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О бщ ем а ш и н остр ои тельн ы е н о р м а ти в ы  в р ем ен и  и  р еж и м ов  р езан ия  у тв ер ж д ен ы  п оста н ов ле ­
н и ем  Г о суд а р ств ен н о го  к о м и т е т а  СС С Р п о  т р у д у  и  с о ц и а ль н ы м  в о п р о с а м  и  Секретариата  В Ц С П С  
о т  13 д е к а б р я  1989  г . № 409/25-12.

С р о к  д ей стви я  -  д о  1997 г.

С бор н и к  содер ж и т м ето д и ч еск и е  ук а за н и я , и н стр ук ц и и  п о  расчету р еж и м о в  резания и  н о р ­
м ати вов  в р ем ен и  д л я  расчета техн и ч еск и  о б о с н о в а н н ы х  н о р м  в р е м е н и  на  операции , в ы п о лн я е ­
м ы е  н а  то к а р н ы х  м н о го н ш и н д ель н ы х  го р и зо н т а л ь н ы х  п атр он н ы х  п о л у а в т о м а т а х , т о к а р н ы х  
м н о го ш п и н д ель н ы х  в ер т и к а льн ы х  п о луа в т о м а т а х , т о к а р н о -р е в о л ь в е р н ы х  п олуа в т о м а т а х , а в то ­
м атах  п р о д о л ь н о го  точен и я  д л я  у с л о в и й  ср ед н есер и й н ого , к р у п н о с е р и й н о го  и  м а ссо в о го  п р о ­
изводства .

Н ор м а ти вы  предназначены  д л я  н о р м и р о в а н и я  т р у д а  п о л у а в т о м а т ч и к о в  и  автом атчи к ов , 
р аботаю щ и х  н а  т о к а р н ы х  м н о го н ш и н д е ль н ы х  р е в о л ь в е р н ы х  п о л у а в т о м а т а х  и  ав то м а та х  п р о д о л ь ­
н о г о  точения.

Н ор м а ти в ы  охв а ты в а ю т  т р у д  ав том атчи к ов , т о к а р е й ш о л у  а в то м а тч и к ов .
О бщ ем а ш и н остр ои тельн ы е  н о р м а ти в ы  в р ем ен и  и  р еж и м о в  резан ия  р а зр аботан ы  Ч еляби н с­

к и м  п оли техн и ч еск и м  и н сти тутом  Г о суд а р ств ен н о го  к о м и т е т а  С С С Р  п о  н а р о д н о м у  образован ию  
сов м естн о  с  Ц ен тр а льн ы м  бю р о  н о р м а ти в о в  п о  т р у д у  Г о с у д а р с т в е н н о го  к о м и т е т а  С С С Р  п о  т р у д у  
и  соц и альн ы м  в о п р о са м  п р и  участии  н а уч н о -и ссл ед о в а тельск и х  ор ган изац и й  и  предприятий  м а ­
ш и н остр ои тельн ы х  м инистерств .

©  Ц ен тр а льн о е  бю р о  н ор м ати вов  п о  
т р у д у  Г о с у д а р с т в е н н о го  к о м и т е ­
та С С С Р  п о  т р у д у  и  соц и альн ы м  
в о п р о с а м  (Ц Е Н Т ) ,



У С Л О В Н Ы Е  О Б О З Н А Ч Е Н И Я

У с л о в н ы е  об о зн а ч ен и я , п р и н яты е п р и  назначении  к о н с т р у к т и в н ы х  и  ге о м е т р и ­

ч е с к и х  п а р а м етр ов  и н стр ум ен та , п р о ек ти р о в а н и и  н а л а д к и : 

у — пер едни й  у г о л ,  гр а д ;

а -  задний у г о л ,  г р а д ;

\р — гл а в н ы й  у г о л  в  п лан е, гр а д ;

<4>х — в сп о м о га т е л ь н ы й  у г о л  в  п лан е, гр а д ;

2 v? -  д в о й н ой  у г о л  в  план е, гр а д ;

R  -  р а д и ус  пр и  вер ш и н е  резца, м м ;

В — ш ирина р езан ия , м м ;

а — ш ирина р еж ущ ей  части резца  пр и  обтач и ван и и  с  в р еза н и ем  (а в т о м а т ы  п р о д о ­

л ь н о г о  т о ч е н и я ), м м ;  

t — гл у б и н а  резан ия , м м ;

