90 4,40 4.70

•so 6.0 1,10 1.25 1.40 1.75 2.00 2.30 2.90 3,30 3,70 4,40 5,00 5,35

1 И ш г а е о а б в г д  о  s  в и  в  д  и а О

Д щ Ш Ш О ,  П д П  п з м п и а и п ы и  j o n o t t S  ( Х ^ З б О П О  Ц И Ш Ц 9 0 Ю 9  В  О О Д И П И Ш В О Д  П О Р Т О  ф О Ш  ц р н о п л о т ш  О  

ворфтрцвапзмш:

| Ддша 
| повой,
! ш
1

ЧИОШ wnrrftoflP yyywi швей* мял ОфеОагаваоивО шхорш

800 900 1200 1400 OSQOb^D №** iltDcmmo
рпщтпЖ» 550 | 890-740 о ш ш  740

Кое̂ ацоопх1

7 1.4 1.3 1.1 е т

0,9 г а 1.2 0,310 1.2 1.1 г а 0,85

15 г а 0.95 0,0 0,7
Т= O.OOCJS*̂ *33 • А-£>9ЗХ ̂  0»7 _ шщддш 1,„«,25; 1Ь090001*̂ #23 *ДЯ#31 * - шждрш 2S#***t60|̂

4



Hopt id ВремениВовой рушшп цгааиши ноашщ амо 
Сгопь <£> в=690-740 Ша

Uaima 2, тот I
21

СОДВгаДШЕ РАЕОТЫ.suz uponorosy
1* Взять и уотадашть лася̂ пэд шдавца 
2. Возаи» ваготошу по рооиотво о 

ц р д щ д а О В В О И

I з. Овоояяъ 8аготовц$г о отходи
I. Вззаа листового цровата Рои. /S'

1----
jo по- Сусяиаршя Товдияа штоЕШза (ь ,ш, до
|ещш

роза/, ил, 0.5 1.0 1.5 2,0
ДО Вроиа Т, ша

I 50 0.23 0.26 0.20 0.81
2 76 0.28 0,32 0,35 0,37
3 100 0.32 0,38 0,40 0,42
4 150 0,38 0,44 0,48 0,50
6 200 0,43 0,50 0,54 0,57
6 250 0,48 0,55 0,60 0,63
7 300 0,52 0,60 0,65 0,69
8 500 0.G6 0,75 0,82 0,87
9 700 0,76 0,88 0,95 1,00
10 1000 0,90 1,00 1,10 1,20

, II -J50Q__ 1.10 1.25 1,35 1,40
IfcfflTgy) в й В V

D. Роааа дроводош
8
поза-

Дпзютр цдоашев Л , ш, до
0,5 1,0 1.5 2,0 2,5 3,0 4,0
Время Т, ша

12 0,05 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0,14
Ивдокс а б В Г д 0 В

1



наш шив:
рпяяп рутзцщц уичавааа поышщош 
nmiui хб ВаЯЭО-740 Щ а ___________
щ ш ш п ш и  I. щ о  дамвпошш усдошшс обработал цриводешоо о 
подазаваои надо арсш щшогаотса о вооОишшопсаш:

материал !
стодь

ДО 500
(5в

590-740
isa

ODUQO 740
цвотвио
лшмви

Топотали?
1

КОЭЦфЩШШ? 0,8 li.ol 1.2 0.7 0.5
2* щ о  отрозпо аосаолшк еагоговсж: ш  одного лпота время та одру

зоютоацу оцродадозь по оушодоои д ш шо роза дня всех загото- 

8 0 8  о дштгь его ох чпопо ааго5 овок,вирозаоид аз даоса
3 . в  в о р ш ш ш о А  варсо цродуоиосрета роааа аагосо в ш  боа поворота 

-nmwft тдв повороте дзоте g пощаишдоьу аремодд щдбивдягь?

tsocca диото*кг,др

Црнои j I ! з !1 5

Вроде та поворот» ш п

Погорот посте в дроцрссо 90 0.07 0.09 0.10

розан» град* до 180 0.08 0*10 Г о . н

4» Н о р ш г в ш  а р о ш ш  расочгоаш па д ш ш у  осрозаяюа праволовп по

бонов 200 ш ,  црх ш ю п о в ш х  отрезаемой д я п ш  щ ш ю д о ш о о  a 

норшгвшюй адрго а р о ш  цсгооооотея о яооцуптщптшп: 

д ш ш а  отрезаемой цроволонп. ш ,  до________________________

Ж ________________500
1000 сонно 1000

1.1 1.2 1.3

ТьО.046^*45 , -  лоопшш !«••«,И

ТеО.О? . я0»5 - пояпгош 12



Норма. времена 
Резва нулкатттова! кругом

________ (Ладь £?в=590-740 МИа

СОДЕШШЕ РАБОТЫ
1. Установить упор по дивно детали
2. Подать заготовгдг АР упора 
3* Отрезать деталь и отловить

Профиль заготовки
Круг Уголок Труба

Ддамотр
ш ,

до

Дрема
Т.мин

Сечение, Время
Т,мвв

Размеры, 
ш ,  до

Время. 
?, мин

Я ю и е т р ш ц р

Время. 
Т, мня

щрув-
m 2

внут-
ровняй

S 0,20 20x4 0,30 20x20x3 0.22 8 6 0.16

10 0,30 30x4 0,39 20x20x4 0,25 10 6 0.19

16 0,39 30x6 0,45 0,29 12 8 0.22

20 0,47 40x6 0,51 25x20x4 0,33 14 10 0,24

25 0,54 40x8 0,63 0,36 17 13 0,28

30 0,61 40x10 0,55 3?к^?к3 0,39 20 14 0,31

35 0,67 50x6 0,57 0,42 25 20 0,37

40 0,73 50x8 0,61 36x36x4 0,45 28 23 0,40

50 0,83 50x10 0,63 40x40x4 0,48 38 32 0,49

65 0,98 — - 45x48x8 0,51 45 38 0,65

70 1,05 щт «» 56x56x4 0,60 50 42 0,60

- тт «* - - 60 50 0,68

Пршечание. при взманенных условиях обработки щшвадонвоэ 8
нормативной карте время щшешетоа о ноеМвдиеихамв:



Норма времениРозка азаисаиштовим 1фугом
Сталь (£ вя59О-740 Ша

3d
Карт З.лиот 2

O 0 p B ( $ a m D Q O M u t i

ш и р я л

К © о ® >
одюот

Дппга 8 Q T 0 -  

« а в а а ,  ш  

д о

Кооф-

0 0 7

В о з в а  п о д  у т л о й

КоэСРфшщав?

0гада?гШа
ДО 600 0,9 300 ш

1,15090-740 lijol
500

С В О Е Ю  740 1.2

Чугуа 0,9 1000 1.3

Г ^ т х у я т а а  л т ш м о т 0,8
/ у п и п п  Т О Л П 1.6

Тоастояи? 0,0



Норма времени 
Резка ручной ыоговкой

Сталь в=»590-740 Ш а

31
Карта 4,лист I

СОДКРаАШЕ РАБОТЫ л

I. Взять заготовку» установить а эадрепэть Ц ' 'L 
в тиски

2» Отрезать деталь поковкой во размеру eSMBErmZ 
3. Отловить нововку, деталь 1 ^ 5 = 3 ^

4« Сиять в отловить &а.'гсш>6*̂ /cTxcptnJ рм  /у

Црофоль заготовка

___ SEE____ ____ТРУва________ par полоса утолок

I
I
I

Время
Т , ш н

Диаметр.мцдо ЗДЭ-»
ш , т
ш ш

Сто
рона,
ш . д о

Время
т,
ш ш

Севе-
ние,
т,до

Брома
т.
MOTf

Размеры, 
ш ,  до

Время
т,
ш н

вару*
аный

внут
ренний

5 _0»59 8 6 0,53 6 0,73 20x4 0,92 0,90

6 0.64 10 6 0,65 7 0,79 30x4 1,40 20x20x4 1,00

7 0,69 12 8 0,80 8 0,83 30x6 1,60 25x25x3 1,30

8 0.73 14 10 0,94 9 0,92 40x6 2,10 25x25x4 1,40

10 0,90 17 13 1,30 10 1,00 40x8 2,25 28x28x3 1,60

12 1 . Ю 20 14 1,50 П 1,20 40x10 2,40 32x32x3 1,80

IS 1.40 25 20 2,10 12 1,30 50x6 2,90 32x33x4 1,90

17 1,80 28 23 2,70 14 1,50 50x8 3,05 36x36x4 2,20

20 2,10 38 32 4,60 16 1,80 50x10 3,20 *• -

25 2,90 45 38 5,90 18 2,20 тт - •
30 4,00 50 42 6,85 25 3,30 - - - -

35 5,60 -

Примечание. Ори взменешшк условиях обработка цриведенное 
в нормативной карте время приценяется о



Н о р м а  B p Z M i H M  
Розка ручаоИ ooaoouoil

Сталь рз500-740 Ша

iS .
Карса 4* лист 2

i
1 обробогазашии Кооффв- Дтуддд 0010м

i
КоэфЗо—

II

| даяорисш щюот •гота, мм,
0О__

цпшт КоэФ0вицоо? 1
____ . ______ _|

1 сталь
\<£ъ Ша
i

ДО 590 0.0 300 Т Э Т i
1.Ю590-740 М 500 и

СОЕЮ 740 1.3
1000

<гшо 1000

1,2

1.3
Чугуп 0.0

Ц905ППО qffJFtfqy 0,7

I



Нерпа. зре.мсни 35.
Вырубиа деталей из листа эубапоел вручную

. Карта 5, ласт I
Сталь G  р=590-740 Ша___________

СО#ОЛШШШ РАБОТУ 

tf, взять молотов п эубшю

Л» Вырубить деталь по вонтуру зубшюм Р
Вручную (с  нообхоштлш поворотами) / м Г ■

$ . Отлошть • МОЛОТОВ и зубшю PtM.14 —
6
поза-
fpflT

Дттгт ЗЬвдша h • ш , до
амгаура

/ ,ш ,д о __9_»5_|
Врош Т, ша

з! 2,5 3,0 3,5 4,0

I 20 0,12 0,19 0,25 0,31 0,37 0,42 0,46 0,51

1 2 30 0,17 0,28 0,37 0,45 0,53 0,60 0,67 0,73
|_з__ .50___ 0.27 0.44 0.58 0.71 _9»84_ 0.95 1.05 1.20
4 100 0,51 0,82 1,10 1,30 1,60 1,80 2,00 2,20
б 120 0,60 0,97 1,30 1,60 1,80 2,10 2,30 2,55
6 140 0,68 1,10 1,50 1,80 2,10 2,40 2,70 2,90
7 170 0,82 1,30 1,80 2,15 2,50 2,80 3,20 3,50
8 210 0,99 1,60 2,10 2,60 3,00 3,45 3,80 4,20
9 250 1,15 1,90 2,50 3,00 3,60 4,00 4,50 4,90
10 300 1,40 2,20 2,90 3,60 4,20 4,80 5,30 5,60
II 360 .1,60 2,60 3,40 4,20 4,90 5,60 6,20 6,85
12 430 1,90 3,05 4,05 4,95 5,80 6,60 7,30 8,10
13 520 2,20 3,60 4,80 5,90 6,90 7,80 8,70 9,55
14 625 2,63 4,30 5,70 6,90 8,10 9,20 10,20 П,30
15 750 3,10 5,00 6,70 8,20 9,55 10,90 12,10 13,30
16 900 3,65 5,90 7,90 9,60 11,30 12,80 14,20 15,60
Ивдокс а б В Г Д 0 и 8

Дршевзниа. I*  При шлонояшег условиях обработки щшадошоо в
нормативной сорго время цршоняотся о ююфэшцюптаиа;





выреадт прокладок . м ц л и  о»
] ЛИСТ I

« Ш У Ш М  рлтатгн
1. взять шторпад, ипструиопт
2. Вырезать прокладку
3. Отлонить инструмент и дрокладву 
4* Убрать отходы

1*
ВО-
аи-
ЦЕШ

&
I

i i
i i

ч

1a
в|
н

ЦряыоугалышИ контур КриволипоИный контур
Длина роза ш.до

50 100 200

a l l

50 100 200 %kl
М ©h
«3®

Врав Т.шп
1

2

Нов

8 l
I S

0.5 0*180.22 0,27 0,035 0,21 0,26 0,31 0,040
1*0 0.19 0,24 0,29 0,040 0,22 0,27 0,34 0,040

3

4

5

6 

7

*5
I

к  
1 §
I I

i»o 0.160,22 0,28 0,035 0*21 0,26 0,32 0,040
,2,0 0,21 0,26 0,32 0,040 0,24 0,30 0,37 0,050
3,0 0.23 0,290,35 0,045 0,27 0,33 0.41 i0»050

4*00.25 0,31 0,380,045 0,28 0,35 0,43 0,055

6.0 0.27 0,33 0,400,055 0,31 0,38 0,47 0,060
8

9 i l
4 | l

0.5 0.16 0,20 0,24 0,030 0,18 0,23 0,2ъ 0,035

1.0 0,17 0,21 0,26 0,030 0,20 0,24 0,30 0,035

10

II 1
Pearaa

листовая
породой

I.C 0,15 0,19 0,24 0,035 0,17 0,21 0,27 0,040

2.0 0,19 0,24 0,30 0,040 0,21 0,26 0,33 0,045

12 Латунь 0.5 0,31 0,37 0,44 0,035 G.3G 0,43 0,51 0,040

13 дОСТЬ 0.5 0.35 0,42 0,50 0,040 0*40 0,48 0,57 0,045

ИНдоко а б В Г А е 3



Норна бремени 36.
Зирсзка прокладок ручную карте 6.лпот 2

два црямоугодшого контура

Примечание. орк розно дрокщцок ао шаОдоиу приведенное a
порштшзам! нарте время применяется о коар̂ пциентоы
0,0

TeOtOS.ZP’̂ A0*1 - яоэшдаи 1,...,2 ^
ТеО.О&а.^'31. %Р,2г -  позиции з,...#7 
fc0»053.^?»3 , ДР»1 - повИЦШ 8,...,9 Y

Ъ*0»СИ2./Р»33. £ 0»3-  ооашош 10#...,11

Тв0#117 ,/р»25 „ позвццп 12 
5WI|I32»/P,fc® — позиция 13 j

1=0,069 . ^»3.  ̂ 0#1 _  доаицяи 1#...#2^ 

ТМ)#062 • ^Р»31,у£0»22_ оозицш 3#...»7 

Т*0»061 • ^Р»3, £0,1 _ позиции 8#...#9 1 

ТвО.047.^*33. £0,3 .. дозищд ю,...,II 

ТвО.ХЗб*^»33 »  позиция 12 

TsOalSLlP*25 _ дозпцид J3

дли цриволшвшюго контура



Норма, времени 
Прайса датаяоб

Сталь в=590-740 Ш а

Л/.

Карта 7, лек»  2

С0ДИ5Щ1Е РДБСШ

2. Basra # 0 jt0 T0 /: ~

2. Брошга аотогошу г. ( датаяь^с цравораой 
но давоОво, о ш ж ш в о а  а деродвааэшш 

3* Civ*^ Qvtasm> ъыхяотоп ^ Щ г

I. Цраша црутаа

в
созп
туш

чго*-
аа L, 
ы.до

Диаметр црутаа-#, ад, до

5  5  7  8  10 1 2. 15 2.0 Зо QO чп

Вдет Т, ш п
1

1 0,16 0,12 0,16 0,10 0,19 0,21 0,23 0,28- . . .

1 2 0,3 0,21 0,27 0,32 0,34 0,38 0,42 0,47 0,54- -

1 3 0,6 0,33 0,42 0,50 0,53 0,59 0,85 0,73 0,84 1,0 -

4 0,8 0,43 0,02 0,74 0,79 0,68 0,96 1,10 1,20 1.5 1,75 -

б х#о 0,58 0,75 0,89 0,951,10 1,201,301,501,8 2,10 2,4 |

С 1.2 0,68 0,88 1,00 1,10 1,25 1,35 1,60 1,75 2.1 2,45 2,8

7 1.0 0,62 1,10 1,25 1,301,50 1,60 1,80 2,10 2.6 2,95 3,3 |

8 2,0 1,00 1,35 1,60 2,701,90 2,10 2,30 2,70 3.3 3.80 4.3 j
а б В Г Д 0 8 8 0  8 д j

П. Праша шооввх детагай

В

ц щ

Товдв- 
ва аа

Ш ю а ш ь  детали Р, о ?  , да J

1 8 2 5  40 55 90 100 200 3 0 0 4 5 0 6 5 0 )

ап А,
см.ло

феею Т, ш а  j

" 5 " Н 8 Г " 0,36 0,43 0,56 0,06 0,87 0,92 1,36 2,7 2,2 2,6 j

10 о 0,43 0,51 0,07 0,79 1,00 2,10 2,00 2,0 2,5 3,1 ~|

И ю 0,49 0,59 0,76 0,92 2,20 2,30 2,80 2,3 2,9 5,5 ;

Пыле>80 а б в г д о в э а в  ;

i
i



1
Норт Еремщ-1

Праша догадай  ̂
Стадо С? о=090-?40 Ша

Сорта 7, дно* 2

Ш , Проша ташюра —
|й J 
ja m  1 

item 1

iocjop Шва ваготавш / , и. до
ЦрОфШ 0,15 0,3 0,5 0,8 1,0 1.5 2,0

Ы Врася Т, шв

12 5 0,27 0,44 0,64 0,90 1,06 1,4 1,70

13 6 0,33 0,56 0,79 1,10 1,30 1,7 2,15

14 12 0,39 0,65 0,94 1,30 1,55 2,1 2,60

15 16 0,45 0,74 1,10 1,50 1,80 2,4 2,90

Подвдо а 0 В Г Д О 8

17. Цравва д а л »
G jUOJOp Дата ю гогатв Z . и. до
шза \ЛВ0&Ш

yromxN 0.1 -0.3 1 0.6 0.8 1.0 ! 1.5 2,0
Эреш Т, шв

1б 2 0,13 0,23 0,31 0,40 0,45 0,56 0,66
17 2«5 0,15 0,28 0,36 0,47 0,53 0,66 0,78
18 2,8 0,16 0,30 0,39 0,51 0,68 0,72 0,84

19 3,2 0,18 0,33 0,43 0,07 0,64 0,80 0,93
20 3,6 0,20 0,37 0.48 0,62 0,70 0,88 1,00
21 4,0 0,21 0,39 0,61 0,67 0,76 0,95 1,10

22 4,5 0,23 0,43 0,56 0,73 0,82 1,00 1,20
23 5,6 0,27 0,50 0,66 0,86 0,97 1,20 1,40

a б в Г Д 0 8
У. Щшаа vpydu

ii
доза
1{ПГТ

Нарушай 
догхготр 
vpyOui), 
из. до

Шла spyta Z , в, до
отоша
Д,ш ,
до

0,15 0,3 0,6 0,65 0,8 1,0 1.2 | 1,5
Вросда ?, ши

24 Q 1 0,22 0,28 0,35 0,38 0,41 10,45 0,48 0,53
25 12 2 0,31 >,41 0,50 Э.56 0,59 0.64 3,69 0,75

Индекс \ а д ~В— г д i> Ж 3 '



Норма, времени 
Драма деталей
- Сталь <п g=59(W74Q .Ш д_________

<4У.
Карта 7,лист 3

|а
|Ш31Ь
If (ПИ
I

ПОРУШИВ
ДЕЕХЮТр
трубШ), 
Ш ,  ДО

гЛ ш щ ц ш
ОТОШШ
Л.ш,
Д О

Длина труби Z , и, до

0.15 0.3 0.5 0,65 0.8 1.0 1,2 1,5

Вр0С1Я ?, Ш П

; 26 А Л 2 0,40 0,51 0,62 0,69 0,74 0,81 0,86 0,05
1
i 27

20
3 0,44 0,57 0,70 0,77 0,83 0,90 0,97 1,10

! 28 2 0.49 0.63 0.77 0.84 0.91 0.991.10 1,20 _

! 29
32

3 0,54 0,70 0,86 0,95 1,00 1,10 1,20 1,30

! 30 38 3 0,69 0,76 0,92 1,00 1,10 1,201,30 1,40

! 31 45 3.5 0.65 0.85 1.00 1.10 1.20 1.351.45 1.60 }

i 32 50 4.0 0.7Z 0.92 1.10 1.20 1.35 1.501.60 1.70
I ИГОЯЮ а б в г  д  о о 8

«W H ItWI J W I W i l W I f t  V W ^ U W V M W p  И » У У  V

ворщтппппй карте в р о ш  щшоиаэтоа о аозйзппропташ:

Офиу^тааяпммй Стань Сов Ш а дветшо

шгвдпад ДО 590 690-740 еш эо 740
т и ш и

кооИвдияр 0,9 г а I.I 0,7---------- -
Точность Точность вдавит щ д  страде вдосттба да 1метр .«ми,до
правил 1.6 1.0 0,6 0,3 i

К0Э$$1фвК 0,86 га 1.2 1.4
;

»5Fz3 ^  ей. o V
•  Q08I&PI

Т В 0.056. jP»66 ♦ Л 0*26 - ПОЗИЦИИ 9,...,II

Т » 0,62 .Л/0»44 , Z0»72 . ПОЗИЦИИ 12,..., 15

Т в 0,27 .А'0»74 . Z°»66 «. поэщпп 1C,...,23

I » 0,18 • D 0*44 . А 0*27,/,0*38-  пооащш 2в.... 32



Норма вдвтш
Пшооошю цроош па шводеюогь пород досхтюй

Корга 8 Но,

«УЩРЯЛНПГ. работы

1, Взять шють,о<кюкаугь в правду
2. Пощип» шооршоогь правдой 
3* Огдоахгь шоть

0
ШЭИ
цца

ДШШЕ1
поводе-
BOOTH L,
ш , до

Ощша шоорвюога В, ш , до

40 70 100 180 250 | 400 500 800 1000

довив, Т, шн
X 200 0,12 0,15 0,17 0,22 0,25 0,30 0,33 0,40 0,44
2 270 0,16 0,20 0,23 0,28 0,33 0,40 0,44 0,53 0,58
3 350 0,20 0,25 0,29 0,37 0,42 0,51 0,56 0,67 0,74
4 420 0,24 0,30 0,35 0,44 0,50 0,60 0,66 0,80 0,87
5 600 0,28 0,35 0,41 0,62 0,59 0,70 0,78 0,94 1,05
6 650 0,36 0,45 0,82 0,66 0,75 0,91 0,99 1,20 1,30
7 800 0,44 0,55 0,63 0,80 0,91 1,10 1,20 1,45 1,60
8 1000 0,54 0,67 0,78 0,98 1,10 1,35 1,50 1,80 1,95
9 1250 0,66 0,83 0,96 1,20 1,40 1,65 1,80 2,20 2,40
10 1600 0,83 1,05 1,20 1,50 1,75 2,10 2,30 2,75 3,00
и 2000 Х,05 1,30 1,50 1,90 2,15 2,60 2,80 3,40 3,70
12 2500 1,30 1,60 1,80 2,30 2,60 3,20 3,50 4,20 4,60
13 3000 1,60 1,90 2,15 2,70 3,Ю 3,75 4,10 5,00 5,40
Подаю а С В Г Д е 8 8 в

ВрОШ па уомяпиву 

ПОЕШИШОа ВДР50
Т «* 0,0002 , вР»4

а оаяию догадай брогь по 
S6

. А 93







н а и з д . в р е ы ш

розыоаа линяй (хосон) ва гохдаогоешыюй

гспппичуулт________________________________

чъ.
б д а а  Э г Ш »  3

по
га
шав

условна

хюаыеяш

10

U

Павесешю 

ааоочав (хл> 

сов) Ооэ 

ц р о ж у о т я

рааыеточшй шютЕуыоте

Ццрцудь,

ш г о о г а н

щ в у д ь

да хнэ засочву
Ш  вавдуа 

поодбдувцую

УодапавлпваошД разыор т
nnfygpy 

10
СТУЛВПТП А  ИЯ. д о . .
1 ЭО 1 SO I 601 130 200

БР0Ш.Т «мир

от т

О ,О С  0 * 0 7

0X2

0 0 8

0 X 4  0 1 0

0 0 9 о н

0 1 9

0X2

ИПДОПО

Црвзочашю.Лц^ взыошнвшк уоаюшшь об^ойоша цдянедоппое в вохиояго- 

------------- вой карте враян щи тп ят те г г» воаудипнтишв.

-Памвпапиий тттм natom Коададцпеот

Обхробашваеши

- н а а е е в ш _ _ _ _

■Сзааь- Л

пвоямв сш яаш.овтпвпяю повоошотеа 0.8

Ваамтип ГГОПТУТП Я М Ы" » м м г и

разм ят па цщшпддававтс даввршвташс паи 
_ва вотглтпптппу говуяихмм*

0.8

Х.2

ТеО.ОЭ. ZP*3 -  дазшщя х

TeO.I^P*3 «• 2

T-0.04.ZP*3 -  Н1ВШЦЯЯ з

ТвО.Юб./Р*3 -  лозшща 4

Te0.07.ZP*3 •  ппяшря 5

Ta0.08.ZP*3 “ п о з п ц п а  7 
3W0.I5I »ZP*3 - п о я щ п а  8 
ТоО.Обб̂ Р*3 - П08ШЩЯ 9
Ta0.057.ZP*3 - позиция 10 
<b-0.025.ZP*3 - Доалпня II

T«0.II6.Z?*3 -  дозпппя 6

£. SjpeetAg //а> К  &+д7**е.
/>о *zoua7e ^61



на
П О Ш Л  ПШ.ИЕ1 

Ваэиотва оц щ ш о о т п  цирвроиаэосша 

noaoiaaiccgax

Варта 10
ЧН.

СОДЛЕМПХ ГЛБСГШ

t* Взять разиоточшй тотруиопт

Розиототь ш п т р  свддаоотв йДуоавст 

осашю я п в т

4* Отаюяпть розыоточвай хшотруиовт 

5* Взять в о ю  а шдотов 

6* Овворшть цевтр овдовшхяв

7* Оваошгь в о ю  в  поводов
8* Ваять ц ^вудь^уотапоапть та разгар Рис. U
В  поая- 

ш и

дшшотр оод/ввоота Ъ %  ***, ДО

SO 100 200 эоо 500

Щ Ю И  Т » Ш П

I 0,8 0,95 1,2 1.3 1,5

Щдадр» а б 0 р д

тпшюа варю в р о ш  щяиоиаотоа о т а о & р ш ю а я ш :

йяаопепвио уошвшх робота КооОйишоо*

Офайаэдваошй

Ш Т О Х Ш Л

Стань

цветшо опвпш 

ГВЗИОТИа воввмдяп* «уртмяттея гстворпяяГстГ 

ОДНОЙ ОСОВОЙ лнппп

0,0

0,7
Проведапго ощдешоста аа фюоопшс ш в о р ш о о и »  

(  цплнццю^оощис, в ош п к ш  а  т *д «) 1*2

Т«0,263. D 0*28

J?. ̂ e^Vjf и с*и~ие
А*&7с*£/А>J  /ссу»7е. SC,

>сг?й / и





ъоемени _ятП 
|щпусшд дпгпш

СОДЕРЗШЕ РАБОТЫ

А  Уотаговшгь ва раадэр _____
£* Уотагошть в цдара и Ц Р О Д Д О *  ДЗ®У 

(оц^дохш)
4* О ш ш ь  ш й э д у ш ю *

№
Кадяа 12

й
ш в а
тут

Уооавта
размотш

Д о т Вадиус д о т  (оццушоот) S , ш,до
оохогакхяв 10 17 30 50 90 150 250

Время Т, ы ш

I Боа уотшов
КИ Па РОЭ- 
MOP

1/4 онитпооаи 0,28 0,31 0,36 0,41 0,48 0,54 0,62

2 1/2 ОВДД ИЮОУЦ 0,32 0,37 0,43 0,48 0,66 0,64 0,72

3 Позвав
оцрушооть 0,44 0,50 0,57 0,65 0,75 0,86 0,97

4 С уотаноэ- 
воВ ва 
размер

1/4 «адяюсяя 0,41 0,48 0,56 0,64 0,75 0,87 0,99

5 1 / 2  одруаюого 0,48 0,56 0,65 0,75 0,88 1,00 1,15

6 Позвав
ш ф у ш о п ь

0,67 0,77 0,901,05 1,20 1,40 2,60

ITililAUQ а б в г д  е в
ДСЬии<ДОадо В б р ш г ш ш ш  ецрзи j 

хо cvaaoa. щ с  резист» да» 
црпвепоинво в вод 
О вооффщоощад < 

1^0^65 • В°»25 

T=0,I82 . ц0»2б 

?еО*245 . В°»25 

7feO,222 ♦ В°»27 

lbO.260 . Р°»27 
ТЬО.ЗбО * Е°»27 

£ fat*J МП ye?a*e>S*Y у

одувиогдоа риВыйка д<Ии&011---------j
МЮВ 88 МОДЩа В а я в м п и ш и ш * тгпгтпр
ТхяшааВ. аадяо время щшеаяотся 
),8

• лопаря I

- Л 0 9 Ш Ш  2

- пои иди з

- позащя 4

- поэицааб
- позшшя 6

да #Сetf)7c $б



щ -
Кедов 13,ласт 1

nqqgpffiMggg Е6В01Ы

L  Взять лвотимоте. Н а т & т ь  ва разбор 

3. Jboooosa oeosuo ливов отворотий
/f. ffljflb v AfOsroTec
£• ИВЮфВОТЬ щ я р  ОТВОРОТИ*
5. Овдоветь н в м д а ю т

й
ю з а
щ ш

Кодпчо- 
схво 
рвэиача 
а л а  №

ОзворопЯ'раоаодоавтвэ ва 
одаой о ш во ва одооИ оса

ШКХфВЮОТО
вориддиио^ хо рв&шщыкы, | вергввешьвоо | горвзовташюо !

9 9 ш ш
й,Зо SfOBS Т, ш в  j

I I 0,72 0,65

2 2 1,20 Х,05 1,70 1,45
3 3 1,55 1,40 2,20 2,00
4 4 1,90 1,70 2,70 2,40
5 5 2,22 2,00 3,20 2,80
6 6 2,50 2,30 3,60 3,20
7 7 2,80 2,55 4,00 3,55

е 8 3,10 2,80 4,40 3,90
0 9 3,35 3,05 4,60 4,25
ю 10 3,60 3,25 5,Х5 4,55

IX 12 4.10 3,70 5,90 5,20
12 14 4,60 4,10 6,50 5,80 !
13 16 5,00 4,50 7,20 6,30 j
14 28 5,45 4,90 7,80 6,90 j
15 20 6,90 5,30 8,40 7.40 |
16 22 6,30 5,65 9,00 7,90

17 24 6,70 6,00 9,60 6,40
18 26 7,05 6,35 10,00 8,90
19 30 7,80 7,00 11,10 9,60





Норма, временя 
Вазашва уступов (вшшопиА)

49

Карта 14,лист I

Ц О Ш К Ш Ш  РАБОТУ Г Г

&. Взять шструтнто?настроать на раздери I -1- 

з, гааммигь адиур уступа (эанивоппя)
яъ*7ь А.е/>м <* *ол«7ок..
Иакернпть сатур уступа (ааяпяаяюО ^  

В. Отловить ше тд ою ат н.

Ц

i
&
ПОЭ1
Ц Ш
;

висота

по

Ширина В, ш ,  до I

18 20 | 30 40 80 70 100 130 160 200 I 300 !

ххя Т, u m

I 10 0,82 0,89 0,98 1,08 1,15 1,25 1,35 1,48 1,85 1,68 1.8

! 2 18 0,93 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 2,0

3 20 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,65 1,75 1,85 2,00 2,2

4 30 1,18 1,28 1,40 1,80 1,60 1,70 1,90 2,00 2,10 2,30 2,5

5 80 1,30 1,40 1,60 1,70 1,80 2,00 2,20 2,35 2,50 2,60 2,9

б 70 1,60 1,60 1,80 1,90 2,00 2,20 2,40 2,60 2,78 2,90 3,2

7 100 1,68 1,80 1,98 2,10 2,28 2,40 2,70 2,90 3,05 3,20 3,6

8 160 1,90 2,08 2,25 2,40 2,60 2,80 3,10 3,30 3,50 .3,70

4,00
JWL-j
4,4 !9 200 2,00 2,20 2,40 2,60 2,80 3,00 3,30 3,50 3,70

Щдово а б В Г Д 0 8 8 п В л j

йрвиочапеял. в  nopuarnsaoQ варто цредусиотрот врет т !
резиту па хортятишю-раоаозхяшш повора- |
посади Д е р разсюдсе на те рташю-хоепогшоа- {
mac павершоевпс щтасщшвоо в дариагдаюП варго
ВОвСЯ ПШГЛЗШЮТСЯ О илж ^ т ниттв* I . I  i2.8 1»о.уьихашой ьцрго црсцусигсроца ризиосяа лотовой аз склон. 
Ори розагахо дохший ns иепвях и алшшшошх 
сплавов щаводвшоо в поршгпшой карго врала 
щшошзотся с нооф£ецаадтои 0,8



Норма, времени 
Разиэтка уотуиов (воппаоаий)

50-

ка?га 14,лпот г

3. S/O^u^f /Sa, if &U 4 1 U.A ^*7<ц*«£в££еЯ
б£Ю7Ь no Ш р Ш £ « В и О »  £ХьЧЬ <Л>

$o0t204 . Bp»26 ♦ vP*Z

I

i

I

i

i
i

!
iI
I

j

i

i
II
II



Норт времен  ̂ 01.
Ш х я а а 1Ь-обгозш« ю з ов Квдга 1Б#ДЦС5 г

подяр.црц; РДВ01Ы

i* Взять шотрумаяц,^ ̂ kospotm. m  poeuoru

3. Я М Щ ф ^ Ш З а , cUojyL** ссм<фу«е*7.

4. Иаяорпяь!юииурпоза 

6. Оиюшта» ошяруиепта

В
Q03B
т а

Высота
Н,ш,
до

И щ ш а  В, ш ,  до

15 20 | 30 40 60 70 100 130 160 200 300 ;

Вр < ш  Т, ш а

I 10 1,20 1,30 1,45 1,60 1,70 1,8 2,00 2,1 2,25 2,4 2,65 ;

г 15 1,35 1,60 1,60 1,75 1,90 2,0 2,20 2,4 2,50 2,7 з,оо ;

3 20 1,60 1,60 1,80 1,90 2,05 2,2 2,40 2,6 2,75 2,9 3,25 1

4 30 1,70 1,80 2,00 2,20 2,30 2,5 2,80 3,0 3,15 3,3 3.70 j

5 50 1,95 2,10 2,30 2,50 2,70 2,9 3,20 3.4 3,60 3,8 4,25 j

6 70 2,20 2,35 2,60 2,80 3,00 3,2 3,60 3,8 4,00 4,3 4,80 j

7 100 2,40 2,60 2,90 3,10 3,30 3,6 3,90 4,2 4,50 4,7 5,25 !

8 160 2,80 3,00 3,30 3,60 3,80 4,1 4,65 4,9 5,20 6,5 е л о

9 200 3,00 3,20 3,50 3,80 4,10 4,4 4,85 5,2 6,50 5,8 6.50

а 6 в Р Д 0 в 8 В г д

Ц р ю т е т о *  I. В нодататаВ гарте цродусиотгшо в р с ш  на
разиэтку га гоЕгаовтальда-расдааюаоптк 
шведшосюяс, Щп ртатахта т  хюртхвдлыхъ
1 потдпаюпв!Д оавадкооотах щ т о д с ш ю о  в 
ногглтяпв гарте в р а к  щ ш е ш ю т с я  о кооф- 
йшшеатеы I.IZ*B coiti-itauBo2 хирте црсmycuospera раомотод до*ало»1 ш  сздззд. 

ида щ х п я я  доталда из ниднис Q о л ш ш т о а д  
сплавов щяэедошюо в поржттаюЗ порто врага 
щшооаотса о вооффоцаогоси 0,8



Норма, времени 
Размотка Ц-образник пазов

П '

Карта 1C,лист 2
(
i

3* ** &<4Ъ<АА> ~

уРСсС*- ир£Ш> НО Ш р Ш ы А А ш  Ui

•г п  о,з . в 0 »2 0  . н 0 *3





аоотуров
54-

Карга 17,лкст I

С 0 № В Д 1 Ш  в д о ш

I» йэавь шотрумази: с ыаотроать ш  досюда 
2. Вазшшгь и цроэаотп лошади лшша 
3* Отвозшь вшфушк

м

flue.
Я
поза-
тута

катося»
лоивй
(злшоытов) 
контура п, 
до

Соогошпэ
шаодавосв

Дяапа jiflffFpftifj угаттт (Ш£Швф
ломового поводa) Z» н, до j
0,250,5 ( 0,8 1,2 1,5 2Л) 3.0

t

8.0 :
Дресю Т, ш в

I 4 Ifmrfnarfrw 1,70
3,104,2

2,9
5,2

3i4
6.2

3.8
6.9

: 
*̂| С̂|

5 I 
9,3 14.4 j2 8 таввая

3 12 4,406,0 7,4 3.7 9,7 11,0 13,1 20.3 i
4 18 6,208,5 10,412,313,715,5 18,5 28,6
5 24 7,9010,С13,315,817,419,8 23,6 36,5 l
6 30 9,50I3.C16,019,021,124,0 28,6 44,! ;
7 Ш  пацциэ

яосшздуздго
о

1,251,8 2,2 2,6 2,9 3,2 3,9 6.0 |
j

8 4

0бда5«ад-

1,502,1 2,6 3,1 3,4 3,9 4,6 7,1
9 8 2,003,8 4,7 5,6 6,2 7,0 8,3 12,9
10 12 3,906,4 6,6 7,9 8,7 9,9 11,8 18,2 !
II 13 воя 5,55 7.6 9,3 П,1 12,3 14,016,6 26,7 |
12 24 7,109,7 [1,9 14,215,7 17,821,2 32,8 I
13 30 6,55П,7 [4,4 17,118,9 21,5 25,7 39,6 |
14 Па гвшиэ 

аоолодуо-
ияп 5 4̂ |п̂

1,151.6 г.о 2,3 2,6 2,9 3,5 6,4 j

1'Шзле а б В Г Д О 8 8



Ниимд. времени 
Еаэаотна лаппнх ноятуров

5!)
Зорка 17,лист 2

Цршачошш. I* Н о р ш ш ш  вразаш рассчитали га размотку ш
гораэоаташхо-рЕюоолоашшлс поводаюсгав. Дра размопго 
аа поворшосвп, росоолоаоошк вортаиалыю, цршхдсц- 
ооо о по рш иш во О варко вроде ц р ш ш я м с л  о воофЗацо- 
секом I.I

2,и aoyuatHbiioit кауко ироцусиоярош ризиоски лотшюи вз о?шим>.
При р в а я ш  деталей ш  вовцшв п  а я шт ша вд с 

сплавов, а  «акта оцраюввоИ повэряшости цршкадашоо 
в ио рш кш шо Н варко вроде цр ш о ш ю т е я  о иооффпщшкои 
0,8

3 .  М я .  у& о& со «V (Х^ГТ-сс*.
брать во по рш юш но а варко и» "

4* На учаотвав конкура, ок’рпппчапгод ц р о д ш  л ш с о т л п , 
число дпттЯ считать в поетстюотп ок всшгопш угла, 
ооцрагаадого ду шо й датой: д о  9(Я -  I лшаз; 
до 18СР -  2 л ш ш |  до 27(Я -  3 а ш ш {  зашшутий 
вопзтур 4 лшухм

1Ь0,90 , ^Р»44 , n0,8s - П00ВДш1,...,С

Т = 0 ,8 0  .  / Р » 4 4  ,  п Р * 6 6  -  п о в я г о ш  О , . , . , 1 3



Ш Ш Д  я п а а ш  

кераешю по разылже

О О Е Т З Й Ш Е  РАБОТЫ

SQ-
Кв^ва 1С,днст \

их
ваагь ыоуа и ишютов 
Кортгь во радаютве (даейацу). ¥

В
поя

jpsso хкаворо* 
вашш,ш,до

► Qar шдорлв»-
! ивадодо
1
t

Чдоло доведав»* 
ш а  точек /г,до

Щ х х и Т . ш

_1 _ - - I ' 0,11

_ 2 _ - 10 5 г 0 Д 7
3- -1C_________ в 3 0,22

- 4 - — 23_________ _______ 2_________ ! 4 0,27
-JL. ___40_________ 8 5 0,32
С_ — Ш _________| 10 8 0,44

i-JL,___ISQ к  & 15 0.G7

— 8- ---300________ ______IS _  j 20 С . &

- Э - КПП 20 25 0*95

— 10 ___Щ - 25 30 1.10

п ___ 1200 30 40 1,30

12 ---1750 38 60 I.G0

J 3 i--- 2400 40 80 1 1*70

— 14---4QQCL 80 00 2,10
Щ ш о ч о ш а .  I, в а о р ш ш ш ю й  аорте црздусиотрсшо к о р ю ш ю  деталей 

вз сталей. Щ ю  вороошш деталей аз издаых п длггдтпиошлг спвааов 

цршодошюо о ооразгпвноа ва р ю  в р е ш  прваеааэтоа о доаудпцревтда 

0*8

2* Ш  аоцроплопдо тбяоиа отруОщюой в отхсралвошю ого в проедете 

ну в порегашюй карго времени лрн5ашшть 0,35 ш п

3. щах вороошш кршюлппоПних лилий щявадошюо в  г о р ш т о о й  вари 

в р е ш  цршошттсп о в о э й в ц ш ш и ш  i,jf





Норма, временипоитааиио плоских шшерхностоц 1'дрта 1о, лист I

драчевш и о ш л ь ш т ш  ^

Стояь6п=590-740 КЛа I

С О Л Е Р О С Е  РЛГОШ

1. Взять, установить а закрепить дотоль о тисках
2. Взять на тл ык ш, опалить поверхность,
3. Язшрпть деталь
4. Повторить цр ио ш 2 о 3 нообходшюе ШШИОСТВО роз Put, 30  

S'. Откроппть "о* , спать##отзолить дотоль

В  по) Со рт а Длина обработки / ,  ш , . до
ш ш | бозкп 20 25 30 40 50 ! 60 70 « г г т ь г

! В ,щдй арена au flOBapxBoogb Т* шш —

I 4 0,55 0,66 0.76 0,95 1,10 1,30 1,50 1.60 1,90 2 АЛC# U  1 0,С8 0,81 0,94 1,20 1,40 1,60 1,00 2$00 2,40
_ _
г99>

3 II 0.94 1,10 I.3C 1,00 1,90 2,20 2,50 2,80 3,30 л Л
4 16 1,10 1,30 1,55 1,90 2,30 2,70 3,00 3.30 4,00 4.9
5 22 1,30 1,С0 1,80 2,30 2,70 3,20 3,60 4,00 4,70 5,3
6 GO - •» 2,20 2,70 3,20 3,70 4,20 4,65 5,50 6.8
7 40 - - - 3,15 3,70 4,30 4,90 5,40 6,40

W|V

7.9
8 50 «• - - - 4,20 4,65 5,50 6,10 7,20

и f t**
8 |9'"

9 СО лт «• - «» - 5,30 6,00 6,70 7,90 9,7~
Ю 80 - - - ** - - 7,00 7,30 9,25 П -З
II 100 Ю , 3( 12,7
12 120

14,0~"
Индекс ]! a б В Г Д 6 £ а ~~ п R



Норма врг, 
Споливаиаб iплоских noBOpoaiocioli

драчевиа нппилыикои 

Сталь 590-740 Ш а

Корта 10, лист 2 

5 9

£  по 
80 - 
Ш Ш

обработ- 
ш  В,ш,

Длина офоботях i% ш ,  до

160 190 220 250 300 360 420 | 500

до З р е ш  на т т ц щ о т ь  X, и т

I 4 2,9 3,3 3.7 4,0 4 7 5,4 6 Д  1 7.0

2 6 3,5 4.0 4.4 4,9 5,6 6,6 7.3 м

3 II 4,8 5,4 6,1 ~С»7 ' 7,8 9,0 10,1 п . с

4 16 5.7 6,5 7,3 О Д 9,3 10,8 12,1 13,9

6 22 6,0 7,8 8.7 9,6 и д 12,8 14,5 16,6

6 30 8,0 9,2 10,3 11,4 13,1 15,1 17,1 19,5

7 40 9,3 10,6 П , 9 13,1 15,1 17,4 19,7 22,6

8 50 10,4 11,9 13,4 14,8 17,0 19,6 22,1 25,3

9 60 П И 13,1 14,7 Т б , ? 18,7 21,5 24,3 27,8

10 80 13,4 15,3 I7.I 18,9 21,7 25,1 28,3 1 32,5

XI 100 14,9 17,1 19,1 21,2 24,4 28,1 31,7 36,3

12 120 16,4 18,8 21, С 23,3 26,8 30,9 34,8 39,9

Л м я 0 2Г Р 0 т

Црдаотанио. Коаффшшояты ш  и а т п о ш ш  условна

обработав брать ш  нормативно!! нарте 22 

Т « 0,026 • L  °*та . в О»62



.Норма, времени (,Q- 
Onantmanao 'агоскшс взошло паролподшк °
DQBQpxnoCTGfl дроадшы н а ш ш ш к а л  Корта 20,ласт I 
ОТсшь (^№500-740 Ш а

«здвваняа рдвдш

I. В а т ,  уотшкяшгь в отдалить дотоль в таскгас 

2* Взять иапитатак, овшпть поворяпооть, o7s>oy£&7&

$. йзшрить у я ы ь

&. Повторить щыоад 2 и 2 нообадцыоо вшшчвоаю роз 
6» Отщепить, пороуотововпть дотоль
5» ОШХШЗТЬ ДРУЩ1Э ШВОРШОСТЬ, o7y>eK>/̂ cuZt Нсьлщльник. 
tt. ЯдорВТЬ деТал*

8* Повторить црпош б в 7 нообходааоо

m .