L p  х  j j”  д ли н а  р а б о ч его  х о д а  и н стр ум ен та , назн аченная в  п р ед ло ж ен и и  е г о  и з о л и р о ­

ван ной  р а б о т ы , м м ;

L p e3 — дли н а  р езан ия , м м ;

Цхоп ~  Д оп олн и тельн а я  д ли н а  х о д а , в ы зв а н н а я  в  о т д е л ь н ы х  с л у ч а я х  о с о б е н н о с т я м и  

н а ла д к и  и  к о н ф и гур а ц и и  д ет а ли , м м ;  

у  — дли н а  п од в од а , в р еза н и я  и  п ер еб е га , м м ;  

у п  — д ли н а  п о д в о д а , м м ;  

у Вр  — дли н а  врезан и я , м м ;  

упер — дли н а  п ер ебега , м м ;

L p  х  с~  расчетная д ли н а  р а боч его  х о д а  с уп п ор та , м м ;

L p  х  — дли н а  р а боч его  х о д а  п о  п а с п о р ту  стан ка , м м ;  

hp — расчетны й  п о д ъ е м  рабочей  части к у л а ч к а , м м ;  

h  — пр и н яты й  п о д ъ е м  рабочей  части к у л а ч к а , м м ;  

f  — п ер едаточн ое о тн о ш ен и е  п леч  р ы ч а го в ; 

d  — начальны й  ди а м етр  о б р а б а т ы в а е м о го  ва ла , м м ;  

d j  — к о н еч н ы й  д и а м етр  о б р а б а т ы в а е м о го  ва ла , м м ;

D  — начальны й  ди а м етр  о б р а б а т ы в а е м о го  о тв ер сти я , м м ;

D j  — к он еч н ы й  д и а м етр  о б р а б а т ы в а е м о го  о тв ер сти я , м м ;  

dbax ~  м а к си м а ль н ы й  д и а м етр  о б р а б а т ы в а е м о го  в а ла , м м ;  

d jn in  — м и н и м а льн ы й  д и ам етр  о б р а б а т ы в а е м о го  вала , м м ;

D m ax ~  м а к си м а ль н ы й  д и ам етр  о б р а б а т ы в а е м о го  о тв ер сти я , м м ;

“  м и н и м а льн ы й  ди ам етр  о б р а б а т ы в а е м о го  о тв ер сти я , м м .
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У с л о в н ы е  о б о зн а ч ен и я , п р и н я ты е  пр и  н азначении п о  дач :

ST — та б ли ч н о е  значение подачи  и н стр ум ен та , назн аченн ое в  п р ед п о ло ж ен и и  е г о  

и зо л и р о в а н н о й  р а боты , м м / о б ;

SH — подача и н стр ум ен та , назначенная в  п р е д п о л о ж е н и и  е г о  и з о л и р о в а н н о й  р а б о ­

т ы , м м / о б ;

Sm  — подача  ш п и н д ельн о й  б а б к и  (д л я  а в то м а то в  п р о д о л ь н о го  т о ч е н и я ),  м м / о б ;

Sc  — подача суп п ор та , назначенная в  п р ед п о ло ж ен и и  е г о  и з о л и р о в а н н о й  р а боты , 

м м / о б ;

S — подача  суп п ор та  п о  п а с п о р т у  станка, м м / о б ;

SM — м и н ут н а я  подача  (д л я  т о к а р н о -р е в о л ь в е р н ы х  п о л у а в т о м а т о в ) ,  м м / м и н ;

Прр — расчетное ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н е о б х о д и м о е  д л я  о с у щ е с т в л е н и я  ра ­

б о ч е го  п е р е х о д а , о б . ;

Ир — ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н е о б х о д и м о е  д л я  о с у щ е с т в л е н и я  р а б о ч его  п ер е ­

х о д а  п о  п а с п о р т у  станка, о б . ;

п^  — ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н е о б х о д и м о е  д л я  и з г о т о в л е н и я  о д н о й  д етали , о б .