0
юзи-
aQSS

Шпрпгтп
обработав
в,ш,до

Д а та обработав Z  • ш ,  до i
»
j10 15 20 25 1 30 1 35 45 60 75 100 130

Врой па доз ооодааоогв Т, ш в

j

■j

i

I 4 0,74 1,0 1.3 1.6 1,75 2,0 2,40 3,0 3,6 4,5 5,5

2 6 0,91 1.3 1.6 1.9 2,20 2,4 3,00 3,7 4,4 5,5 6,8

3 и 1,25 1.7 2.2 2,6 3,00 3,3 4,10 6,1 6,0 7,6 9,3

4 16 1,50 2,1 2,6 3,1 3,60 4,0 4,90 6.1 7,3 9,1 11,2

5 22 - - 3,1 3,7 4,25 4,6 5,80 7,3 в.7 10,9 13,3

6 30 - - 4,3 5,00 5,6 6,85 8,6 10,2 £2,8 15/7

7 40 ~ . - 6,5 7,95 9,9 П , 8 14,8 18,2

8 60 8,95 П,2 13,3 16,7 20,4

9 60 — — 12,3 14,6 18,3 22,4

10 60
—

17,0 21,3 26,2 j

и 100 23,9 29,3 .

12 120

Г

26,2 32,2 ;

Щдксс а б 0 д 0 8 3 U 8 д I
'i



: Нирмл времени
; Onamtorew шю си я вз шш > вдрадлатапа 
i даэорхшогоО драченш шшольишш 
] С?аль в=590-740 Ша
в
ШЗП обробойш

В, Ш , ДО

Диша обработан / , ш ,  до

ICO | 190 I1 220 I 250 1 300 360 1 420 | 500
паи Дрош па дво аооорхпооги Т, иин

I 4 0,6 7.4 8,3 9,2 10,6 12,2 13,7 14,5

2 6 8,0 9 Д 10,2 U.3 13,0 18,0 16,9 17,9

3 I I 10,9 12,6 14,0 16,5 17,9 20,6 23,2 24,5

4 16 13,3 15,2 17,0 18,8 21,7 25,0 28,2 29,8

& гг 15,7 17,9 го д 22,2 26,6 29,6 33,3 35,1

6 30 18,4 21,1 23,6 26,1 30,1 34,7 39,1 41,3

7 40 21,4 24,4 27,4 30,3 34,9 40,2 45,4 47,9

I 8t 60 24,1 27,6 30,8 34,1 39,2 45,3 51,0 53,9

; э 60 26,4 30,2 33,8 37,4 43,1 49,7 66,0 69,1

10 60 30,7 36,1 39,3 43,4 60,0 57,7 66,1 68,7

и 100 34,6 39,4 44,2 48,8 66,2 64,9 73,1 77,2

12 120 37,9 43,3 48,6 63,7 61,8 71,3 80,4 84,9
и и 0 П Р 0 * У

Дршэнашо. Коэйсцпааг а а  ааапиопяно уопошя otipadosm брогь 
по аоритопой карго 22 

1Ь0,06 ♦ ^ * те * IsP*68

61
Корга 20,дао? 2



Опш^амш^кюсмботоА» раогояоаошш ш д
утлой драчошл ш п олыддш
Огонь gna600-74Q Ша____________

61.
к а р г о  21

падавшвга Р Д Ш Ш

, I. Ваять, усгооаасть а «шрошпгь дотоль в «новое 
I 2* ВЗЯТО НаЛПЯНШ, ОПШШТЬ ГОООрОЮОГО, м <ъ~***а",*

i $. iteOQEOSb gercuib.
| в. Повторить просш 2 а 8 пообиотюоо па ш чоотво раэ 
| 5» Отцрошто, пороустогошть догонь
j Г. Qnamra, Другую nOBQJKHOCTb, e7y*of£ti«/*
; 8. И&я&двгъ •̂ егагиъзгъ 
; 8. Повторить цроеад 6 а 7 веобаодпгоо 
! дошяоошо роз
З.05вр0шгьл-<»^Л // 07Яг*1у£и*£г 4 j<ffeu*4.

I*
lOOSQ 
' цпп

LJ2 I Ш .

1

2
3

4

5

6
7

8
9

10 

П

обработал
В,ш,до

4

6
II

16

22

30

40

50

60

60

100

IO
Дяпва обработал
15_ 20_ 2 L

0,69

1,10 1,6

1,50

1,80 2,5

врсщ_ва

1.2

2,1

1.8

1.9

2,6

3,1

3,7

даз-шаош ю о д и  Т. шд
1,80

2,25

3,10

-ЦД., ДО-
30 ISS 1 45 1 60 I 76 IPQ..II3Q

2,10 2,40 

2,60 2,90 

3,55 4,00

3,70 4,30 4,80 5,9 

4,40 

5,20

5,10 5,75 

6,00 6,75

2.9 

3,6

4.9

7,0 

8,2 

7,80 9,6 

10,7

3,6

4,5

6,1

7.4

8,8

10.3 

11,9

13.4 

14,7

4.3

5.3

7.3

8,8

10.4 

12,2 

14,2 

16,0

17.5

20.5

5,4

6,6

9,1

П, 0

13.0 

15,3

17.8

20.0
21.9

25.6

28.6

в

6 ,6

8,1

П , 2

13.5 

16,0 

18,8 

21,8
24.5 

26,9 

31,4 

35,2

.5 38.7

Пршочшшо. КоэЩпццшви го вюовошщо условия обработав брить 
по поршитгюа парго 22 
Т=0,072 . в во,52



■mmet^ftryLarit п ш у р т я г  Д О Э С Д а О Г О О Т О Ц

(дуга поворпюотоА) драявваи нвпвлышвои 
Сталь &*СЭ0-740 Ш а

G3.
Харпа 22 # лис? I

«урагалнир. PAPQTH

I. Взять.уоФшаот и вадрепаго деталь в тишав

2* ВЗЯЖЬ НШШШШ, ОПИЛИТЬ Р6ЩИУО/ о7*о#?*Л б

Ma.fJurtbtfLC/Z..

Яэморпъ шооршоогь

В, Повторить щпоиы 2 п 2 нообяалячю пояшюскво ров
б* 0©Л0Ш2Ь трпяямтц

Я, Оэдадяь, свял о  о с ю п я ь  доишь

/ w  J /

1» Вода ГЛпрдпА Длила дуга / , ш ,  до
поза уо В, otfpodo?- 10 IS 1|20 |1 30 40 50 70 I 90 П О 130уута ш,до ви.З»Ш|

во д а м е  «а швдаюосгь Т, мса

I 2 0,30 0,37 0,44 0,56 - - - • .
2 3 0,35 0,45 0,53 0,67 - - « - «•
3 7 4 0,40 0,51 0,60 0,77 - - •

4
€

6 0,49 0,61 0,73 0,92 - - м»

6 8 0,65 0,70 0,63 1,05 - -

6 II 0,63 0,79 0,94 1,20 - - -

7 16 0,75 0,95 1,10 1,40 - -

в 2 0,34 0,43 0,51 0.G5 0,77 0,88 - -

9 3 0,41 0,52 0,61 0,78 0,92 1,05 О ** 1

10 И 4 0,47 0,59 0,70 0,89 1,05 1,20 - • ;

И 6 0,86 0,71 0,84 1,10 1,25 1,40 - •» :

12 8 0,64 0,81 0,96 1,20 1,40 1,60 - *• _ !
13 II 0,73 0,92 1,10 1,40 1,60 1,90 • [

14 1C 0,87 1,10 1,30 1,65 1,95 2,20 т j

йгудагу» а 6 в Г Д 0 В 8 Q U )

|

i
i



Hcprid времени „ . 
Ошшюашю радиусов шпукяшс говоршоатой (душ 
даворшосгай) вшшшшааи 
ОГОНЬ <£ d=590-74Q Ша

Карга 22,лпот 2

в Вещего !!1ирву\ Длина дуга Л  ш , до
тая В , обра&шш 10 15 I 20 30 40 50 70 190 н о 130
грт ш,до Б,ш,до

дрооя ни доварзаюси» I,, ши

16 2 0,40 0,50 0,59 0,75 0,89 1,00 1.2 1,4 - -

IG 3 0,48 0,60 0,71 0,90 1,10 1,20 1.5 1.7 - -

17 17 4 0,54 0,69 0,81 1,00 1,20 1,40 1.7 1.9 - -

18
i! 0 0,65 0,02 0,97 1,20 1,45 1,65 2,0 2,3 - -

19 1 8 0,74 0,94 1,10 1,40 1,65 1,90 2,3 г.о - -

20 И 0,84 1,10 1,30 1,60 1,90 2(15 2,6 3,1 - -

21 16 1.00 1,30 1,50 1,90 2,30 2,60 3,1 3,6 - -

22 2 0,45 0,57 0,67 0,85 1,00 1,15 1.4 1,6 1.8 2,0

23 3 0,54 0,68 0,81 1,00 1,20 1,40 1.7 1.9 2,2 2,4

24 25 4 0,62 0,78 0,92 1,20 1,40 1,60 1.9 2,2 2,5 2,7

25
!

6 0,74 0,93 1,10 1,40 1,65 1,90 2,3 2,6 3,0 3,3

26 1 8 0,84 1,10 1,25 1,60 1,90 2,10 2,6 3,0 3,4 3.7

27
!
! II 0,96 1,20 1,40 1,80 2,10 2,40 2.9 3,5 3,9 4,3

28
1

16 1,15 1,45 1,70 2,20 2,60 2,90 3,5 4,1 4,7 6,1

29 i 2 0,53 0,67 0,79 1,00 1,20 1,35 1.6 1.9 2.1 2,3

30 i 3 0,63 0,80 0,94 1,20 1,40 1,60 1.9 2,3 2,5 2,8

31 !  «
4 0,72 0,91 1,10 1,40 1,60 1,80 2.2 2,6 2,9 3,2

32 6 0,86 1,10 1,30 1,60 1,90 2,20 2,7 3,1 3,5 3,8

33 8 0,98 1,20 1,50 1,90 2,20 2,50 3,0 3,6 4.0 4,3

34 II 1,10 1,40 1,70 2,10 2,50 2,80 3,5 4.0 4.6 5,0

35 16 1,30 1,70 2,00 2,50 3,00 3,40 4,1 4,8 5,4 6,0

36 2 0,60 0,7G 0,90 1,10 1,35 1,50 1.9 2,2 2,5 2,7

37 3 0,72 0,91 1,10 1,40 1,60 1,80 2,2 2,6 2,9 3,2

38 4 0,82 1,00 1,20 1,55 1,80 2,10 2,5 2,9 3,3 3,7

39
60

6 0,99 1,25 1,50 1,90 2,20 2,50 3,0 3,5 4,0 4,4

Подаю a б В Г Д 0 Е э и К



(дуги говершюотсО) драчизш лплптамвом 
Стань £? 8=590-740 Ш а

6i> •

Карта, 22,ласт з

0 Рада- Длина дуто Z  ш,..до
Ш 8 В Ус В, обработав 10 15 20 30 40 50 70 90 п о 130
ЦШХ га.до в,ш,да iipeue на ооваршоось Т, ш ш

40 СО 8 1,10 1,40 1,70 2,10 2,50 2,85 3,5 4,0 4,6 5,0

4Z И 1,30 1,60 1,90 2,40 2,85 3,20 3,9 4,6 6,3 5,8

42 IG 1,50 1,90 2,30 2,90 3,40 3,90 4,7 5,5 6,3 6,9

43 2 0,66 0,83 0,98 1,25 I,50jl,70 2,0 2,3 2,6 2,9

44 3 0,79 0,99 1,20 1,50 1,75 2,00 2,4 2,8 3,1 3,4

46
75

4 0,89 1,10 1,30 1,70 2,00 !2,30 2,8 3,2 3,6! 3,9

46 G
1,10 1,35 1,60 2,00 2,40! 2,70 3,3 3,8 4,3 4.7

47 8 1,20 1,50 1,80 2,30 2,70 3,10 з,е 4,4 4,9 5,3
43 И 1,40 1,75 2,10 2,60 3,10 3,50 4,3 5,0 5,6 6,2
49 16 1,70 2,10 2,50 3,20 3,75 4,30 5у2 6,0 6,7 7,3

Глдеоо а 6 В Г Д 0 а 3 а К

С ц ш к ш в )  Д{в опиливании вогнутых воворакняей прпводошое в

гад о,в

Т-0,03 • рР*33 . В0»45 .



Нйргчэ. времени
flrmjTtTnmfflft радцуоцух tifinŷ nfpg ДОВОрХНОСТОЙ 
(дуга поверошоотой) дрвчевш нашиышвом 

Сталь <5> в*590-740 Ш а

66.
Карта 22,дпст 4

Примечания. I» При измененных условиях обработка цриведеиноо в 
вормативввк картох 19,20,21,22. время прсменяетоа о коейвцвввтаии:

ш л ь ш ш а
еьеда, 
мл,до

Стань <^в Ш а Чугун цветные

ЛП.1МШдо 690 590-740 саше 740

Коэффшщевт

й>ачешй 0,6 1,1 1.2 1.4 0,9 0,8

0,4 0,9 Ш 1 1.2 0,8 0,7

0,3 0,75 0,05 E S 0,65 0,6

ЬТЧПОЙ 0,15 0,7 0,75 0,9 0,5 0.4

Зархатпый 0,05 0,5 0,6 0.7 0,4 0,3

Точность

обработка

дрочвзий ЛИЧНОЙ tidflDBSIffiS

Точность обработка, ш

0,2 0,15 0.1 10.1 0,05 0,025 0,015 0,01 0,005

Шероховатость поверхности в  а, ики

12,6
12,5

«••6§3

0,3 < 

«•#3|2

5,3 6,3 3,2

...1,6
1.6

1,6..1

0,8

0,4..,

0,2

КЮЭффВЦЦОЮ

0,9% И 1,2 10,95 м 1.2 0.95 |Ц£) 1.2

2. При обработаю деталей иавотои нормативное врала брать во суммар
ной оцрше вссас доталой в шкоте.

3* Вреда ва опиливая по рассчитывается для открытых, полузакрыты* 
поверхностей црв расстоянии моаду обрабатываемыми поверхнос
тями свозе Юли. При опготвания эакригых даворхпоотой щпвадзв- 
иое в нордатншой карго вреда цриюноотсв е коэффициентом 1,5; 
црв расстоянии ооаду обрабатывавший плоскостями от 7 до 10 ьы 
щизоаяется с коэффициентом 1,25;давео 7 ш  о коэффициентом 1,Ь



Ьачнотва о ошшпншие шщ,ацви плоских поверхностей]
Сталь в=590-740 \,Ш 1Карта 23,диет 1

СОдЬЗДАШ^ Р А Ш Ш

£, Опшшть ш ш  зачистить поворашооть

вч *
V. D

Ри£.3&
О* V
л
лова
т а

Г&ЦЦЩДО 1 
(ПМрЛПА

к,ш,шо

» U дохшш

Длина обработки„L • ш ,  до
6 11 » 1I»  1|12 15 | 20 |1 ®  1Г ® 1 35 | 40

*Фомв ш  давешошооть Т. ш ш

I 2 0,13 0,17 0,21 0,25 0,30 0,40 0,49 0,58 0,67 0,75
2 4 0,14 0,19 0,23 0,27 0,34 0,44 0,54 0,64 0,74 0,84

3 6 0,15 0,20 0,24 0,29 0,36 0,47 0,58 0,68 0,79 0,89

4 8 0,16 0,21 0,25 0,30 0,37 0,49 0,60 0,71 0.С2 0,93

б 12 0,17 0,22 0,26 0,32 0,40 0,52 0,64 0,75 0,87 0,99

ИндекО а б S Г Д 0 8 9 U * 1
0 Ширина Длила обработал L  • ш *  до

1!
нови im,x> 50 60 60 1100 120 145 170 195 220 250
[pft

Цр аш да ооввгшюоть ш а
I 2 0,93 1,10 1*4 1.8 2.1 2,50 2,9 3,30 3,70 4,15

2 4 1,00 1,20 1*6 2,0 2.3 2,80 3,2 3,65 4,10 4,60

3 G 1,10 1,30 2,7 2.1 2,5 2,95 3,4 3.90 4,35 4,90

4 8 1,15 1,40 1,8 2,2 2,6 3,10 3,6 4,10 4,55 5,10

б 12 1,20 1,45 1.9 2,3 2,7 3,30 3,8 4,30 4,80 5,40
Панове

I - и а 0 д Р 0 * У Ф
Дримочавпя. I, При издавших условиях обработав цришдааное в 
____________ нормативной нзрго время щ ш е ш ю т с я  о яоедашдаеиташ:

Обрабатываемы!! 
материал 
Сталь€>в UDa

Шерокова 
тоеть оо-
В О р Ш Х Ж  
18. Ш Ш

Црапуов, ш ,  до

0,01 0,0210,03 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

до 690- евнао 
590 -740 740

3.2 * • - 1,75 2,2 3,2 4.2 5,3

Коайедиадт 1.6 Щ 1,25 1,45 1.7 - _

0,9 1 ь й  1,2 0,8 1,25 1,45



iiopua BpQueuu
Зачистка в  опиливание надфилей плоских поверхностей 
Стеш» s '  в=5Ь0-740 МПа

6 8 •
Карта 23, диет 2

Л & ш о а н ы о  уодовия работы Коэффициент

Угловые поверхности 1.2

Внутренние поворхпостп 1.5

Раднусгшо поверхности
выпуклые 1.35

вогнутые 1,15

2» А/л. y&wteiZ/cg и  e*tJsFcu. й efa*9c£s~i брать
по ы о р ы а т ш ю й  порто 56 ^

Т=0,022 . Z 1»93 . У^0*10







Норма времени 
Зачистка поверхностей 
Стань & в=590-740 Ша Карга 25,дист I

СОДШШШБ РДБОТЦ

У. Взять шетдршэш? и зотпстлть поверхность

!;$. Отлошиъ инструмент Рае. 33
I. Эаяостка плоское поверхпостоИ

в
ПОЗП
цдо

Ш елушат КШОРОЮО» 
та В,ш, до

Дпиш ючпетка /  * Ш, ДО

40 |1 55 | 70 9б1 НО 1бО| 190 220 | зоо) 400 500 700 | 900 |1200

Драм ?, ша

I 5 0,14 0,19 0,23 0,30 0,34 0,45 0,54 0,62 0,8 1,00 1.2 1,60 ]1 2,0 2.6

2 7 0,19 0,25 0,31 0,40 0,45 0,59 0,72 0,82 I . I 1,40 1.6 2.20 2,7 3,5

3 на о абра- 9 0,24 0,31 0,38 0,50 0,56 0,73 0,90 1,00 1.3 1,70 2.0 2,70 3.4 4,3

4
агости ДРУ
ГОЙ 12 0,30 0,39 0,48 0,63 0,71 0,92 1,10 1,30 I.? 2,10 2.6 3,40 4.2 5,4

5 15 0,36 0,47 0,58 0,75 0,85 1,10 1,35 1,50 2,0 2.55 3,1 4,10 5.1 6,5
С 20 0,46 0,60 0,74 0,95 1,10 1,40 1,70 1,96 2.5 3,20 3,9 5,20 6,4 0,2
7 25 0,55 0,72 0,88 1,10 1,30 1.70 2,00 2.30 3,0 3,0) 4.7 6,20 7,7 3.9
3 30 0,64 0,83 1,00 1,30 1,50 1.95 2,40 2,70 3,5 4,50 5,4 7,20 9.0 Н.1
a 35 0,72 0,95 1.20 1,50 1,70 2,20 2,70 3,10 4.0 5,10 6,2 0,20 10,2 13, (
10 40 0,01 1.05 1,30 ?.?9 1,90 2,50 3.00 3,40 4,6. 5,ТО 6,9 9,20 11,4 14,i

Падшее а б В Г Д 0 К 3 п К Л гл . И 0



HUfJm. йичпени
Эачпогиа дагюршоа 
Столь <=>Ъа590-740 Ш а

карга 25 .лист 2

D Ч̂ДДПА по» длина аачпсяш /, из, да
Н О Ш Цаотдааош? воршостп 40 55 70 95 ПО ISO 190 220 300 400 800 700 900 1200

!дап Мш, да
ЦрО Ш  7* ШХ

Iй
Artjnfirmmift 5 0,26 0,33 0,39 0,48 0,53 0,66 0,77 0,85 1,05 1,30 1,50 1.9 2,2 2,7

•12 <3лтсш (даI 7 0,35 0,43 0,51 0,62 0,69 0,85 1,00 1,10 1,40 1,65 1,90 1 2,4 2.9 3,5ваюптш 1113 огалоО) 9 0,42 0,52 0,61 0,75 0,83 1,00 1,20 1,30 1,60 2,00 2,30 !1 2,9 3,5 4,2
14 12 0,82 0,64 0,75 0,93 1,00 1,30 1,50 1,65 2,00 2,50 2,90 ; 3,6 4,3 5,3
15 15 0,61 0,75 0,90 1,10 1,20 1,50 1,80 2,00 2,40 2,90 3,40 4,3 5,1 6,2
16 17 0,70 0,84 0,90 1,20 1,35 1,70 1,95 2,20 2,70 3,20 3,80 4,7 5,6 6,8

17 20 0,77 0,95 1 , Ю 1,40 1,50 1,90 2,20 2,40 3,00 3,70 4,30 | 5,4 0,4 7.0

18 80 0,34 0,42 0,49 0,60 0,66 0,81 0,95 1,00 1,30 1,50 1,80 “ 2,2 2,0 j зд
19 ШдпЗовапь- 50 0,47 0,58 0,68 0,83 0,91 1,10 1,30 1,40 1,75 2,10 2,40 3,0 3,6 !! 4.3| I
го пая ш д а а 75 0,01 0,75 0,87 1,10 1,20 1,40 1,70 1,80 2,25 2,70 3,10 3,9 4,6 S.S !
21 100 0,73 0,89 1,05 1,30 1,40 1,70 2,00 2,20 2,70 3,25 3,75 4,7 5,5 C.G
гг ISO 0,93 1,15 1,30 1,60 1,80 2,20 2,60 2,80 3,50 4,20 4,80 6,0 7.1 8,5

23 200 1,10 1,40 1,60 2,00 2,15 2,60 3,10 3,40 4,10 5,00 5,80 7,1 8,4 10,2

24 800 1,40 1.75 2,10 2,50 2,.80 3,40 3,90 4,30 5,30 6,40 _7«40_ 9.2

НЦДОКО a 6 В Г Д 0 8 8 8 8 д а 0 0



Стань в*590-740 Ш а
{Сорта 25,дпст 3

Д. з а я д я ш ^ ш м ш ш ^ _ т а р д в щ о с т ^ ..
0
ооаа
ццц

Инструмент
Шпряпг̂
в е р в ю о ш  
В,ш, до

1̂рЦЦ4\ У* L  ш .  да
40 Г ® 1 |70 I 95 | П О  11501190 |220 I1 300 "400] 500 |Н ® 1 ! 900 1200

_________Внял Л а _*SQL__
25 Вш$ох»пь- 30 0,41 0,50 0,59 0,72 0,79 0,96 1,10 1.20 1,50 1,80 2.10 2,6 3,1 3.7

2G ддя| шв^рС& 50 0,56 0,69 0,80 0,90 1,10 1,30 1,50 1,70 2,10 2,50 2,90 3,6 4,2 6,1
27 75 0,72 0,88 1,00 1,30 1,40 1,70 2.00 2,20 2,70 3,20 3,70 4.6 5.4 6,5

28 100 0,86 1,10 1,20 1,50 1,70 2,00 2,40 2,60 3.20 3,85 4,45 5,5 6,5 7,9

29 150 1,10 1,40 1,60 1,90 2,10 2,60 3,05 3,35 4,10 4,90 5,70 7 Д 0.4 10,1

30 200 1,30 1,60 1,90 2,30 2,55 3,10 3,60 4,00 4,90 5,90 6,80 8,5 9.9 12,1

31 300 1,70 2,10 2,40 3,00 3,30 4,00 4,70 5,10 6,30 7,60 8,80 10,9 12 15,5
Щдокс a 6 В V Д 0 Ж 8 в В Д и п 0

« M W I U U U K l U U I b  ^ Ш Я Ш Ш м  I n f ^ g l i U V M v t t  1 ^ Ц Ц Ц Ц [ О М щ г и  J B

аоцашвдоа аорте щ > ш а  щшонаэтса о воэйвцншамв:

ООробагыиаошО штерсад

Booffijuuooar

Сталь (3” в Ш а

_Ж_690.
0,9

690»7( спаю  740
1.2

Чугул

0,8

Цоотшю сшшш

0,7

2. Дрогла ва устапошу ?:
3. Цри aJpadoraa шу грошшх 

о ио о М вдювяои  Х.5

Орахь ю  горелатишаИ 
щявадатое в  дррииддюн парта

66
щшоцдагся

$



11 i i

Норма, в р е м е н и
Заш гта аэводшюогой
Ставь G? 3=690-740 Ша

. / > • «  . в 0 »82 * 

. /J.GQ , П 0 »76 -

# / 0.СБвВ0,62 .

. /».65 „ В0.С2 .

позпцап 1 , . . . , Ю  

аоэщшх I I , . . . ,17 

поэтова ю , . . . ,3 4

ПОЗИЦИИ 25,...,31

Корта 25,лпс? 4



Норме! времеиц
оачдотиа сифкюс ш ю о  ш ш з д ш п о с ш й

пятфтатопп» ummunii 

СОДШ/ШИВ PAliOTU

{. Ваять в в ш ш ь  ш о а ш и л о с в у ю
цдд^рл.пц[уу) ьпсДШу

I, 2вш я ш ^ а & и

S . В ш е ш ш ь  в оодяшгь вшифопдптур шш пн у

Карта 2С,лве? I

Р и с .  5 Н

£
ю з а
цпа

Длина зачаот- 
ш 1 , 
ш ,  до

шов
yjpfpKvmflftfhnifr

пцрушша вцутрошшВ падушыЦ ваутрошшД

Драла 7, щ ц

I 60 0,32 0,45 0,43 0,57

2 100 0,50 0,76 0,73 0,97 :

3 130 0,63 0,93 0,89 1,20

4 170 0,83 1,15 1,10 1,50

6 220 1,00 1,40 1,30 1,80

6 300 1,30 1,80 1,70 2,30

7 400 1,60 2,20 2,10 2,80 (

8 550 2,10 2,80 2,70 3,60 |

9 750 2,60 3,60 3,40 4,60 1

10 1000 3,30 4,00 4,30 8*70

И На ведаю
д^ОЩ^и'рв) 0,26 0,35 0,34

1
0,46 |

j
ИвдвВО a 6 В V |

Црвючаппо. I, Пра муимштяяг УСПОВПШС OdfQdOSBB цршадашоо в
Е о р ш я ш ю Д  кедго орала щшэвявгеа о вооффицваоташ:

I
I





Itojua вромэвп 

ОтаЯЬ «S'№090-740 Ш а
Карта 27»ласт I

тдгсмлнгав Р Д Ш Ш  /^}

1. маяжь т о я д о х ш
Л» и ш ь  ооуооыцы. щ щ у ш в ь  оотрио врало (два maoo. ситцев в зуйьев фроз % 

о двух сгорал а п о в о д о м  дегапа)
$. Фшмхвь и шсвдиоиг.

Ре**.3 9
1# Odtptfos&a щяьхышшзйпаго о щ и х ш д г о й н о г о  ш п у р а  детали

0

□001

ЦШ1
Шсгрудаи» Контур црошт

Д и ш а  обработка Z, ии, до

ISO 200 200 3 0 0 3 5 0 4 5 0  560 650 800 950 И Х  1250

Цраиа Т, ш н

I ШгттФгтцппгрцт
МГМ!ЯИ1П

ГфрртутпрпЦпнА 0,36 0.42 0.48 0.54 0.59 0.60 0.77 0.85 0.96 1.05 1.15

2 К^дшапшойний 0.40 0.40 0.55 0.61 0.67 0.77 0.87 0.96 1.10 1.20 1.30 1.40

3 Шпалыша.

QQ0OP

ПшзошпоПпнП 0.52 0.62 0.70 0.73 0.86 0.99 I.X0 1.25 1.40 1.55 1.70 1.80

4 Крапапшс^ЬшИ 0.50 0.68 0.78 0.87 0 . Х  1.10 1.25 1.35 1.55 1.71 1.05 2 . Ш

_5_

G

ИодЗипь IfoflgannnoQgifl 0.73 0.87 0.99 1.10 1.20 1.40 1.60 1.70 2.00 2.20 — & 4 Q  2,60

-2«.?Р___ 2.90gpIflrMymtflgftffjll 0,83 0 . Х  1.10 1.25 1.40 1.60 1.80 2.00 2.20 2.45

d

/ЦЕрмиттт»

Зрусш два оан&
Ит*тлrmmurftnritl

; р ш е Н

1Шдшо а б в г д о а в п а  л  и ^



Порта д раят
ошгаю завещав а цригушгашю spam  
Столь &  в=090-740 Ша

Карта 27гШ е? 2

I .  Odpatoraa цршояшеОаого и дрпполппойиоте шнура детали

J3

дли
ШсздаяхЕ? &0Q53P ЩЮЫШ

Лпша обраЗояш L , Ш, до
1400 1600 1800 2000 2400

Драп Т, та
I Рпстягфррнррщ 1,30 1,45 1,55 1,65 ( 1,80

_2__ 1,60 1,60 1,75 1.90 1 2,10

3 Ишшшшв, orufop 1,90 2 ,1 0 2 ,2 0 2,40 2,70
_4___ ЦЦЦ Ifrflff̂ ltl 2,15 2,30 2,50 2.70 1 3,00

5 ЦряхцшпоПппО 2,70 2, 90 3,20 3,40 3,75
С К|ртИ\ПИЩ1ППМЙ 3,10 3.30 3,60 3,00 4,20

7 ЛфозлвшИ Урусов дрямоядпоОиаа 3,60 3,90 4,20 4,40 4,90

а (ДШХ Qftnrvjinrnm̂  оШ Ш ) 4,30 4,70 5,00 5,30 5,90

П 0 а Р 0



Пореза хрсыевд
Сшита» зауосвцоо а хфптувдшшо правсж 
Стань G? в -590-740 Ш а

Корта 27,лист 3

II. Обработка црооов отверстии дохала т о т  сверлошш щ п  a n n o  coopaa ----- --------
Л
тэз-
ига

Ш с г д а ю т Ввд обработай
Досмотр отворотов JJ , ш ,  до

4 6 10 16 26 32 ! 40 50 ! 60
Е р ш а  Т, « ш

9 Калипыгав,

ш б о р

Сппяю заусенцев о

щастушюшю пру,уде
0,29 0,28 0,31 0,35 0,41 0,44 0,47 0,50 0,53

10

11

(itywjwmyvyiBtfT

ГУГАДК!

0,00 0,09 0,10 0,12 0,14 0,15 0,16 0,17 0,13

Свороо(вкучиую) 0,14 о д е 0,18 0,21 0,25 0,28 0,28 0,30 0,32

Ш .  Обработка худав отверстой д е г а ш  после свораовив при выходе & iepsa

12 П а т в я т м )

иабор
зоусоНЦОО В

црвз^пшшво щ ш о к
0,28

о . ы

0,20

0,32

0,12

0,22

0,38

0,15

0,28

0,44 0,51 0,55 0,59 0,63 0,07

1$

тюгтид Ояятго 8аусоацер 0,17

0,31

г

0,20

0,30

Д

0,21

0,38

е

0,23

0,41

в

0,25

. 0*44 

8

0,26

0,47

В

1*1 йюрао (вручную)

НЦД№С Q б В



Hc(‘ <’*/*<•«-
Сиягао эауссшдо и цЕотуппоиао адосш 

______wKv.i> <^£=530-740 ыОа___________

SO,
topja 27, лес? 4

ЖОбдаботаа цромсас тазов, пязцоо и ауОьоо Сроо по д а т е  и зорзд

&

QDOU
№

Ицотруьшт

I

Длана
0б£0-
ctorai

Z»*w.
ДО

Зази (шшцу)

ОДЮРВ
ш о

ШУ2£ОДШЮ

&ЮН071 отворотил, Д  ш .  до
|
1
!

20 60 | и »  1\ 200
В р Х П  1Г, ш а

\15 G 0,25 0,40 0,25 0,20 0,25

jl6
мДПАШП 20 0,23 0,48 0,42 0,36 0,20

1 100 о , х - 0,48 0,40 0,24

28 260 0,42 4» от - 0,28

19 i 000 0,47 - от - 0,42

20 | Папдшшв, 5 0,33 0,55 0,49 0,41 0,34

гг 1 ш б о р 20 0,41 0,66 0,58 0,49 0,41

гг 100 0,48 - 0,66 0,55 0,46

22 350 0,55 - - - 0,53

24 000 0,61 • от 0,57

25 Айрст-аптай 5 0,63 1,00 0,85 0,74 0,62

26 Ор уа ж {дшг 20 0,7В 1,20 2,05 0,89 0,75

27 оакагашнк 100 0,00 - 1,20 2,00 0,84

28 №0805) 250 1,05 - - - 0,96

£9 000 1,20 - от - 1,00
ЙщцрКд а 0 В V Д

Д Е Ш а к а Ш О Л .  Цро пямаютядмг yOflOBQQZ ОТробСТВШ Щ рООСЩ ОШ Ю О О U0JU3-
зашей тарго вроаз щ ш о ш ю т с л  о и о э ^ З ш р ш о ш :

{V1pn/1nCTTPfinmift

с т е р ш и

Воа@^щцео?

Огаль<£?в Ш а

до 590 

0,9

590-740 СОДО 740
- - - - -

ЦВОТШЮ
mnnnti

0,8 0,7

£• / / А ~ С ^ с / 7 с * л .
Рроть ю  ирриатиши; С6 ^



Норма времени
Снятие заусенцев и притупление промок 
Сталь в^590-740 ЫПа__________________

81.

Карта 27,лист 5

3. При обработке внутренних прямолинейных контуров приведенное в 

нормативной карте время применяется о коэффициентом 1,3, внутрен

них криволинейных о коэффициентом 1,5

Т = 0 ,< И 8 6  ,  / » 5 9 -  п о з и ц и я  I т = о ,0б  , z°»59 — ПОЗИЦИЯ 8

T = 0 ,0 2 I  . Z 0 ' 6 9 -  ПОЗИЦИЯ 2 T = 0 ,I 5  . Z 0 ’ 3 1 -  позиция 9

Х = 0 ,0 2 7  . Z°’59 -  п о з и ц и я  3 Т = 0 ,0 5  . I? 0 * 3 1 •  ппятрг^ 1 0

о д о з .  Z ? * 6 9 •  п о з и ц и я  4 Т = 0 ,0 9  . J } 0 * 3 1 — ттп о̂т т̂я I I

Т = 0 ,0 3 8  . Z 0 .5 9 .  ПОЗИЦИЯ 5 T = 0 ,I 8  . J 0*32 -  ПОЗИЦИЯ 1 2

Т = 0 ,0 4 3  , z0»59 -  п о з и ц и я  6 Т = 0 ,0 7  . J 0»32 -  позиция 1 3

Т * 0 ,0 5  . Z * » 5 9 -  п о з и ц и я  7 Я * 0 ,1 2 6  .д 0 » 3 2 -  позиция »

Т*0»21 . 

Т=0,275 . Z » 12 

фя0,52 . Z 0*12

Хз0,8 . Z 0,I° 
pOfSS"

ТЛ ,1  • Z 0 »10 
j w r

T-2,0 . Z 0*10 
J 0 7 & -

пневматическая машина, наружные пазы 

напильник,шабер, наружные пазы 

абразивный брусок, наружные пазы 

пневматическая машина, внутренние пазы

напильник, шабер, внутренние лазы

абразивный брусок, внутренние пазы



Норма, бремени
Пользование Прянолинейных Ц .̂аллинму доворХПОСТеЙ 
шшцовалшой машиной
Сталь закаленная

09кедта 2Ь

и. 4ль*мчш

ность пшн̂ овалшой ыатшюч (шлифовальный круг.шшфо! 
3Протереть,проверить ыра1аш поверхности (повторшлвс 
получения требуемой яероМт поверхности), 1Аиюяить ш 
машину»

ыщровать поверх* 
ватта шнурка), 
иераодичеокп до 
вафоватвую

а
по-
зи—
|̂1П

Площадь
додирова-
нш,оь£,
до

Полирование поверхностей

прямолинейных фасонных

Педометра перохоаатооти (U, мкм
0.4 0.2 - 0.1 0.4 0,2 - 0,1

Преш. Т, мин
I 20 12.5 18,0 16,6 23.3
2 30 15.3 22.0 20.3 28.5
3 50 20,0 28.5 26,0 37,0
4 80 25.0 36,0 33,0 46,0
5 120 30.5 4470 40.5 87,0
6 160 35.5 51,0 47.0 66.0
7 200 40.0 57,0 52,0 74,0
8 240 43,0 62,0 57,0 8Х,0
9 300 48.5 70,0 64.0 90,0
10 400 56,0 81,0 74,0 104,0
II 500 63.0 90.0 63,0 116,0
12 600 68,С 99.0 91,0 127,0
■а”” ...1 * ...1,... ,т

а ГГС----
T [ b U H e ' * U r , u < .  a y v ’ T '  и и  и  W № C  а ы и я е л г  v ^  .

Т ^ Т Э б .^ »5 -  позиции I . . . . . I 2  ( вадвво а)

Te4.O25.i0»5 -лозицип 1....... 12 (индекс б)

Te3.7I.I0*5 -  позиции I . . . . . I 2  (индекс в) 

Ts5.2I.f0»5 -  позиции I . . . . . I 2  (индеио г )



Сверление отверстии на наотодьно-сверлшшюм 

оташее

КДрта 29» ласт I

Стань 6З Д 9 0 - 7 4 0  Ш а

Подвпаавия го До т у

I* Веять деталь а установить на стол 

2» Подвести сверло к детали» акдичить 

3» Сверлить отверстие

4» Вывести оверло из отверстия» выключить ставок

5 . очистить сверло и  деталь от струхни 

6» Отловить деталь ____________________________

й Глубина диаметр отворотив D, ш ,  до

ПО- отверстия 4 в 8 ю 12
ви
дов 1»ш, до Время Т»мив

I 5 0,26 0,32 0,37 0,42 0,46

2 6 0,29 0,36 0,42 0,47 0,52

3 е 0,35 0,43 0,50 0,56 0,62

4 ю 0,40 0,50 0,58 0,65 0,71

5 12 0,45 0,56 0,65 0,72 0,80

6 15 0,52 0,64 0,74 0,83 0,92

7 20 0,62 0,76 0,90 1,00 1,10

0 25 - 0,88 1,02 1,15 1,25

9 30 - 0,98 1,15 1,30 1,40

10 40 - - - - 1,70

II 50 - - - - 1,90

12 70 тт - - - 2,40

11НДОНО а б В V д

Примечания»

I» црв измененных условиях обработки приведенное в нормативной карте

вроыя применяется с кое^у^ициептоми



СОрабамвао* Стальс'в Ш а чугун Светою Тевстодпт

ш и  материал до 590 590-740 Свыше 740 оплави гетавово

Коо^вцвеат 0»9 ш и 1.2 0.8 0.7 0*5

Нормо. времени
Сверление отверотий ва ваотодьно-свершишгои 

ставке

Сталь <з'Й » 5 9 0 - 7 4 0  1 3 ^

8Н>
карта 29» лист? г

2» Цра свераевш глухих отворотив доведенное 

время применяется о коеуйщпевтоы 1,2.

3. Время но уетаноЬку и снятие 
штявной карте 56.

Т«0»047.^)»63.2?0*62

брать по вор-



сверленое отверстии пневмонии алектрлсверлидьной

млттяотО

Стадь£ Вз590-740 1Ша

Карта ао ^

( г 9 Л 9 Н Ш №  КМ ЙТ Н

I* Взять пневмо- и л и  апектросверлвпьаую мо шн у

2. Установить сверло по центру 

3* впятить враценпо сверла 

4* Сверлить отверстое

5* шв ео тв сверло аз отверстия в выключить врецо- 
пае сверла

6. очистить оверло в деталь от отруяки

й диаметр Гдубвва отверстая ̂ , ш ,  до

до- отверстия 5 8 12 15 20 25 30 50

ЭИ-
ipm

д,ш, до время т.мип

I 3 0.27 0,38 0,50 0,60 0,75 0,90 1.0
2 6 0.37 0,53 0,70 0,85 1,05 1,25 1.4 -

3 10 0,48 С,68 0,90 1,10 1,35 1,60 1,8 2,7
4 12 0.52 0,74 1,00 1,20 1,50 1,70 2,0 2,9
5 16 0,60 0,85 1,15 1,35 1,70 2,00 2,3 3,4
индекс а <Г 8 Г Д 0 8 8

Примечание.(При измененных условиях обработки приведенное в норматив» 

нов карте время дримевяется о коэдицвентеш:

Обрабатывавши материал Koeg&tz-

даент

Измененные условия работы КОЦ&Ц-

ЦЯОНТ

Сталь 

ёь щ а

да goo 

590-740 

свыше 740

0,9

т а
1.2

Количество отверстий 

в дсгшШ'ДО

3 т а

10 0,9

СВЫШЕ
10 С, 85

Чугун 0,8

Глухие отворстия 1.2Цветные сплавы 0.7
Текстолит,гетинакс 0.5

»  a/Ĵ rue деталей Span, по »qp»a- 
тиЬнои карте 56 __________ .