П о п р а в о ч н ы е  к о эф ф и ц и ен ты  на та б л и ч н о е  значение п о д а ч  в  за в и си м о  c m  о т :  

K s m  “  ф и зи к о -м ех а н и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а т ы в а е м о го  м а т е р и а ла ;

K g n — ф о р м ы  и  со с т о я н и я  п о в е р х н о с т и  з а г о т о в к и ;

K s t  “  к в а ли т ета  з а го т о в к и  и  к в а ли т ета  в ы п о л н я е м о го  р а зм е р а ;

K s d  “  о тн о ш ен и я  в ы лет а  з а го т о в к и  к  ее д и а м е т р у ;

К 8 з  — с х ем а  з а к р е п ле н и я  з а го т о в к и ;

К 8и — м а тер и а ла  р еж ущ ей  части и н стр ум ен та ;

К 8в — о тн о ш ен и я  в ы ле т а  з а го т о в к и  к  в ы с о т е  д ер ж а в к и  и л и  о т н о ш е н и я  в ы лет а  рас­

то ч н о го  р езц а  к  е го  д и а м е т р у ;

K s q  “  о тн о ш ен и я  д л и н ы  с в е р л е н и я  к  д и а м ет р у  и н стр у м ен т а ;

К 8 с  “  к л а с с а  то ч н о сти  станка.

У с л о в н ы е  о б о зн а ч ен и я , п р и н яты е п р и  о п р е д е л е н и и  с т о й к о с т и  и н стр ум ен т а :

Т  — расчетная с т о й к о с т ь  в  м и н ут а х  в р ем ен и  р еза н и я ;

Т т — р е к о м е н д у е м ы й  та бли ч н ы й  п ер и о д  с то й к о с т и  в  м и н у т а х  в р е м е н и  р еза н и я ; 

Т о ж  — о ж и д а ем а я  с т о й к о с т ь  и н стр ум ен та , м и н ;

X — к о эф ф и ц и ен т  в р ем ен и  р еза н и я ;

HQ — к о л и ч е с т в о  с та н к о в , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р а б о ч и м , ш т.

П о п р а в о ч н ы е  к о эф ф и ц и ен ты  н а  с т о й к о с т ь  в  за в и си м о сти  о т :

K j, — к о л и ч е с т в а  с та н к ов , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р а б о ч и м ;

K jj — о тн о ш ен и я  н о р м а ти в н о й  с к о р о с т и  резан и я  к  у то ч н ен н о й .

У с л о в н ы е  о б о зн а ч е н и я , п р и н я ты е п р и  расчете с к о р о с т и  ш л а в н о го  д в и ж ен и я  р е ­

зан и я  и  ч а сто ты  в р а щ ен и я  ш п и н д е ля : 

vT — та бли ч н ое  значение с к о р о с т и  резания, м /м и н ;

vH — н ор м а ти в н а я  с к о р о с т ь  резан и я  и н стр ум ен та  в  п р е д п о л о ж е н и и  е го  и з о л и р о ­

ван ной  р а б о т ы , м /м и н ;

v  — уточ н ен н а я  с к о р о с т ь  резан и я  и н стр ум ен та , м / м и н ;

Пн — частота  в р а щ ен и я  ш п и н д еля , рассчитанная д л я  к а ж д о г о  и н стр ум ен та  при  

у с л о в и и  е г о  н еза в и си м ой  р а боты , о б / м и н ;

Пн — частота в р е щ е н и я  ш п и н д е ля  на п ози ц ии , о б / м и н ; 

п — частота в р а щ ен и я  ш п и н д еля  н о  п а сп о р ту  станка, об/ м и н .
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П оправочн ы е коэф ф ициенты  на табли чное значение ск ор ости  ш а в ш ш  у г л а  дви ­

ж ения р езан ия  в  зависим ости  о т :

^УИ
К,v R

Ы
K vD

^ у о

— типа р еж ущ его  инструм ента ;

— ф изик о-м ехан ически х  свойств обр абаты ваем о  го  м атериала ;

— состояни я  обрабаты ваем ой  п ов ер хн ости ;

— стой к ости  инструм ента ;

— м атериала  реж ущ ей  части и н струм ента ;

— величины  радиуса при верш ине резц а ;

— величины  гла в н о го  у г л а  в плане резца;

— ф о р м ы  п р оф и ля  резца;

— отн ош ени я  кон еч н ого  и  начального ди ам етр ов  о б р а б о т к и ;

— отн ош ени я  д ли н ы  сверления  к  д и а м етр у  инструм ента .