Норма бремена
развертявааио цилиндрических в коянчеоких 

отверстий вручную 

Сталь £  д*590-740 1Ша

Карта 31, S6 

ласт I

Л

$*

г.

Г.

Взять рвзверяжу, оказать маслом / у З к

Взять вороток,вадоть на развертку

Вазвервуть отваротие

Вывести раэвортку вз отверстия

Снять вороток я отловить

Очистить развертку с т <о р ^ к *<.
Ptbe.fyg

£

ло
ва»
т х

харак

тер от- 

аерсшй

диаметр 

отвор- 
отня D, 
ш,до

хяуйша отверстия Л ш . д о

8 12 16 20 25 80 40 50 60
вромя т,мга

I

1

4 0,41 0,51 0,59 0,67 0,76 0,83 0,97 1,10

_2

3

4 _

_5

6

8 0,46 0,87 0,67 0,75 0,85 0,94 х л о 1,25 1,40

12 0,49 С,61 0,71 0,81 0,91 1,00 1,20 1,30 1,45

Х6 0,52 0*64 0,75 0,85 0,95 1,05 1,25 1,40 1,55

22 0.55 0,68 0,79 0,90 1,00 1,10 1,90 1,50 1,60

32 0,56 0,72 0,84 0,95 1,10 1,20 1,40 1,55 1,70

JI

8

Э

10

И

12
§

4 0.02 0*65 0,76 0,86 0,97 1,05 - -

8 0,58 0,73 0,85 0,96 1,10 1,20 1,40 - -

12 0,61 0,77 0,89 1,00 1,15 1,25 1,45 1,65 1,85

16 - - 0,96 1*10 1,20 1,35 1,60 1,80 1,95

22 - - - 1,15 1,30 1,40 1,65 1,90 2,10

32 - - - - 1,40 1,50 1,80 2,00 2,20

Ивдекс а б В V Д 0 S Т “



Норма бремени
Развертываю» • в р м м щ т  
ОТВОрОТПа (фцинцю 
Сталь <о BbG90-740 ща

карта 31.ДО0Т г

Щвмвчапиа. I. дри взыеповшх условия* обробояш 
в нормативной карте врюыя пртзоняо 
цвевташ:

привадеппоо 
ТСЯ 0 КОЦйцП-

Обрабатываема* материал Коощо-
циент

Изиепсшио условия 
работы

коадо-
цвои?

СТОЛЬ 
<оЪ ш а

ДО 690 0.9 Количество от-» 
вороша в дата- 
m9w

3 Е Э
10
свиэо

0,9
590-740 1ьо1

1C 0.85

овше 740 1*2 Щлпуск на два- 
ыегр.ш

0,10 Ю 1
0,16 I.I
0,20

0,30

1.2 i
1.3

чугуь 0.8

ЦВвТШО 0,7 Глуше отворопиг 1.2
2» ̂ 0€и&Я ЛЙ J f & g i

нормативной варте cq 

Т-0,100 .D0*17, ̂ Ю*&4 

Т-0.134 .Л0»™. £>.S4

• OCbtf-cU- 1 Орать по

ПОЗИЦИИ

ПОЗШЩКХ 7ю*.#12



Н орм а. Ъ ре-м & м и  
зешсовашю ср (и о <

Сталь £ в в ЗД0-740 Ш а
к а р т  Х>

Солепяанве габоти

/. Ваять матицу я доточить ^

. Зенковать

, лшвятить машину /сТссмар)
Рис. * 4

£t
по-
за
при

способ обработка Гдуопиа

Lmtsp
диаметр отверстия 2? ,ш, до

б в 12 16
Время т,шп

I. На ааотодьво-овершидшш

ставке 1.5 0.09 0,13 0,17 -

2 Пневматической 1.5 0*12 0,15 0,17 0,20
3 саордшшюИ 2 - 0,16 0,19 0,22
4 ш п ш о й 3 «• - 0,22 0,25

Индекс а б а Г
Щшочашмг«/црв пзиенешшх условиях обработав щиводонвое в норма

тивной карго в р е т  праыепяотоя о ао&йицвевтамв:

Обрабатываемый материал коау^и-

даевт

Ш& зешшше условия КОЗ^фО»

цвент

Сталь 

*а ш а

ДО 590 0,9 Количество 
отверстий в 

летала

3 1.0
890-740 м
саше 740 1.2 10 0,9

чугун 0,6 ftauttr
цветные сплава 0,7 10 ; 0,35

1
_____1_______

Текстолит ♦ геяшако ^
_ ____л Л.*7Ч---------------

0,5

Тв0.052. А-0»33. д0,43 • позиции

/it ytyoMfetic» ̂  ̂ '.4-4;



Норма бремени
нарезание а прогонка резьбы ветчшккл о екооэышс 

циявдцотеошпс отверстиях вручную 

Стадье* в*590-740 1 Ла

аорта зз, 

ласт I

ПОДОГЯИПЯВ IflrtOTM

£• Взять ицетчи*. и £c2 <x*f0  6(xSс
. S  ttfo/ooTojc..

2. Сказать ыетчнк иаодои 

$. нарезать резьбу

в ы д у т ь  метчш* о очистить от erpysau 

5* Повторить вроеш дро варозавш резьбы 
двумя вдв т р е ш  ыетчпваив

Рае. 4 3

J3 диаметр двваа роэьбы ̂ ,ш,до
Д0-ШН резьбы 5 10 15 20 25 30 40 50 со
щш 1,Ш,ДО Время т,шв

Пврезаове резьбы одним штатом

I 3 0,75 1,10 - - - - - - -
2 в 0,58 0,85 1,05 • - - - - *»
3 10 0,50 0,72 0,88 1,05 1,15 - • - -
4 14 0,51 0,75 0,93 1,10 1,20 - - - -
5 18 0,84 1,05 1,201.35 - - - •
6 24 - 0,95 1,20 1,40 1,55 • - - <*»

1г. нарезание резьбы воишювтоы из дву* штатов

7 3 1,15 1,80 2,30 m - • - «»
8 6 0,85 1,35 1,75 2.1 2,45 • - - -
9 10 0,70 1,10 1,40 1.7 2,00 2,25 • - -
10 14 0,80 1,25 1,65 2,0 2,30 2,60 3,15 - -
II 18 - 1,35 1,75 2,1 2,45 2,75 3,35 3,85 •
12 24 - - 1,85 2,2 2,60 2,95 3,55 4,15 4,65
КЦДвКО а б а Г д 0 а а И



Норма, бремени.
Цароэшпо п прогонка резьбы ыотчшои а сшюэшлс 

цшшвдглчоокпх oraoiosmnt вручную 

Стань 6,Вв59О-740 Ш а

9033,
Л Ш ?  2

а

по»
за
дал

£пшотр 

розьбы!) , 

ш . д о

д ш ш а  резьбы /,ш,до

5 10 15 20 25 30 ; 40 50 60
вреда т . ш п

ш. Шрозаппо резьбы кошцевтоы па «рол металлов

13 3 1.5 2,3 3,0 - - • «»

14 6 1.2 1.8 2,3 2,8 3,2 - - - я»

16 10 1.0 1.5 1.9 2,3 2.7 3,0 - -
16 14 I.I 1.8 2,3 2.7 3,1 3,5 4,2 - -
17 18 • 1.9 2,5 3,0 3,4 3,8 4,6 5,3 -
18 24 - - 2,7 3,3 3,8 4,3 S.I 5,9 6,6

!У. Црогоппа резьбы

19 3 1 0.49 0,76 0,97 - - я»

го 6 0.35 0,54 0,69 0,82 0,95 - - я»

21 10 0.27 0,41 0,53 0,64 0,73 0,82 • -

22 14 - 0.35 0,45 0,54 0,62 0,69 0,83 - -

23 18 • 0.31 0,40 0,47 0,55 0,61 0,73 0,84

24 24 - - 0,34 0,41 0,47 0,53 0,63 0,73 0,81
13ВДРТО a б & Г Д е Е 8 а

Прпмочашя. I. щ щ  пЗаенешшх у о ж ш ш а  обработав щдаодоппо 

норшотшои парте вреда щшевяотеа о b o o^Qd
0  в

Ц И Л Еада:



Норма бремени.
нарезание в црогонва рвэ ьбы иотчшоы в сквозных

ц и ш п о д о ч е о т  опзорогпшс вручную 

Стань s'В=.590-740 ш а

карта 33» 

дао? з

Q^jyyjftyM^aAMiip Ш£0|Ш 8 KQSyjfi-
цвовт

шшюшвю условна раОотц к о о ^ я -* 

доонт

С тавь

(ов ш а

ДО 390 0*0

590-740

количество отверстии 

в детали, до

с в ше 740 1.2
чугун 0»8

IM J
ю 0*95

свшк
10 0.9

цветные спяаш 0.7 отверстии 1.2

2* fy > J U 6 x  / J e t - t *  л

Ш НОДОаЗДВВОи шум* ы>»

Tb0.407.ZP*64 -  позиции 1*.».»3
д а т

Te0.064.ZP*64»i?0*46

fe0,6I.
j o n r

TbOtK.zP*66. ^ 0*23

Т -0 .8 1
j?0»36

Tb0»I6./P»63,i)0^6 

T-0.3IS, ^°l62
j t s r

поаацпв 4 » » * %,g  

позиции 7 . . . « , g  

позиции 10»»,%>jg

иоаащш

позиции. I6*»»,,jg 

ПОЗИЦИИ



Н о р м а  б р ем ен и .
Надевание а  прогонка резьбы плаппаш 

Сталь с ’ двЗЭО-740 Ш а
Шр®й 34, №  

ЛИСТ X

£

X . с
/ . А

.ш и ш и  t

ш т ь  iioauuj 
ршотпть пае

f jto ^ ta Z /b

трботи

ff SiQst
ш ху в  дотоль от OTpyiam

/* и с .4 &

ii

ПО—
Ш -
хпа

Дш ш гр 

резьбц J) , 
ш .д о

длина реэьби l» m tjs p

5 .1. 8 1 18 1 20 1 88 | 40 I 60 I т о ~
Брома т .ш п  ---------------------

1  царозашю резьба

I 3 1,15 1 ,4 1,60 - ~ -

2 G 0*89 1,1 1,25 1,55 - - - -

3 10 0,75 0,9 1,05 1,35 1,50 - - -

4 16 - - 1,20 1,50 1,75 2,00 2,15 2,5

5 20 - - - 1,60 1.90 2,10 2,30 2 ,6

6 24 *• - - - 2,00 2,25 2,45 2,8

Л. ц р огота  резьба

7 3 0,50 0,60 0,70 «» - ~

8 6 0,39 0,47 0,55 0,66 - - - -

9 10 0,33 0,39 0,45 0,55 0,65 0,72 - •

10 16 - - 0,38 0,47 0,54 0,61 0,66 -

I I 20 - - - 0.43 0.50 0,56 0,61 0,70

12 24 - • • 0,47 0,52 0,57 0,65

ШДОКО а б 0 Г Д 0 И 3



норма бремени
Иарозаше и црогошеа резьбы ̂тшпуцди 
СТОЛЬ £Вв0ЭО*74ОШ1

КОДТО 34* 
даст 2

щшочашк7*/1фв тьюиоптингодошид odpodonai щшодашюо в
ао£Шитноа кцрто врош щшшгвгез о воо&вдиецташ:

ыаторвеш
стань б'а та чугун цвегше

ПППАЯИДО 690 590-740 ОШОО 740
коодйотвнт 0*9 т 1*2 0.8 0,7
®в0*677*/0.4

J?(j*35 ПОШЦШ 1**«**з

T-OtW .^4. 2J®*3 -  тавот 4.......
Т*0.406. ̂  -  ш ш ш а в  7»»*.*12

/  А/л *  &<**+**. jtfa~u£ $><*£,1

/*о Ауу&с ^



Сборка пдаотш в палоти БВрга 35 * 7

с и ю ш м ю  гаоота П» Крепленое пластин струбциной

I* Кропает» а ш с т ш  болтош о в ш г о ш ш  заадаои под довод ку

0 яюСИмуТ и сишфавцу

I Взять болть а вашу.вадоть I. взять шаоташ.одокпть в полот

оайб^ па бшш. 2. взять отрубщшу п оцрепать ваш г

3* взять пластан^,надеть па я т т м ^  пр^рта^ггс^птдп

болт. 3. ваять лшойлу в иорше адвадш,

3. ваять гайв^,надеть па вцроваять раопояоаэяш ппаотпн,

боле отловить лпнейлу п мерено

4. Взять г а ш и ш а  в а ш  в вачй^у^в т и я м

гаапр.отаюяиь в а ш 4* ваять шечный w m to a ^ ^ 6
5* отловить повет ВИНТЫ ОЛОНЧйТОЛЬВО.ОТакетМЬ

в а ш

5. о г ш ш т ь  палет

в

д а -

80—

ЦНП

Способ врепашвя лааотш Толвдва шастзш.ш.до

г 4 6 8 ю
Число пдаку™1 в яакото#до

8 5 3

В р о ш  Т , ш п

I Водгаш с

i !

I 1*6 1.7 1.5 1,55 1»4 1.5

г 2 2,0 2,1 1*8 1,90 1*7 1.6

3 Струбциной 
о пинтовый

под mnjoa- 
лу

3,6 3.9 3,3 3,60 3,2 3,5

4 запиши под
доводку

9.6 10.4 8.8 9,60 8,6 9,3

индекс 0 б В Г Д 0

Д р ш а ш й ,  сборка пластин в пакт* предусматривает оборву пдаотш 

ш л ы к  габаритов массой до 0.3 кг, ,
и пассы свыше ОЯ&

дрп оборво дааопш большее габцрптошс црпведсппоьу в

порштпвпой ларго вродопп прпбаалягь время ш  уогодовпу 
плаотшз пз парты 5 6 _________________ ___________



Норма, бремени
ЯФ уп эе шш а воидяаво щвааов да оборку дип^гия 

8 ш ш !  оо сворвеввем отверотаЛ на наотольно- 

сворлвдьвоы станке в  раоклотавпипом заклепок

Корта 36 9s\

Содвдваяиа паДота
I* Собрать ошхгашу в пакет п  отдавать отрубциноИ 

2« Уотеновить повет впаотвв ев стоя отдана во упору 

3* Подвести сверло, в а л я т ь  совершить доодвдрваталню

2 отверотва,выключать отааок, очиотвть сверло от отру ш ш  

4* Взять вавпепип а  установить в отворотив давотвв 

5» ВЗЯТЬ МОЛОТОВ, оцровву В  раовяввать ааияппчд 

6» Отаижить молотов в  оврааф

7» Снять отрубцицу о повета» отловить отрубдану в  повет

a

по»

вп-

цвв

дваиетр квозо ЧШ ДО

в повете

то аш ша ш а о т ш щ , ш , д р

отверотв

ш , д о

я, отвор

отил (за 

кладов)

I 2 4 6 8 10

Дрема т » ю ш

I

6

2

3 1*15 1,20 1,75 2,0 2,3 2,4
2 5 1,30 1,80 2,00 2«4 2,7 •
3 8 1*60 2,00 2,60 - -

4 Во водную

последую- 
щую онао*
д д у

0,10 0,18 0,20

ИЯДй к о а б 8 Г Д 6

и  о чаеж щ

Солее двух в приведенному в нордатпваоа дарто времена щпбовлять:

Тоддшва ообрашшх дпаотпв,ш
8 Ю 12 16 |20 24 I 30 I 32 I 40

Время да ваздре лоследувдве отворотив (8йваевву)»ивн 

0>41 |0,45 |0,52 10,59 |0,65 |0,73 |0,85 [0,97 |l,08 |l,!0 |U Z

2. //a . cs (Smtficc. ирОТЬ ПО

ворыотвввоВ карте 56



Норма. Ьр&лгени 
розъедаиоппо пакета шхастш

с о д о г в а и г о  K t f g f f l

I. РаОЬОДШГОШЮ пакета, спрешедпого япютпкпвяг

I. взять пакет, устопошт» в эащлппть о тговсас 

2* Взять оубшю .нслоток, обрубить гсшовду закпошш, 

отлошть эубшго

3. взять -;,оородон,выбить запдолкп,отлошть шлоток,бородок

4* Отцрешть и отлошть пластины

П. Разъединение пакета,скрепленного бодтеш ш ш  струбциной 

I* Взять пакот s гоочный ключ 

2• Отвернуть гайки ( епптн) , снять плаетшы в откокать

Карта 37 Ж

1}

по-
за-
Щ Ш

разъодшопио шкота щ и

ЩОШЮВШ
Число болтов,эатюпов,до

2 3 4

В р о ш  т ,и ш

1 gniyynfpegiy.ifT 1,6 1*85 2,1

2 Болташ 1*4 1*55 1,7

3 Струбциной 0.6

Индоле а б В



ПС//./Л7М.
доводка шоокшс поворшюотой ua чугунной 

шшто (щдоцро)

Стааьб'в=700-950 ода

порта зо <//•

е и н в ш  р л ш ш ,

I. Сшзать шш ту (щягшр) маолом ш ш  коросшюы 

2* Ивового щятпрочпиЦ порошок ю  ш ш т у  (црптцр)

3. ш  тат$(л/>сли/> мо Ря***)
4. щ ш о р о т ь  шкювость легаш 

5» Прошть,прогореть деталь

6* Ооиогреть о изяцщь деталь
/>ол*чеми* ч

7. Повторить приемы, (i-e) до^гребуоиоП
ше.ро)/<>£а7есЗи г} . _
“ О ТОЧПООТП * *

S
по
ев-

ипрша об
рабатывав— 
ш П  поверх— 
постя в,ш, 
до

д л ш а  обрабатнваяяоП поверхности ̂ ш , д о

20 40 60 80 100 150 200 300 400 500

ораия па поверхность Т,шш

I 4 1,3 2,0 2,6 3,2 3,7 • - -
2 8 1*9 3,1 4,0 4,8 5,6 7,2 - - - -

3 12 2,5 3,9 5,1 6,1 7,1 9,2 - - - •
4 16 2,9 4,6 6,0 7,3 8,4 11,0 13,2 • -
б 20 3,4 5,3 6,9 8,3 9,6 12,5 15,1 • •

6 30 4,3 6,8 8,8 10,6 12,3 16,0 19,3 25 30 35
7 40 5,1 8,0 10,5 12,6 14,6 19,0 23,0 30 36 42
8 50 - - 12,0 14,4 16,7 22,0 26,0 34 41 47
9 60 - - 13,3 16,1 18,6 24,0 29,0 38 46 53
10 80 - - - 19,1 22,0 29,0 35,0 45 54 63
II 100 - - - - 25,5 33,0 40,0 52 62 72
12 150 - - • • - 42,0 51,0 66 79 92
13 200 60,0 78 94 109
14 300 100 120 130

15 400 143 165
16 500 189

щдево а б 8 Г А 0 Zi 0 п В

Првтгоппип-^пп ̂ лг^пуртт ш  пзмопошио уоловпя обработки брать 0 0

& АЗЬ0*08 L- *Ь



норма, бремени
доводка влоовшс вэсшшо парашшыплс карта зэ, 38
ловорхноотеП 

Сталь © в =700-950 ш а

ЛЮТ I

om ctkahhf VAm m

1. Взять деталь (цршцр), установить в закрепить в тюкал

2. Наноотп црптирочный порошок на црвтцр 

3* црвтерсть первую плоскость

4* Црошть, протереть дотоль

5» повторить щвеии 1-4 до^требуоыоа 'газтеш шфохо-бсйо&и

6. переустановить деталь

7* Навоотп протцрочвый порошок m  црптцр

8* Притереть вторую плоскость

9. Щ>сшть,цротороть деталь

10* Осмотреть в хдеиервть деталь

И *  повторитьщ*юьм 7 - ю д о т р о б у е ы о й т о ч п о о т и  

12. отвропвть деталь (црптцр), свать в  отловить

&
ДО-
ад-
ц щ

Вод обрабатывае

мой воворввоотв

Дтдр^
обрабати-
ртдаМОЙ
доворзшоо
та
до

щцрша (толщина) Н,ш,до

5 10 20 30 50 80 100

Время ш  дво поверювоотв т , ш ш

I Открытий 10 2.2 3,3 Ф» - - «а «»

2 20 3.4 5,3 8,1 *т - - -

3

4

5

40 6.4 8,3 12,7 16,3 - тт «»

60 7,0 10,7 16,5 21,0 29 - -

P u p . К

80 8.4 12,9 19,9 26,0 35 47 -

6 100 9,7 15,0 23,0 29,5 41 54 62

7 150 12,7 19,5 30,0 38,5 53 71 81

8 200 15,3 23,5 36,0 46,5 64 85 98

9 250 17,7 27,0 42,0 54,0 74 98 И З

10 300 20,0 30,5 47,0 60,0 83 Ш 127
Кодево а ~Ъ В X* Д 0 С



доводка ддооюрс взашгго паршиитиют

повераюотои

Сталь 6 0*700-950 Щ а

Карта 39* 

ЛИСТ 2

»
до
ао
ШИ

Ви д обрабатывае
мой поверхности

]ЩЩД od* 
рабазда- еаюй ио- 
адхвооти Z»«s,*p

Шщдаа (тодшна) ц,ш,до i

5 10 20 30 50 80 100 j

Времи ва дво поверилЭСТП т ,шп
и I[олузацритый 10 2,7 4,2 •• - - - - \
12 20 4,3 6,6 10,1 - - - - |
13 11 t ! 40 6,7 10,3 15,8 20,6 - - - 1
14 1 '=Ц-> 60 8,7 13,420,5 26,5 36,5- -__!
16 П  00 10,5 16,225,0 32,0 44,059

i

16 si( I ! i o o 12,2 18,729,0 37,0 51,068 78 !
17 Л Лу 150 15,8 24,537,0 48,0 66,088 101 ,
18 "еле. У* 200 19,1 29,545,0 58,0 79,0107 122 1
19 250 22,0 34,052,0 67,0 92,0123 141 1
20 300 25,0 38,0 59,0 75,0104,0139 159 !

ИВД8ВС а б а Г Д 0 Е

щ ш е ч а ш » .  коэффициенты ва измененные условии обработка брать 

по нормативной карте 41

T e O . i e . Z?*65.̂*62 -  позиции i , . „ , i o

Te0.225./)»66.fl0»62-  позиции И , ,*.,20



Норма бремени
доводка шюскоотеИ, распсдовешпа под утлой 

Стачь <s2=700-950 Ш а

/Л?
карта 40,

ЛИСТ I

соггак/АМЕ рдтатгы

1. Взять деталь (црптцр).уотапоавть в заяреппть в ш к а л

2. цапеота црптцрочпыа порошок ш  щвхцр 

3* Притереть первую поверхность увда

4* Црошть, протереть деталь
лолучемкЯ

5. Повторить Щ Д О Ш  1-4 ДОуТрвбуОЮЙ tuqaoXo£a2o&^

6. Переустановить деталь

7. наасота протирочный порооов ва притир 

6* Пригореть вторун) поворлвооть

9* Црошть,цротероть деталь

Ю *  осштроть в п^зыерить деталь .телок о оса ос? и
II* повторить щ в е ш  7 - ю  да требуемой а гочвоота 

12. Открепить деталь (црищр), овать в отловить

а
НО
ВО—
ПИП

Ввд обрабатыва

емой поверхности

длива об- 
рабатыаа- 
еаюй до-

2JISJ°5

Ощрша (?олщЕШ&) п$ш$до

5 10 20 30 50 80 100

Время ва две поверввоотв т.мпв
I 0ПЦ12ТЫЙ

Puc-ttf

10 2,8 4,3 * -
2 20 4,4 6,8 10,4 - - - -

3 40 6,9 10,6 16,3 21,0 ~ - -

4 60 9,0 13,8 21,5 27,5 37#5 * ->
5 80 10,8 16,7 25,5 33,0 45*5 60 -
в 100 12,5 19,3 29,5 38,0 52,0 70 80
7 150 16,3 25,0 38,5 49,5 68,0 91 105

8 200 19,7 30,5 46,5 60,0 82,0 U 0 126
9

Ю
250 23,0 35,0 54,0 69,0 95,0 127 146

300 25,5 39,5 60,0 78,0 107,0 143 164
Подало a б В Г Д 0 Z



доводка гшоокостой, хлоподоаошлхк под угли.: карта 40»

Сталь <? 8*700-950 Ш а  лист 2

&
по-
эп-
гут

Вид обрабатывав 

мой поворвдюти

длина об- 
рабашвас 
вой повар 
хиоотп 
Z»»m . W

gnjnypi (толщина) I[,ш,до

5 10 20 30 50 80 100

Д р о т  па дво поворашоотп Т , ш н

и Полузапретна

/

10 3,5 5,4 - - - -

12 20 5,5 8,5 13,0 - - - -

13 40 8,6 13,3 20,5 26,5 - - -

14 60 П , 3 17,3 26,5 34,0 47 - -

15
. 1 80 13,6 21,0 32,0 41,0 56 76 -

16 1Г- 1

Рис.49
100 15,7 24,0 37,0 48,0 65 87 100

17 150 20,5 31,5 48,0 62,0 85 114 131

18 200 24,5 38,0 58,0 75,0 103 137 158

19 250 28,5 44,0 67,0 66,0 119 159 182

20 300 32,0 49,0 76,0 97.0 134 179 205

ИВД08С a б Я Г д е н

Дрвмечашю. Коа&ящйепты па пзмояепныо условия обработки брать

по нормативной порто 41 

^*0»232«/?,®5,н ® * ^  -  позиции

Ъ О . г Э ^ Ч н ? » 62 ПОЗИЦИИ Ilf •••#20



Норна, времени.
доводка радиусами вицуклих а вогнутых

поворхиоотой
Сталь е ва?(хн)50 ш а

№
Карта 41, 

лист I

1. Взять деталь ( прогар), установить в дюках

2. Напеста дароаок па ̂ ехаьаь fn/>u7ut̂ >)

3* Притереть i 

4» Дрошть в протереть уу«»цпь. - Л 7!^-.

nes>4ye.t<ifj 1 1 1
6. Повторить Щ И е ю  г-4 я^щебуеиой 
с«е/>Р.х°ёа?.<$[ТОЧВООП ^  

7* Отщепить деталь (црппр),опять в отловить

' i-Af \-|

1 i J
1

-.so

&

по»
зв»
ПИИ

Вадауо. Тодщппа

(пцрнва)

Н.Ш.ДО

дппвр- дуги i » m , w

10 15 25 40 60 90 I20| 150

«репа ва поверхность ?, шш

1___

2
3 2 4*0

4 4*6
3

6 2 4,7 5,3 - - - - • -

4__

5
4 5*4 6,1

6 5*8 6,5
6

7

2 5*3 5,9 6,9 - -  1- - -

7 _

8

9

1 Г  

1 2 ~

4 5*9 6,7 7,8 - - - - -

6 6.4 7.2 8,4 - - - - -

10
2 5*9 6,6 7.7 6,9 - - - -

4 5*6 7,5 8,7 10,1 - - - -

6 7.1 8,1 9,4 10,8 - - - -

12

13

~и~
17

2 6.9 7,8 9,1 10,5 И , 8 - - -

4 7,8 8,8 10,3 11,9 13,4 » - -

С 8.4 9,5 Н , I 12,8 14,4 » - -

ГПЛПКС G б В Р д 0 Я 3



норма ирачеми
Доводка радиусных выпуклых и вогнутых поверхностен 

Сталь б* в в 700 -  950 МПа Карта 41* лиот 2

£
ПО
ЗИ
ЦИЯ

Радиус 
В, ш , до

Толкртна длина дуги L- , ММ, до
(ширина)
Ц,ш,до 10 15 25 40 60 90 120 150

лдоыи на поверхность Г,шь

.16 2 7.8 d,8 10,2 11,8 13,3 15,0 • •

.16 25 4 8,8 9,9 11.6 13,4 15,0 17,0

,17 6 9,5 10,7 12,5 14,4 16,2 18,3

2 9,0 10,2 11,8 13,6 15,4 17,4 19,0 20,5

19 40 4 10,2 11,5 13,4 15,4 17,4 19,7 21,5 23,0

20 6 11,0 12.4 14,4 16,6 18,8 21,0 23,0 25,0

21_ 2 10,2 11,5 13,4 15,5 17,5 19,7 21,5 23,0

.22 60 4 11,6 13,1 15,2 17,5 19,8 22,5 24,5 26,0

23 6 12,4 14,1 16,4 18,9 21,5 24,0 26,0 28,0

24 »;П 2 10,? 12,1 14,1 16,2 18,3 21,0 22,5 24,0

25
fU

4 12,1 13,7 16,0 1а,4 21,0 23,5 25,5 27,5

2$ 6 13,1 14.? 17,2 19,8 22,5 25,0 27,5 29,5

__ И в д е к о а б В Г Д 0 Я 3

Т » 1,2? . Н°»ю  . 2?*3 . R 0,31



Н о р м а  бремени
доводка радиусных выпуклых и вогнутых поверхностей

Сталь o'в  *= ?(Ю -  950 АОа Карта 41 .ласт 3

1. При измененных условиях обработки щшведепнов а  нормативных картах 33, 39, 40, 41 время 
применяется с коэффициентами.'

Обрабатываемый материал

Сталь <5 в МПа

00-950 950-1250
.1250— L -

Чугун
Цветные

ггпвято4

Припуск на доводку, до

QP05. o ,o u y  q p i o 0015 0,02 0,03

Шероховатость поверхности R а, мм

0,2 0,10.4 0,05 0 , Ш 5

К  О Э (р 4  в  Ц в о й  7

Н  I »  I ь *  1 I gi8J  0,V5|Q,d5 ||I,Q|JI,I5|i,3 |I,S | 0,35 ||l,0| | I,Ib 11,3 | 1,5

Точность обработки, до точность обработка плоскостей,раоподоаютш вод углом, град, дон

0,01 1 0,006 1 0.0035_]_£ШК _ О0? _____ _______ 0°5 . ... . 0°30
К о э ф ф и ц и е н т

0,об [ Щ Г 1  [ Т З  f X 7 | 1.3 1 Ы . \  1I 0,65

2. При установке деталей в н а м е т у  приведенное в нормативных картах 39,40,41 время применяется 

с коэффициентом 0,6

3. При доводке 8акрытих поверхностей приведенное в нормативных картах время щ ш е а я о т с я  о 

коэффициентом 1,5



Н о рм а времена 
Оабрение плоскостей

Чугун НЬ ̂  220

т \
\

I

Карта 42,лиот I j

й я т а и и ю  расой

1 «Протереть деталь и контрольную плиту

2 «Покрыть сяооы краски контрольную плиту 

или контрольную линейку

3. Проверить по правке плоскость обработки 

детали

4. Шабрить плоскость обработки* повторяя 

приеш 3 и 4 до получения требуемой 

Ko.6aToe3if и точности

5. Протереть плоскость салфеткой

fuc. ff

1
Ширина

----- ----- ---------------- ,

Длина плоскости £, ш ,  до j

и
плоскости 50 100 300 1000 1

1
2000 j 3000

В, ш ,  до
П р о ш  ua I си^ Т,иап

I 10 0*310 0,230 0,230 0,190 0,170 0,160

2 20 0.260 0,230 0,200 0,160 0,145 0,135

3 30 0.235 0,210 0,160 0,145 0,130 0,120

4 50 0,210 0,135 0,155 0,130 0,115 0,110

5 100 - 0,160 0,130 0,110 0,097 0,090

6 200 - - 0,110 0,090 0,030 0,076

7 300 - - 0,100 0,060 0,073 0,070

3 000 - - - 0,070 0,065 0,0С0

9 1000 - - - 0,060 0,055 0,050

10 2000 - - - - 0,046 0,043
1

Индекс J а б 6 Г д
в i



Норма, бремени. 
Шабрение плоскостей

Чугун НВ ^  220

Примечание. При измененных у с л е ш а х  обработки приведенное в  нормативной карте в р е т

применяется о коэффициентами:

Обрабатываете материал Припуск в i шабрение, ш Характер шабрения

Сталь

е йздо

1Ла

Чугун ИВ Сплавы
0.03 0.05 0.10 0,15 0,2 а горизон

тальной

ПЛОСКОСТИ

а  верти

кальной

ПЛОСКОСТИ

д е к о р а т

нос
^ 2 2 0 220-240 100ДШ1О

выв______
ь о э ^ 4 в ц х 1 э н  Т

----173----- П 7 Р 1 ------ Г Д ------- 0^5 V &  0.651 O.d 11 . 0 1Ц.2 (1.35 | | 1.0 1 1,3 0,2

&орма ооверхностл Точность шабрения Споооб оабрени)

плоская П Р О Ш — призматическая вазовая Количество пятен на п л о о д д и С' проверкой на вручную механ»

вистая о внош- с внут
ШПУ 25 х  2£i Ш плоско перпен парад- ческпй

ним р е н н ш клино отиость дикуляр дель

утлой УТЛОМ вая 6-3 10-12 16-18 20-25 ность ность
Д  0 9 С  е) а ц а  е и т

1 x *°i |1 2 *2 | W  1
| 1.3 1.3 0.75 |l | W > l | 1 1.3 I1 W ] 11 w >  1 11 W  1| М 1 1.0 05

1 Д 8 _________
“ / . 2 5 .  / . 1 6

Карта 42.ШСТ 2

Т



Норма, бремени 
Контрольные намерения

Карта 43, лист I

Содержание работы

1. Баять инструмент, установить на размер
2. Измерить деталь
3, Отложить инструмент________

!

Измеритель
ный инстру
мент I f ;

1 1 Длина измеряемое поверхности,ил ,до
50 100 200 300 500 1000
Время Т,шв

I so },1& 0,22 0,26 0,29 0,33 0,40
2 Ышсромотр 0,01 100 D.2I 0,26 0,31 0,34 0,40 0,43
3 200 J.25 0,30 0,37 0,41 0,47 0,57
4 300 0,28 0,34 0,41 0,45 0,82 0,63
& 400 0,30 0,36 0,44 0,49 0,56 0,68
6 50 0,15 0,17 0,21 0,23 0,26 0,30
7 Штанген- 100 0,17 0,21 0,24 0,26 0,30 0,35
3 циркуль 0,1 200 0,20 0,23 0,27 0,30 0,33 0,39
9 SO 0,24 0,23 0,33 о ,з е 0,41 0,48
10 0,00 ICO 0,27 0,32 0,37 0,41 0,46 0̂54
II 25 0,1? 0,14 0,17 0,19 - -
12 SO 0,14 0,16 0,20 0,22 0,24 -
13 Индикатор 0,01 100 0,16 0,19 0,22 0,25 0,28 -
14 200 0,18 0,22 0,26 9,28 0,32 0,38
15 300 0,20 0,23 0,20 0,31 0,35 0,41
16 50 0,25 0,30 - - - -
17 Нутромер 0,01 75 0,29 0,34 - - • ~
16 100 0,32 0,38 0,45 - - -

Li?
ISO 0,36 0,43 0,51 - -

20 200 0,40 0,46 0,57 0,63 - -
1. _ Индекс || а б В г Д в 11



Лэитрсдыые измерения № •

Корта 43, лист 2

g
-а

Измеритель
ные инстру
мент

i l 3

1 1 »
I f *

Длина измеряемой поверхноотц̂ ,им,до
50 100 200 300 500 1000

Время Т, ниа

21 Линейка
масытабвая

- - 0,07 0,03 0,10 0,11 0,13 0,15

22 Шаблон
простое

0,25 • 0,12 0,14 0,15 0,17 -

23 0,15 - - 0,19 0,22 0,24 0,27 -

24 Шаблон фа- 
сопнай слов 
ВОГО профи
ля

0,25 - - 0,15 0,18 0,19 0,22 -

25 0,15 - - 0,28 0,33 0,36 0,40 -

Индекс а б В Г Д 6

Т  * 0,023 . F0*25 . ft*2’1

Т = 0,0280 . F0 »2 . />»23

Т = 0,045 . Р0»2 . I  °»23

Т « 0,025 . I*1»2 . L  °»24

Т * 0,025 . Р0*34. I  °»25

Т » 0,025 . Z*»26

т в 0,014 . Р * 2
с Г Т О ------

т = М и х / )£ £
о  +•*

поаишш 1,...,5 

ооашши 6,...,8 

по аи шш 9,.»«,ДО 

позиции II,..*15 

ПОЗИЦИИ 16,...,20

позиция 21 

позвша 22,...,23

ПОЗИЦИЯ 24,...25



Норма, бремени iuy.
Контрольные аемереяия

Корта 43,ласт 3

I. Измерение щупом

Характер измере- 

воя зазора

Изыеря-
емая
длина

1,М1*Д0

Измерение по прямой | Измерение до криво!!
Величина зазора В, ш ,  до

0,03 0,05 0,15 0,03 10,05 0,15

Время Т, мин

26
До длине (боа 

отрыва щупа)

ьо 0,11 0,10 0,0с! 0,16 13,15 0,13

27 120 0,14 0,13 0,11 0,20 13,18 0,16

г*б 300 0,19 0,17 0,14 0,26 13,24 0,21

29 650 0,24 0,22 0,13 0,32 (3,30 0,26

30 1000 0,27 0,25 0,20 0,36 <3,34 0,30

31 1500 0,30 6,25 0,23 0,40 <3,38 0,33

Индекс а б а Г Д е

1
«а

«Характер

измерения

зазора

Количество 

измеряемых 

точек* rv

Величина аазош В, ш ,  до

0,03 0,05 0,15

Время Т. мин

32 Дрерыввстое 

(в отдельных 

точках)

I 0,12 0,11 0,09

33 2 0,17 0,15 0,12

34 4 0,25 0,22 0,17

35 6 0,30 0,27 0,21

36 10 0,39 0,35 0,27

37 16 0,49 0,44 0,35

33

39

40

41

Прерывистое ( в

отдельных точках] 

с подборой плао- 

т е ш  щупа с опре- 

делением величи-

ш  зазора

I 0,17 0,15 0,12

2 0,24 0,22 0,17

4 0,35 0,31 0,24

6 0,42 0,30 0,30

42 10 0,55 0,49 0,38

43 16 0,69 0,62 0,49

Индекс а б В

44 Проверка бокового зазора зубьев 
в зацепяешш (арене на одну па
ру зубьев)

0,11



Контрольные измерения

Карта 43,лист 4

О Намерение концевыми мерами длины

1

Характер

выполнения

приема

Расстояние мекду плоскостями /, ш ,  до

10 15 25 40 60 90 150 200 300 400

Ьремя на один промер Т, мин

45

а

бое под
бора 
концевых 
мер

0,14 0,17 0,21 0,25 0,29 0,35 0,42 0,47 0,56 0,63

46
о опреде
деннеы
величины
зазора и
подборой
концевых
дер

0,21 0,24 0,30 0,36 0,42 0,50 0,61 0,68 0,80 0,90

47

П
о
 Я

ОШ
ОЛ

Ои
 
п
л
и
 К

РИ
ВО

Й 
-П

ИН
ИИ без под

бора 
концевых 
мер

0,19 0,22 0,27 0,32 0,38 0,45 0,55 0,62 0,72 0,81

48

о опреде
деваем
величины
зазора и
подбором
концевых
мер

0,28 0,33 0,41 0,49 0,58 0,68 0,83 0,93 1,10 1,25

Рекомендуемое
число промеров, 
по

4 5 8 10 15 25 35

Индекс а б В Г д е х  з И К



Норма бремени. yj.
ьОнтрольшо измерения ™

Корта 43«лист &

/0,29

т в 0*ш  * ^ т г -  позиции 2 6 ,..,,3 1  по прямой

/0,28
Т - 0,034 , , -  П08ИЩШ 2 С ,...,3 1  по кривой

1 -0 .0 6 7  .«■|^г г - ПОЗШЩИ 32.........37

лр,5
т в o.os. -р тг -  ПОЗИЦИИ 3 8 ,..,,4 3

Т - 0,057 . -  ПОЗИЦИЯ 45

Т » 0,082 , /Р * А - позиция 46

Т » 0,074 . £ * А -  ПОЗИЦИЯ 47

Т » 0,1123 , -  ПОЗИЦИЯ 48



Норма Ьремени 
Маркирование деталей

Солатимшя пяНгмм

1* Ваять маркировочный инструмент

2. Маркировать деталь* узел

3. Скопить маркировочный инструмент

Карта 44 «лист I

4. Повторить приемы 2-3 по количеству знаков

5. Отловить маркировочный инструмент

1
Способ маркирования

§ 8 Ударным клеймом аяект-КИСЛО Краской

1 | без подбора с подбором
рограг-
фом

ТОЙ, 17пью,
краской

по тра
фарету

о § 1 Высота знаков* шр
«2* I1 до 5 свыше 5 1ДО 5 свыое 5 10 20 160

Время Т, мин
I I 0*09 0,13 0*13 0,19 О.Ю 0.1 0*07
2 2 0*15 0,23 0,23 0,34 0,16 0,18 0,10
3 3 0*21 0,32 0,31 0,47 0,20 0,23 0,13
4 4 0*26 0,40 0,40 0,59 0,24 0,28 0,16
5 5 0*31 0,48 0,48 0,71 0,27 0,32 0,18
6 6 0*36 0,55 0,55 0,82 0,30 0,35 0,20
? г:1 0,41 0,63 0,62 0,93 0,33 0,39 0,22
6 8 0,46 9,70 0,69 1,05 0,36 0,42 0,24
9 «

а
о

10 0,55 0,84 0,83 1,25 0,41 0,48 0,27
10 12 0,64 0,97 0,96 1,45 0,46 0,54 0,30
XI оeg 14 |0,72 1,10 1,10 1,65 0,50 0,59 0,33
12 W 16 ■ 0,60 1*20 м т ЛЗ О 1*80 0,54 0,64 0*36
1 Г 20 0,96 1*50 1,45 2,20 0,62 0,73 0,41
14 g'7g 0,30 0*53 0,54 0,8 0,15 0,18 и,10

д3вв
£ § § §

11

ЙПД€же а б В Г Д е 1 Ж



маркирование деталей 
Нор* 'о . & ^ е. /ч ен и 1 Р ‘

Карта 44,лист 2

Способ маркирования

Ударным клеймом Зпект ]Ки с л о т о й  КраС-

1
1

1

§

g A

без подбора !
I

с подбором

i

рогра ■ 
фоы

ХЯШЬЮ, КОЙ по 1 
краской 1

Я Ьыоота знаков» им i

1
а*

о
до 5 свыше 5 до 5 свыше 5 10 1"То Г 60 !

I 1 Э р о ю  Т, ива !