Д оп олн и тельн ы е  у с л о в н ы е  обозначения, пр и н яты е пр и  расчете парам етр ов  налад­

к и  р езьбон ар езн ой  операции пр и  о б р а б о т к е  н а ток а р н ом  м н о ш ш ш ш д е л ш о м  го р и ­

зо н т а льн о м  п атр он н ом  автом ате :

по т н н  — отн осительная  частота вращ ения ш пи н д еля  р езьбон ар езн ого  устройства  

(и н стр ум ен тальн ого  ш п и н д еля ) при нарезании, о б/м и н ;

K jj — коэф ф ициент нарезания п о  пасп ор ту  стан к а ;

K g  — коэф ф ициент вы винчивания по  п асп ор ту  станка;

— норм ативная ск ор ость  резания резьбонарезания  и  вы винчивания, м /м и н ; 

ф актическая ск ор ость  резьбонарезан ия  и вы винчивания, м /м и н ;

— у г о л  рабочего  п ов ор ота  р а сп р едели тельн ого  вала  (п о  п а с п о р т у ),  гр а д ;

— у г о л  пов ор ота  р асп р еделительного  вала  станка на реверсирование (п о  

паспорту  с та н к а ), град ;

о ^ ;  Og — расчетные у г л ы  пов ор ота  р асп р едели тельн ого  вала  станка на нарезание 

р езьбы  и вы винчивание (свинчивание) инструм ента , гр ад .;

“  ш аг спирали на к у л а ч к е  на участк ах  нарезания р езьбы  и вы винчивания 

(свинчивания ) инструм ента, м м ;

”  передаточное отнош ение ры чагов пр ивода  устройства  независим ой  п ер е­

дачи;

— вы сота  стандартного к ула ч к а , м м ;

М к р .д о п “  Д опустим ы й м ом ен т , передаваем ы й элек тр ом агн и тн ой  м уф той  пр ивода  

резьбон ар езн ого  устройства  (п о  п аспорту  ста н к а ), Н  * м ; 

t ig ; rig — отн осительная  частота вращ ения ш п и н д еля  при нарезании и вы винчивании.

П р и м е ч а н и е .  П ри нарезании р езьбы  на д в у х  п ози ц иях  у сло в н ы е  о бо зн а ч е ­

ния им ею т ин д ек сы  1 и  2.

V V
и.н ’ и.в

V  VB

V x
а рев

Т  * Т

V p

h

У с л о в н ы е  обозначения, приняты е при  расчете н о р м  врем ен и :

T Q — осн ов н ое  т ех н о ло ги ч еск о е  вр ем я , м и н ;

Т в — всп ом ога тельн ое  врем я , м и н ;

Т ц  — в р ем я  ц и к ла  (д л я  автом атов  п р о д о л ь н о го  т о ч е н и я ), м и н ;

Т вп — всп ом ога тельн ое  п ер ек р ы в аем ое  в р ем я , м и н ;

Т вн  — всп ом ога тельн ое  н еп ерекры ваем ое в р ем я , м и н ;

T q 6c о т л Г в Ре м я  на обслуж и ван и е  рабочего  м еста, о т д ы х  и личны е п отребности , 

м и н ;

T g ^  — ш тучное вр ем я , м и н ;

Гцд, — н ор м а  ш тучн ого  врем ени  при  м н огоста н оч н ом  обслуж и вани и , м и н ;
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пз
т

ПЗ

Н в

>
^ в .у с тт

в .пер
Т

в .и зм

^В.ИЗМ*.

*о р г

*тех

*отл

ао р г

т е х

о т л

К а

К т з

N n
Н

^ и з м

п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о е  в р е м я , м и н ;

н о р м а  п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о го  в р е м е н и  пр и  м н о го ста н о ч н о м  

о б служ и в а н и и , м и н ; 

н о р м а  в р ем ен и , м и н ;

н о р м а  в р ем ен и  пр и  м н о го с т а н о ч н о м  о б слу ж и в а н и и , м и н ; 

в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я  на у с т а н о в к у  и  снятие д ета ли , м и н ; 

в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я , св яза н н ое  с  п е р е х о д о м , м и н ; 

в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я  на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я , м и н ; 

в р е м я  н а  и зм ер ен и е  i -м  и зм е р и т е ль н ы м  и н с т р у м е н т о м , м и н ; 

в р е м я  н а  ор га н и за ц и он н ое  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста , м и н ; 

в р е м я  на т ех н и ч еск о е  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста , м и н ; 

в р е м я  н а  о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р еб н о ст и , м и н ;

в р е м я  на  ор га н и за ц и он н ое  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста , %  о т  оп ер а ти в ­

н о г о  в р е м е н и ;

в р е м я  на т ехн и ч еск ое  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста , %  о т  о с н о в н о го  

в р е м е н и ;