15 1 0,11 0,17 0,17 0|25 0,12 0,14 0,08

16 2 0,18 0,29 0,29 0,44 0,18 0,21 0,12

3 0,27 0,40 0,41 0,61 0,23 0,27 0,15

fiTt 4 0,34 0,51 0,52 0,77 0,27 0,32 0,18

i r 5 0,40 0,61 0,62 0,93 0,30 0,37 О • tc о

120 6 0,47 0,70 0,72 1,10 0,34 0,41 0,22

21 7 0,53 0,60 0,81 1,20 0,37 0,45 0,24

22 Ч 8 0,59 0,89 0,90 1,35 0,40 0,49 0,26

23
Св
«4 10 0,71 1,05 1,10 1,60 0,45 0,57 0,30

24 О
О

12 0,82 1,25 1,25 1,90 0,51 0,64 0,33

25 Г
д

14 0,93 1,40 1,40 2,15 0,55 0,70 0,36

26 Р. 16 1,05 1.55 1,60 2,40 0,60 0,76 0,39

27 С 20 1,25 1,85 1,90 2,85 0,68 0,87 0,44

26
«4
Ч 0,45 0,69 0,70 1,05 0,16 0,22 0,10
н

з1з
Индекс G б 8 Г Д е г

Цршачавая. I .i). нориатишоз карте щшуомотрона иыряцроьааио дотадои 
ю  стадн.Црп иа^вцровашш ударный кл а в и ш  детииэИ ю  
иедвык a а л ш т я в и д  сплавов привадошое в вориатшшои 
ясдоо время црниаваемя с аоэдуадаеатои о,0

2, При цприяраяптпгя буквенными клеймами приведенное 8 

нормативной карте время применяется о коэффициента I»!



Норма. Времени 
Маркирование деталей Карта 44, лист з

Т = 0,088 . пР*81 — позиции !,*.«,13 (иадеко а)
Т = 0,13 . пР*ь1 — ПОЗИЦИЯ1,..
Т = 0,11 . Л,0»81 - позиция15,...,27 (андеко о)
Т * 0,165 .ft0*81 — позиции15,...,27 (иадеко б)
Т « 0,129 . пР*81 - позицияI»*.
Т * 0,193 . П?*81 - позиция1,...,13 (иадеко г)
Т - 0,168 . пР'ь1 * позиции15,...,27 (иадеко а)
Т * 0,252 . пР*81 * позиция15,...,27 (авдеко г)

Т «* 0,103 , ft,0»6 - позиция I f
Т = 0,12 , ft,0»58 * позиции15,...,27 (иадеко д)
Т « 0,118 .,?»61 » позиции I.....I3 (иадеко е) |
Т « 0,136 .г?»62 — позиция 15,...,27 (иадеко е)
Т » 0,07 , пР»59 * позицииI#...,13 (иадеко ж)
Т = 0,08 . л?*57 ~ позиции15,...,27 (индекс ж)



Норма, бремени
Перемещение деталей вручную и на теленке Карта 45 .лист I

—
а

L „ _ Содервоние iiacca Расстояние перемещения Z, м, до
ШОЭИ—
ш и работы

груза
К.кг, 10 15 20 25 30 40 50 60 80 100 150 I 200 300 400

ДО Бремя Т, МИН
|.------

1
Перемещение ра
бочего без - 0.15 0,22 0,30 0,37 0,45 0,60 0,75 0,90 —

груза

4ч#
Перемещение с 5 0,29 0,41 0,53 0,65 0,77 1,00

ОЧы

1,45 гг д.

з ___
грузом:
подойти, взять 10 0,33 0,47 0,61 0,74 0,37 1,15 1,40 1,65

4 груз# перевести, 
положить 20 0,37 0,54 0,70 0,85 1,00 1,30 1,60 1,90

5
Перевозка телен

ка без груза
- 0,19 0,28 0,38 0,47 0,57 0,76 0,95 1,15 1.5 1.9 2,8 s#a b*v V.6

с Перевозка груза 30 0,24 0,37 0,49 0,61 0,73 0,93 1,20 1,45 1.9 2,4 3,7 4,9 7,3 S,o

V на теленке 50 0,23 0,43 0,57 0,71 0,85 1,15 1,40 1,70 2,3 2|0 4,3 5,7 8,5 и,-
ь 70 0,31 0.47 0,63 0,79 0,95 1,25 1,60 1,90 2.5 3,1 4,7 6,3 9,4 Е,'

9 100 0,35 0,52 0,70 0,87 1,05 1,40 1,75 2,10 2,6 3,5 5,3 7,0 10,5 14,'

И н д е к с а б В Г _ д _ 0 _ Jjt__ _ 3_ И___ л«_._ Л ___ -JL.. И £



Ц?
 по

зи
ци

и
Норма. Вр «  ме-ни. 

церодещонпе деталей вручную в аа тележке

10

Содержание работы

З а ф у р * # * / * *
/  7г/1€ф*# С у х  
КОи и  6</>Ч*у$иЛ

т

Карта 4а,лист 2

Иасса груза M, иг, до

3 5 7 10 15 О

ЦреЦЯ Т, НИИ

0,08
'

0,10 0,12 0,14 0,17 0,20

а 0 В Г Д а

Т m 0,015 . / х*° - воашшя I 

Т = 0,026, # * 2./)*9 - позиции 2,...,4 

Т = 0,019.^ 1,0 - позиция 5 

Т « О.ООЗб.И0»3.̂1*0 - позиции 6„..,9 

Т = 0,045.Ы°»5 - позиция 10

1Сгес#х*&сьс4 /с.
fctSfiHut Aoy>7t e p C u ttX fX L , s u >  g  g

/^ЬсёЗ&ЗьмЯ* ^ *



4. . Раздел u

Нормативы времени на станочные работы 

(сверление, развертывание, нарезание 

резьбы» полирование, плоское шлифование, 

прорльное шлифование, оптико-профальное

Неполное штучное врекя

Сверление отверотий на вертикально- и радиально- 

сверлильных станках

Сталы?* • 590-740 1Ша Карта 46»ласт I

1

I
%
$

Пиаиотр 

отверстия 

D ,  ш ,  

до

Глубина отверстия L% ш »  до

10 15 20 30 40 50 со 80 100 125 150

д о п  ш  рабочие ход,шш

X 4 0,16 0,22 0,30

2 3 0,19 0,22 0,26 0,44 0,56

3 12 0,26 0,31 0,35 0,49 0,57 о/го 0,85 • - - -

4 16 0,29 0,34 0,39 0,51 0,61 0,71 0,89 1,25 - - -

5 20 0,34 0,41 0,46 0,59 0,70 0,84 0,95 1,30 1,50 - -

6 25 0,36 0,43 0,49 0,61 0,74 0,86 1,00 1,35 1,70 2,25 2,8

7 . 301 0,41 0,48 0,55 0,64 0,78 0,91 1,05 1,45 1,85 2,30 3,2

Индекс а б В Г Д 0 S 8 а В Л

Примечание. Цри изиененвых условиях обработки проеденное в норма

тивной карте врекя применяется с коэффициентами:



Неполное штучное время
Сверяевве отверстии на вертикально- в радиально- 
сверлильных ставках

_________ Стадьвда 590-740 ULa Карта 46,ласт 5
Марка 
режуще* 
го из
отру-* 
мента

Коэф
фици
ент

Р№

Р£К5;
РД!3|
PIQK5®

0,85

жесткость 
детали или 
креоле1шя

Коэф
фици
ент

Деталь и
установка
жесткие

Е З

Неустойчи
вые и 
тонкостен
ные детали

1.2

Обрабатываемый
материал

Коэф
фици
ент

Измененные
условия
работы

Коэф-

евт

Стань конструк
ционная <?в ова- 
ше 740 Ша

I.I

Стальбе* 590- 
- 740 ьШа м

Коли
чество 
отвер
стий в 
детали, 
до

1.0

10 0,9
OSU
ше
10

0,85

Стальбвдо 590UB 0,9
Чугун 0,8

Глухие
отверстия I.I

цветные сплавы 0.7



неполное штучно* и±л«ал ftn
Развертывание отверстии на вертнкадьао-и радиально- 

сверлильных станках

Сталь <Sq  в  590-740 ЬЯа Карта 4?
&
 п
оз

иц
ии

Параметр*!

шероховатости»

квалитет

лиаметр Глубина отверстия т ,  до
отверстая 

D.uu, до 20 40 50 V5 100 125 150

Время на поверхность, мин

1

о0-

3
Обработка

ОДНОЙ

разверткой

^  а 3*2-1,6; 

9...8

5 0,22 0,2? 0,30 - •

3 0,26 0,35 0,40 0,4?

10 0,30 0,40 0,45 0,55 0,70

4 15 0,35 0,47 0,55 0,65 0,80 1,05 1.2

5 20 0,42 0,57 0,65 0,80 1,00 1,20 1.4

6 25 0,52 0,73 0,85 1,02 1,25 1,55 1.6

7 30 0,65 0,97 1,15 1,40 1,?5 2,10 2,5 1

8 40 1,30 1,50 1,70 2,ГО 2,70 3,1

9 50 - 1,30 1,55 1,90 2,40 2,90 3,4

10

Обработка

двумя

развертками 

К  a I,&"0»8j

&•••?

5 0,55 0,80 0,90 —

И 8 0,75 1,10 1,30 1,60 - - •

12 10 0,90 1,40 1,60 2,00 2,50 • -

13 15 1,20 1,70 1,90 2,40 3,30 3,90 4,7

14 20 1,30 2,00 2,30 3,00 3,80 4,40 5,3

15 25 1,60 2,40 2,70 3,40 4,30 0,50 6,о

16

IV

30 1,80 2,60 3,10 3,80 4,90 6,00 7.0

40 3,60 4,10 5,10 6,50 8,00 9,0

Хо 50 - 3,60 *Ь> * М О 5,50 6,60 8.10 9,5

Индекс а б в Г д е Ж

Примечание. Коэффициенты на измененные условия обработки 

брать но нормативной карте 46



Неполное штучное время

Нарезание резьбы метчиком на вертксально-н радиооь- 

шь-сворлилышх ставках

Столь 0 g  ■ 590-740 ЫПа

120

Карта 48

$ Дваыатр Глубина отверстия /, мм. до

3 резьба V, 10 20 30 40 50

с:
5* Ш . Д О Вреиа ва рабочий ход. мин

I 10 0,39 0,43 0,48 - -

2 1C 0,41 0,47 0,82 0,55 -

1
3 30 0,43 0,49 0,55 0,58 0,64

4 48 0,46 0,53 0.59 0,62 0,68

Индекс а б В Г Д

Примечания.

I. Чи с л о  рабочих ходов рекомендуемое при нарезашш резьбы

Обрабатываемый материей

Диаметр нарезаемое резьбы

Чугун

<2 0 >20

Сталь конструкционная

<16 >16

Число проходов

2. Приведенное в нормативное нарте время дано не един рабочий ход.

При нарезании резьбы а два работих хода время но карте удваивается .

3. Коэффициенты на измененные условия обработки брать но нормативной 

карте 46.



Неполное штучное Вреъя 
Поицрооошю досадой иа томодиад стоыао

Стань <оВ» 700-960 Ш а

/<?У

Карта 49#лпот I

Ш Ш У Ш
. на р/цнцй

/и ше ст а додцровочаув  то^иподцровать 'цротороть доишь

4 ijpososas "̂0̂ ч̂ '̂ ^̂ дютедааоава.̂ ВЬвввдая̂ ^̂ л ̂  ̂*-юог-х до ащчоваа 
трвбутой «7̂ х«̂ /̂ оора|сюха)

J3
ю -
за-
дцд

Характер

обработка

Шющодь шдцровашш S, сё?, до

12 20 30 60 60 320 160 200 240 300

ф о ш ь, ш и

1 Оо шр у ш а и у  д №  

«ЮЭДГ
3,1 4,9 7.1 п . г 17,1 24,5 32 39 46 56

2 Оо отверотша 3,4 8,4 7,8 12,3 18,8 27,0 35 43 60 62

3 НО фуу*тпуЧ* надув» 

ooQ оаворашостп
3,7 6,9 8,6 13,6 20,6 30,0 38 47 55 68

4 По Даоояной вау*- 

рошеО шворошосга
4.3 6,9 9,9 15,6 24,0 34,6 46 64 64 78

Цедргсо а б В Г Д 0 8 В S 8

дршотаддя»

I. Цра аяшняитг у а ю ш ш с  обработан щпведзшюо в  в а р я ш в о в  

кадто д р а ш  црмашютса о д о о й и щ ш ш а *

Обрабатнравгдй иатораая

Сталь •о в Ш а

700-950 950-1250
свыше
1260

Чутуп.цвот- 
нм» зднат

0.4 0,2 о д

Вороховатоось говорв- 
аоотп Б а , « ш

г а  и

С  О Э 4. «. и Ц ц О И Т

1.2 о,г 0.75 0.9 |jl,0|



Шоедиоо штучное

П ш щ р о в о ш ю  детале2 на токцриои огшшз Карга 49, лпот 2

Сталь <гв а 700-950 Ш а

Т а о ,3 3 1 , iP » 9 ш  поаацв I

Т а 0,304 . рР»9 -  повалял 2 |

Т а  0 ,4  , jP * 9
1

•» ПОЗИЦИИ 3

Т  а 0,463 , *Р *9 -  оооаде 4

i



Неполное штучное время

Шюское шлифование периферией круга на плоско-шифовадьнюс станках с прямоугольным 

отслои Карта 50,дшст 1

1Пдрияя При- Длина шлифования / . мм,► да

I
шлифования 

В.ММ, до

щек
П*1в»,
до

32 50 80 п о 160 200 320 400 500 <630 ООО 1000 1250 1600 200

§ Дрена на поверхность, аош

I 20 0,5 2,0 2.1 2.2 2»? 2.4 2,5 2,7 2.9 ЗД Jfb - - - - -

2 40 0,5 Я,1 2.2 2.3 2,5 2,7 2,9 3,5 3,0 4,3 5.1 5,0 6,7 0,0 - -

3 63 0,5 2.3 2.4 2,5 2,9 3,5 3,8 4,2 5.0 5,6 6.6 7.7 9,0 10,8 I3 .I 1Ъ *6

4 оО 0,5 2,4 2.5 2,6 з д 3.6 4.1 5,0 5.7 6,5 7,7 9.1 10,0 13,1 16,0 19,4

& 100 0,5 2.5 2,6 2,7 3,3 4.0 4,5 5.7 6,5 7.5 9.0 10,0 12,9 15,7 19,4 23,5

6 160 0,5 2,9 3.1 3,3 4.2 5,0 6,1 7.9 9,2 10,9 13,2 16,0 19,4 24,0 30,0 36,5

7
Г 00

0,5 - - - 4,6 6,4 7.0 9.2 10,9 12,0 15,0 19,4 23.!ii 29,0 36,5 45,0

О 1*0 - - - 5.1 7.4 3.1 10,7 12,8 15,3 21,5 22.5 '-0,3 35,0 40,0 55,0

9 0,5 - - - - - • И Д 12,9 15,5 19,1 23,5 29,0 36,£ 45,0 56,0

10
250

1.0 - - - - - • 12,9 15.0 18,5 23,0 20,5 35,0 46,0 55,0 70,С

Индекс а б В Г Д е X а И К Л ы п 0



Неполное штучное время

Ошское шлифование периферией круга на паоскошифоаадьшх станках о прямоугольным 

столом КартаБО,лист 2

1 Ширина 

ш ш ф о с а ш ш  

Б,мм, до

При-

пусв
Длина шлифования m i, до

§
П , ш ,

до

_ * L J
ъо во 1100 160 | 200 320 400 500 630 500 10UQ 1250 1600 ООО

Бремя на поверхность, iт

11
Ог*Ц

0.0 - - - - - - - 15.9 19,2 24.0 29,5 36 45 56 70

12
0/Д|

1.0 - - - - - - - 19,0 23.0 29,0 36,0 44 55 69 36
13

420
0,5 - - - - - - - • 22,5 29,0 36,0 44 55 ТО 37

14 1.0 - - - - - - - - 20.5 33,и 43,5 54 67 аь 10'.

15
urut

0.5 36,0 44,0 54 63 37 105

16
oUU

1.0 - - - - - - - - - 46,0 54,0 б'/ 33 100 13Ь

И н д е к с а б В Г д е ж 3 а X д и н 0 0

Примечание. При измененных условиях обработки приведенное в нормативной карте время 

применяется о коэфршвентеш:



Неполное сяучноо время

Плоское шшфование периферией круга на плоскошш- 

фовалышх станках с прямоугольный отслои

№ ■

Карта 50,лист 3

Обрабатываешь

материал

требуемая точность размера, ш

0,03 0,05 свыше 0,05

Шероховатость Е а , мкм

1.6 о , & - о ,4 1.6 0,8-0,4 1,6 |о,8-0,4

.....КоэФЗшдаевт

1.0
C r a m  конструкционные 

углероАисте'^легярован- 

вне хромок,никвлеы в 

сочетании о марганцем, 

нрешнем,вольфрамом, 

тнтаном.а также ннстру- 

ментальные углеродис

тые

1,25 1.5 Ш 1 1.2 0,9

Стали конструкционные 

легированные хромок я
МИНММ1

| 5 о 1,29 0,86 0,91 0,6
t

0,36

1,66
i

2,0 i
j

Стала корро- 
вионностоакие,каропроч- 

ные

2,5 3,0 2,0 2.4

Яароцрочвые никелевыесплавы,
титановые сплавы

2,88 3,45 2,3 2,76 1.9 2.3

Вютрорекущие стали 

тана P6JJ5
4,5 5,3 з , с 4,3 2,95 3,6

Быстрорежущие стала 

типа Р6И5К5 6,2 7.4 5,0 6,0 4 , 1 5 5,0

Чугуны я бронзы 0,Ь7 1,05 0,7 0,84 0,58 U,r<0

j



Нелолиое штучноо время 

; радиусами перифер 

iqjyra на ллоскослифовадьных станках

Шлифование пазов с радиусами периферией просшшро-
Ьанною

Длина 
паза /,
»ос» ДО

Ширина 
В, мм, 
ДО

Дрицуск Глубина паза Ь, ш , до

1I
на обра- 
ботку 5 ю ;16 1 40
Д, мм, 
до Время на паз, мин

I 5 0,5 2,9 3,6 - - -

2 12,5
10 0,5 2,5 2.9 3,4 4,2 5,0

3 1 0,7 2,9 3,4 4,2 5,0 6.1
4 1 5 0,5 3,6 4,5 - - -
5 i 10 i1

0,5 2,9 3.4 4,2 5,0 6.1
6 20 !

i

0.7 3,6 4.2 5,2 6,0 7,6
7 | 0,5 2,3 2,8 3,4 4.1 4,9
а | 20 j! 0,7 2,8 3.4 4.1 4,9 5,8
9 1| 1 1.0 3.4 4.2 5,0 6.1 7,3
10 i| б j! 0,5 4.4 5.4 - ji -
и" :

IC | 0.5 3.4 4.2 5,0 6.1 || 7.4
~ёГ 50 0,7 4.4 5.1 6,3 7.5 || 9,1
13 0,5 2,8 3,4 4.1 5,0 ! 5,9
14 20 0.7 3.4 4.1 5,0 5,9 I 7,0
к х.о 4.2 5,0 5.1 7,4 j 8,7
16 5 0,5 5,3 6,5 - - -
17 10 0,5 4.1 5,0 6.1 7,4 8,9
18 ео | 0,7 5,3 6,2 7,6 9,0 II, 0
19 on 0,5 3.4 4.1 5,0 6,0 7,1
20 0̂.7 4,1 5,0 6,0 7.1 8,5
21 ; i.o 5,0 6.1 7.4 ! 8,9 10,5
22 5 j 0.5 6.4 7.8 - j - -

23 10 | ^.0 4,7 5,8 7,0 j 8,5 10,2
24 125 0.7 6.1 7,1 8.7 ! Х0.4 12,6
25 ~ | 0,5 3.9 4.7 5,8 |7.0 j Ь . 2

26 20 0.7 4,7 5,6 7.0 J 8,2
o r . 1.0 5,8 7.0 9,5 10,2 I 12,1
: Индекс а б В Г i д



I
Неполное шаучное время

Шлифование везов с радиусами периферией профялиро— 

ванного круга на влоскошяафовальных станках

ш .

Карта 51 .лист 2

щ

Длина 
ваза /, 
ш, до

Ширина 
Б, т,
ДО

Правусв 
на обра
ботку П. 
1Ш, до

Глубина ваза £ , ш, ДО

5 10 16 25 40
Бремя на паз, мин

га 5 0,5 7,8 9,4 - - -

29 10
0,5 5.4 6.7 8,2 9,8 11,8

30 0,7 7.0 8,2 10,1 12,0 14,6
31 160 0.5 4.6 5.4 6,6 8,0 9,5
32 20 0,7 5,4 6,6 8,0 9.5 П.2
33 1.0 6.7 8.2 9.8 11,8 13,9
34 5 0,5 9,3 11,3 - - : -
35 тп 0,5 6,3 7.8 9,4 И.2 1 13,5
36 хи 0,7 8,2 9.4 11,6 13,8
37 200 20 0,5 5,3 6,3 V ' 9,2 11,0
38 0,7 6,3 7,7 9.2 11,0 12,9
3S 1.0 7,8 9.4 11,2 13,5 16,1

Индекс а б 8 Г Д
____

Примечание» Коэффициенты на измеаещше условна обработав 
брать во нормативной карте 54



Неполное штучное время

Шлифование выпуклых в вогнутых радиусных поверхнос

тей периферией профилированного круга на шгосвопиш- „  ГЛ 
^овальных ставках _______________ парса о*.

и П
ОЗ

И
Ц

ИИ

длина 
обработ
ки, ш, 
до

Припуск 
на обра- 
ботку 
П. mt 
до

Длила дуги радиусной поверхности, ш, до
10 20 30 | 40 50 63 80 100

драма на оооерхпооть.иш
I

25
0,3 2.2 2.5 2,8 3,1 3,4 3,8 4,1 4.7

о

г
0,5 2,6 2,9 3,3 3,7 4.1 4,5 4.9 5,6
0.7 3.2 3,6 4.0 4.4 4.8 5,3 6,0 6,8

4
40

0,3 2,5 2,6 3,2 3,5 3,8 4,2 4,8 5,3
5 0,5 3,0 3,4 3,8 4,2 4.6 5,0 5,7 6,3
6 0.7 3,7 4,1 4.5 5,0 5,4 5,9 б /# 7.5
7

63
0,3 2.9 3,4 3,8 4,1 4.4 4,6 0.4 6,1

8 0,5 3,5 4.1 4,5 4,9 5,3 5,8 6.4 7.2
- Т - ] 0,7 И 4.3 4,8 5.4 5.9 6,5 7.3 7,9 8,8
10

30
0,5 4,0 4.8 5,3 5,7 6,1 6,7 7,4 8,2

II 0,7 4.9 5.4 6.0 6,6 7,2 7,8 8,9 10,1
J2 0.9 5,9 6,6 7,3 8,0 8,6 9,3 10,7 12,1
13

120
0.5 4.6 5.7 6,1 6,6 7.1 7.7 8,5 9.4

14 0.7 5,6 6.? 6,8 7,4 8,1 8.7 10,0 11,2
15 0,9 6,7 7,4 8,2 8,6 9,7 10,7 12,8 13,4
16

160

0,5 5,4 6,2 6,8 7.5 8,2 9.1 10,3 И.б
17 0.7 6,9 7,7 6,5 9,3 10,1 H.I 12,4 14,0
18 1.0 6.4 9,3 10,2: 11,1 12,2 12,9 14,7 16,5
19 1.3 10,0 U. I 12,2 13,2 14,3 15,7 17,5 19,6
20

200
0,5 6*3 7.1 7,8 8,5 9,2 10,6 11,5 12,8

21 0,7 7*5 6.4 9.3 10,2 U.I 12,2 13,7 15.5
22 1.0 9,2 10,2 И,3 12,3 13,3 14,6 16,4 18,5
23 1.3 11,2 12,5 13,6■ 14,7 16,0 17,5 19,6 2?,0
И̂ндекс а б В Г д 0

ж 1 »
Примечание: Коэффициенты па измеленные условия обработки брать 

по нормативной карте 04



наводное ату чшл> «дюмп

10двфовашю с л оя шх профилей периферией про^идиро ван

ного круга на ш ю с к о ш ш ф о в а ш ш х  станках Карта 03, лист I

1
Дайна Пропуск

era OdnOa
Деримет профиля в торцовой сечении, ш ,  до

!
*

иида^лг
НОСТИ

Ь  и».
до

ботку 10 20 30 40 50 63 80 100
п, К»,
до Предо на поверхности, ш н

I 0,3 2,1 2,6 3,0 3.4 3,8 4,5 5,0 5,8

2 25 0,5 2,6 3.1 3,6 4.1 4,7 5,4 6,1 6,9

3 0,7 3,2 3,8 4,4 5,0 5,8 6,5 7.4 8,5

4 0,3 2,7 3,2 3,6 4,1 4#6 5.Х 5,7 6,4

5 40 0,5 3,2 3,8 4.3 4.9 5,6 6.2 6,9 7.9

6 0,7 3,9 4,5 5,1 5 » 6.4 7.0 7.9 8,9

i _ Z J 0,3 3,3 3,8 4,3 4,о 5,4 6,0 6,8 7,9 1

б 63 0,5 4.0 4,6 5,3 6,5 7,3 8,4 9.9 j

1 9 0,7 4.9 5,8 6,6 7,4 8,2 9.3 10,8 12.3 !

j 10
| 0,5 4.9 5,6 6,3 7,0 7.8 8,6 9,8 12,0 j

11 90 0,7 6.1 7,0 8.1 9.1 10,0 11,3 12,9 14,8 !

12 0,9 7.1 6,1 9,2 10,2 IX,4 13,1 15,0 17,7 !

13 0,5 6,0 6,9 7,8 8,6 9, 10,6 12,0 14,5 j

14 120 0.7 7.4 8,5 9,7 10,8 Х М 13,6 15,5 17,8 !

15 0,9 8,6 10,5 11,2 13,0 14,5 16,3 18,6 21,5 ;
1
16 0,5 7.4 8,4 9,8 10,9 12,3 13,5 15,9 16,0 |

17 160 0,7 9,2 10,5 12,0 13,4 14,8 16,6 18,5 22,0 ;

IS
I

1.0 11,0 12,6 14,4 16. 18,1 20,5 22,5 26,0 \

19 1.3 13,1 15,6 17,8 19,9 22,5 24,5 28,0 32,5 !

20 0,5 8,9 10,1 11,4 12,7 14,0 15,5 17,3 19,5 ;

C l О/, 10,8 12,2 13,6 15,4 16,5 18,7 21,5 26,0 !

22 200 1.0 13,7 15,1 18,6 22,0 24,0 25,0 26,5 31,5

23 1.3 16,1 18,5 21,0 23,5 25,0 28,5 33,0 37.0

V(ндоко а б1
В Г Д е Я 3



Неполное штучное время 13°•
Шлифование слоевых профилей периферией профилиро

ванного круга на плоокопшифовальных станках Карта 53.лист 2

Примечания. 1. в нормативной карте предусмотрено время на «явфова- 

нне двух элементов профиля, при изменении количества 

элементов профиля приведенное в нормативной карте 

время применяется о коэффициентами;

с29 И
2 3...4 _____6«.»6_______ ______

К О Э Ч / ф И Ц И  о п т

1.0 1,25 1.4

2. Коэффициенты ва измененные условия обработки

брать по нормативной карте 64



J*
 п
оз

иц
ии

Неполно*, штучное времь
I Шлифование радиусПых выпуклых в  вогнутых поверхностей периферией профилированного 

; круга на оптических црофиешлифоваяьних станках Карта 54, лист

Толщина профи

ля & ,  ш ,  до

I
5

£

4
10

а
P.Q

li

i*
so

Припуск на Радиус обрабатываемой поверхности Б , Ml,► до
обрабоэд 0,10 0,15 О Тл о 0,30 0,40 0,50 0,80 1,0 1.2 1.4 1.7 2,0 2,5 3.0

П»ш* до
Брена на поверхность, пин

0,3 3,3 3,1 3,0 3,1 3,2 3,3 3,4 3,5 3,6 3,7 3,3 3,9 4.0 4,2

0,5 5.4 5,5 5,6

0,3 4,3 3,3 3,6 3,8 3,9 4.1 4.2 4.3 4.4 4.5 4.6 4. 4,8 5,6

0,5 6.1 6,2 6,3

0,3 4,7 4,5 4,3 4,5 4,6 4.7 4.8 5,0 5,1 5,2 5,3 5,4 5,6 5,8

0,5 6,6 6,8 £ £

0,3 5,0 4,8 4,8 4.9 5,0 сг. * м 5,4 5,6 5,8 6,0 6,2 6,4 6/# 7,С

0,5 8.1 5,4 £*'i

0,3 5,7 5.4 5|<3 5,5 5,6 5,8 6,0 6,2 6,4 6,6 6,8 V.I 7.4 7,4

0,5 — — — - 9|S 9,8 10

а 6 в Г д 6 а а В К д 15 В 0



Неполное штучное 8рт л
илифовапие радиусных выпуклых а вогнутых поверхности! периферией профилированного 
круга на оптических дрофиешяифоваяьаых станках Карта 54,дисг

и
Тоящипа про

филя ̂  .Ml, до

Припуск ва 

обработку 

П»ш. ДО

Радиус обрабатываемой поверхности С, ш , до

0,10 0,15 0.20 0,30 0,40 0,50 0,80 11,0 I#? 1.4 1,7 2,0 2.5 з.о
Премя на поверхность, мин

IX

12
ь

0.3 3,3 3.1 3,0 3.1 3.2 3,3 5.1 5,3 5.4 5.6 5.7 5.9 6,0 6.2
0.5 8.1 8,3 8,4

13

14
10

0,3 4.3 3,8 3,6 3,8 3,9 4.1 6.2 6.4 6,6 6.7 6,8 7.0 7,2 '/.4

0,5 Т О " Т О " Т О -
Is
16

20
0,3 4,7 4.5 4,3 4.5 4,6 4,7 7,2 7.5 7.7 7,8 7.9 3.1 ot4 о,7

0,5 9,9 10,1 10,5

IV
la

30
0,3 5,0 4,3 4.8 4.9 5,0 5.? 8.1 8.4 8.7 9,0 9,3 9,6 10,0 10,5 _

0,5 12,1 12,5 13,0
19

*б
40 0.3 5,7 5.4 5.3 5,5 5,8 5,8 3,8 9.1 9.4 9,7 10,0 10,4 10,8 11,2

0,5
i И ~ к" л ~  ~

13,2 14.0 15,1
iiЕцдОКО а б » Г Д 6 гг В 0
Примечание. При измененных условиях обработки приведенное в нормативной жарте 

время применяется с коэффициентами:



шлифование радиусных выпуклых и вогнутых 

поверхностей периферией профилированного круга 

на оптических профилевлифовальных станках Корта 54 .лист з

Обрабатываемый Квалитет

материал
СV .6 1 7

Ьероховатость поверхности* 1?а,икм

0,2 0,4 0,4 0,8 0,4 0,8

Коэффициент

Стали конструкционные 
углеродистое^ легировая- 
иые кремом» никелем в 
сочетании о марганцем» 
кремнием» вольфрамом» то* 
таном» а тавке анотхумен- 
тагЕьнне углеродистое

1*3 1,15 1,15 Е Ю 0,9 0,8

Стали конструкционные 
легированные громом и 
никелем

1.5 1.3 1,25 1,15 1,03 0,92

Быстрорежущие стали 

тина Р18Ы2 1,65 1,45 1,35 1,25 1,12 1.0

Ьстроревущие стали 

типа Р6Ы5 1.7 1.5 1,45 1.3 I.I7 1,04

Твердые сплава 1.5

Чугуны я брода 0,8



Неполное штучное вреда

[Шлифование по контуру фасонного профиля на оптичес
ких дрофалешлифовальних станках 

Сталь закаленная

131.
■ 0 Н .

Карта 55,двст I

&
 П
ОЗ

ИЦ
ИИ

Чи
сл

о

в
а
д
е
р
а
ш
в
а
е
ю
а
 

1 
ра

зм
ер

ов
Длина nepmteTj«  обработки, т ,  до

.0 20 30 40 50 60 80 100 125 175 200 250 300

S  S

В  В Время на повсфХЮОТЬ, ism

!_1__

о

5_з_
4

2

1-П 15 22 29 36 42 50 64 78 96 [30 [48 [84 219

Q 22 30 37 45 53 61 74 92 112 150 170 210 248

1У 25 34 43 51 60 69 87 105 228 170 195 237 282

У - л 26 35 45 54 64 73 92 Ш 135 180 208 254 300

и
|«

4

I-U 24 30 37 44 51 58 72 86 104 140 156 192 227

ш 36 44 51 59 67 75 91 106 126 165 184 224 262

7 ЕГ 41 50 59 67 70 85 103 120 143 18? 209 гаг 293

8 У - Л 42 51 61 70 80 89 103 127 151 199 223 270 318

9

6

1-П 31 38 45 52 59 66 80 94 112 147 164 200 235

10

II

ш 50 58 65 73 81 89 105 120 140 179 198 238 276

и 57 66 75 83 92 101 119 137 159 203 225 269 314

12 У-У1 58 69 77 86 96 105 124 143 167 205 239 285 334

13

8

1-П 39 46 53 60 67 74 88 ю г 120 155 172 208 243

14 ш 64 72 79 87 95 103 119 136 154 193 212 252 290

15 У1 73 82 91 99 108 117 135 153 175 219 240 285 330 I

16 У-У1 74 83 93 102 Ш 221 140 159 183 231 255 300 340 !

17

10

1-0 47 54 61 68 75 78 % П О 128 163 180 216 254 ;

18 ш 78 86 93 101 109 117 133 148 168 207 226 256 304 |

19 1У 89 98 I0V 224 133 151 269 191 229 257 300
- ' 1 
346 !

20 1У-У1 90 I0C ЗОЕ ш 128 137 156 175 199 247 270 318 366

И н д е к с 1& 6 В 1 г Д е К 8 И В д и н



Примечание. При изменевннх условиях обработки приведенное 

нормативной карте время применяется о ноаффшлеатеми:

в

Высота обрабатываемой поверхности» 

ш ,  до
10 25 50

Коэффициент 0,85 0,9 L i?  J
Точвооть обработки, ш 0,02 0,015* 0,01

Коеффипиеат 0,95 L i?  .1 I.I

Неполное тучное время

Шлифование по контуру фасонного профиля на опти

ческих профияешшфовальных станках 

Сталь Бакалейная

/3S.

Карта 55»лнст <■

!
I
!

L



Неполное научное время

илифовшие по контуру цдсонного профиля на опти

ческих профшюалнфооальных стенках 

Сталь закаленная

/36. 1 

<2,6.

Карта 551 лист 3

Группа сложности контура Ьокиз

I* Прямолинейный простой контур 

(прямые я ломаные ливни» сос

тоящие из отрезков прямых)

I— 1 £ 3  Z U Z i C D C F D

П. Прямолинейный контур средней 

сложности (ступенчатые контуры 

о контуры» состоящие из отрез

ков прямых а сопряжения црямых 

о снруяностяш)

с = ? < С Э С ^  d > 0

Ш. Прямолинейный сложный контур 

(сложные ступенчатые контуры о 

сопрягавший окружностями ма

леньких радиусов)

ГУ.Кривавинейный простой контур 

(овалы» ажиипсы» сопряжения дуг 

о прямыми линиями)

~У. Криволинейный контур оредней 

сложности (дуга» оодрякевия 

дуг с окружностями» о прямыми 

линиями)

У1.Криволинейный сложный контур 

(сопряжения дуг с окружностяш» 

овалами» о радиусами до 2 ш »  

с прямыми линиями)



4.3. Установка и снятие деталей /37
Норма. В р е м е н и  

Установка и снятие деталей Карта 5С,лист I

S
Способ установки 

и крепления детали

♦
.Характер Масса детали К, кг, до

выверки 0,3 1.0 3,0 5,0 ю 20

Время , ыив

I На столе ш ш без выверта 0,12 0,18 0,27 0,32 0,41 0,55

2
плите беа крепле

ния

с выверкой 0,23 0,36 0,54 0,64 0,80 1,05

3 На столе или плите 

с пневматическим 

прихватом

0,22 .0,30 0,40 0,47 0,57 0,70

4
На столе с крепла- 

наем болташ и

дяАутяшд

без выверки 0,75 0,79 1,10 1,20 1,40 1,70

5 о выверкой 1,10 1,15 1,50 1,70 2,05 2,50

6 В тисках с крепла- 

наем вантой

без выверта 0.32 0,43 0,56 0,63 0,75 0,68

7 о выверкой 0,64 0,86 1,10 1,30 1,50 1,75

8

9

В тисках о к р аш е

нием пнввмопщрвв- 

личесшш цилиндром

без выверки 0,19 0,27 0,38 0,44 0,54 0,67

о выверкой 0,38 0,54 0,75 0,90 1,10 1,30

10 В специальных при

способлениях 0  

мспгяишмлиим зави

т ы

- - 0,21 0,24 0,30 0,42 -

II На центровой глад- 

вой ш ш  шлицевой 

оправка
- 0,28 0,40 0,50 0,60 1,00 -

И н д е к с а б В Г Д е



Н о р м а  бремени 
Установка к снятие детаяей

/з з. i U
Карта ЬС^аист 2

'А

Способ 
установка 
в крепле
ния детали

харак
тер
вывер
ки

Количест
во одно- 
временно 
уставав-
jnmnnmmr

деталей,
ВТ

Ьйсоа детали М, кг, до

0,3 1.0 3,0 5,0 ю 20

Время • мин

12

13

14

На магнит

ном столе

без
1 • 0,37 0,42 0,45 0,52 0,59

3 0,53 0,65 0,79 0,66 1,00 1,10

ки 5 0,70 0,87 1,05 1,15 1,35 1,50

15 10 1,10 1,30 1,60 1,60 3,00 •

16 25 1,90 2,20 2,80 3,00 3,40 -

17 50 2,90 3,70 4,10 4,40 - -

16 75 3,70 4,20 5,10 - - •

19 100 4,10 4,90 - - ч» -

20 150 6,10 7,40 - • ч» -

И В Д  в В 0 а б В Г д 0

Дришчание. Црп переустановке деталей научную проведенное 

вермагавноя карте дрема принимать бее ивиенек

в

ВВ.



4.4. Подготовитеяьно-зашвяктельвоо вредя
139

139
Подготовительно^аключительпое вредя для 

станочных работ на партию деталей Карта о? «дяот I

т и п

оборудо

вания

Характер наладки или

Простая 10

Дроотая

Свецшиьнш Средней едояноотв

Сямяту

10

12

16

_5_

±

_7_

й_

9_

Ю

Д ю с к о ш в »

фовадышо

Па магнитном стола

На магнитное 

плите

Па столе

Баз замани

С еаыеной

Ваз заиавы

С заменой

Баз замени

С заменой

12

15

II

Id

й ш  

обррудова-

7зал«утас1ч 

НущвВ в

ППЖЙртЮ

Элементы подготовительно» 

заключительной работа

11

12

13

14

Ю

16

Оптические

профшю-

оявфовакь»

выв

Стол Установка чертежа
Установка к  снятие лекальных

Установка я снятие ц ентров

Нагннпшя плата о поотоянннмк 
м а г а к ш и

Регулировка разности изобра- 
гания заготовка изделия на 
экране (о подьоиед ш ш  опус- 
каннед координатного отода)

4.5

4.0

4,0

3.0
Уста- Установка определенных воор- 
птта диват с помощью набора нарних 

платок
стола

4 .5

1.0



Подготовительно-заготовительное время доя 

станочных работ ва параш деталей

№
Карта 5? «лист

Тип

оборудовав 

воя

Увел.участ-

•ауюций в 

я м ^ м

Элементы водготовительно- 

заханштельвой работы

Время* 

ыш>«

17

18

Х9

Оптичес
кие про-
•римешли-
{ро6аль~
ные

ИЬШфОВОЛЬ-

аая головке!

Поворот шпфовааьвой головка ва 

определенный угол

20

21

22

23

24

Установка суппорта под опредадов- 

выы углом _______

Установка д а т ы  хода салазок 

диифовадьного едуга

Регулировка во резвости пэобраяе- 

воя шшфоваяыюго друга

Замена «шшфовального друга

Настройка осветителей падаодего 

света

Двай>алшрование шошего света

Регуднровавпе ватяхеншг ремня

ovs

0,3

0,3

1.6

г.8

8,0

1.0

1.5



5, Дрдлояеяие /<//.

Рехиш резаная Приложение I, 

даст I

I, На вертикально- а радиадьао-свердигпшлс станках

Вид

обработ

ка 1 9

If 1|

Обрабатываемый материал

Сталь конструкцион

ная углеродистая

» Цветные 

о ш в ы

Реками резаная

S,
т/оо

V,
м/мпн

Ъ)
iaj/об

V,
и/шн

Сверление 2-30 - Р6К5 0,05-0,41 12-26,5 0,09-0,8 11,5-30

Разверты

вание
5-80

3,2-1,6 F6M5 0,6-1,7 6,3-12,5 1,5-3,8 4,4-9, 0

0,8 0,5-1,5 6,3-12,5 0,8-3,1 3,0-9,0

Нарезание

резьба 4-48 - P6U5 1#5-4.0 5,3-14,8 I.5-4.0 4,0-8,5

О. На станках

1ребуешя

шероховатость

R  а , ш

Скорость олафо- 

вального круга 

V « «/о

Подача не 

глубин;., 

ш / дв.ход

Число двойных 

ходов салазок в

0,8 ?0-25 0,001-0,03 45} 85

0.4 с1заше-25 0,000-0,01 45} 85

Примечание. Рекомендуется прислать 85 ходов салазок в минуту нрн 

обработке деталей о высотой (толщиной) провидя до 20 ш ,  а 45 ходов 

- две деталей о высотой от 20 до 50 ш



р о ш ш р о з ш т я ЩШОаОНШ I  ,

Ш на шоокошлийоааяышх ставках

Шероховатость

поверхности

Широва

32

пшпуовешыгого iфуга вк, ш

40 50 63 80 100

Осевая хюдача ва ход входа 5  оо.им/ход.до

3,2-1.6 19,0 24,0 30,0 38,0 48,0 55,0

0.8-0.4 8 10 12,5 16,0 20 25

Обрабатывав- Сяорооть

В ДОбрДООТЬ* готошаа) 
ШС.ДО Уа,ц/шш

Овевая додача ва ход огоии S  оо,нц/ход,до

8 | 12 18 27 38 | 55

Радиальная подача на рабочий жЯд S p a n , W x o u

чугун 5 0,187 0,125 0,085 0,056 0,040 0,027

Стали

КО&ОфуК-

ЦВОВШ0

угаородпо- 

гае в до- 

щ р о в а ш ю

32 8 0,12 0,082 0,054 0,036 0,026 0,018

48 12 0,078 0,052 0,034 0,023 0,016 0,011

56 16 0,062 0,041 0,027 0,018 0,014 0,009

Стаял каро- 

прочные, нораа- 

вешхо а быо- 

тророкуцпе

25 0,048 0,032 0,022 0,015 0,01 0,007

дрваочааив.Црп воневенвих усдонпд обработав радиальная подача ва 
рабоая& ход щшиопяотся о аоэадояппаетпм в вамтя»^л<гп 
07 хфваусш:

црпцуск П , ш 0.17 0,25 0,35 0,5 0,7

КООб.уИЦЕЮНТ 0,50 0,63 0,8 |ГГДГ1 1,25
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