в р е м я  н а  о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р еб н о ст и , % о т  оп ер а ти в н о го  в р ем ен и ; 

п оп р авочн ы й  к оэф ф и ц и ен т  на в р е м я  т е х н и ч е с к о го  о б с л у ж и в а н и я  в  зави ­

с и м о сти  о т  к о л и ч е с т в а  с та н к ов , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р а б о ч и м ; 

п оп р а в оч н ы й  к о эф ф и ц и ен т  на в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я  в  за в и си м о сти  о т  

типа  п р о и зв о д с т в а  и  т р у д о е м к о с т и  оп ер а ц и и ; 

р а зм ер  п ар ти и  д ета лей , ш т .;

сум м а р н а я  п р о д о л ж и т е л ь н о с т ь  о б р а б о т к и  пар тии  д ета лей , см ен а ; 

п оп р авочн ы й  к оэф ф и ц и ен т  в  за в и си м о сти  о т  п ер и од и ч н ости  к о н т р о л ь ­

н ы х  и зм ер ен и й .

П р о ч и е  о  бо  значения  :

НВ — т в ер д о сть  п о  Б р и н е лл ю , М П а ;

afi — п р е д е л  п р оч н ости , М П а.



1. О Б Щ А Я  Ч А С Т Ь

1.1. Н А З Н А Ч Е Н И Е  И С Т Р У К Т У Р А  Н О РМ АТИ В О В

Н ор м ативы  содерж ат все осн о в н ы е м атер и алы  д н я  расчета техн и ческ и  о б о с н о ­

ван н ы х  н о р м  врем ени  на  операции, в ы п о лн я ем ы е  на ток а р н ы х  м н огош п и н д ельн ы х  

гор и зон та льн ы х  патронны х п олуав том атах , т о к а р н ы х  м н о го ш п и н д ель н ы х  верти­

к а л ь н ы х  полуавтом атах , ток а р н о -р ев ольв ер н ы х  п олуа в том а та х , авто м а та х  п р о д о л ь ­

н о го  точения. Н орм ативы  рассчитаны д л я  у с л о в и й  среднесери йного , к р уп н осер и й ­

н о го  и м а ссового  производства  и  яв ля ю тся  еди н ы м и  д л я  названны х типов п р ои з­

в од ства  в части реж им ов  резания.

Н ор м ативы  состоят из м етоди ческ и х  указаний , пр и м ер ов  расчета р еж и м ов  ре­

зания и  н о р м  врем ени , н ор м ати вн ы х  карт , о бъ ед и н ен н ы х  в три  р азд ела : 

о бщ и е  техн ологи ческ и е  у с л о в и я ; 

нор м ати вы  реж им ов  резания; 

нор м ати вы  врем ени ,

и  прилож ений , содерж ащ их сведения справочного  характера .

1.2. ОБЩ ИЕ Т Е Х Н О Л О ГИ Ч Е С К И Е  У С Л О В И Я

Р а зд ел  содерж ит реком ендац ии  п о  назначению м атериала  и  гео м етр и и  реж ущ ей 

части ин струм ентов .

1.3. Н О РМ АТИ В Ы  РЕЖ ИМ ОВ Р Е З А Н И Я

Н ор м ати вы  предназначены  д л я  расчета р еж и м ов  резания п о  зап р оек ти р ован н о­

м у  и л и  д ей ств ую щ ем у  т е х н о л о ги ч е с к о м у  пр оц ессу .

В настоящ их норм ативах вп ервы е реш ена задача расчета о б о сн о в а н н о го  м ини­

м а ль н о го  о сн о в н ого  в р ем ен и  о б р а б о т к и  в зави си м ости  о т  п о гр еш н ости  за готов к и , 

тр еб у ем о й  точности  о б р а б о т к и  и  с т р ук тур ы  м н огои н стр ум ен та льн ой  наладки .
И сход н ы м и  данны м и д л я  назначения р ац и ональн ы х реж и м ов  резан ия  служ ат ;

операционная карта о б р а б о т к и  (Г О С Т  3 .1404—8 6 ),  в  к о т о р о й  ук а за н ы  м о д ель  

стнка, п ослед овательн ость  о бр а ботк и , ф ор м а , р а зм ер ы  и  сп о с о б  п о луч ен и я  за го то в ­

к и , погр еш н ость  за готов к и , обрабаты ваем ы й  м атер и ал  и  е г о  ф изик о-м ехан ически е 
свойства , требования п о  точности  и  ш ер оховатости  д л я  к а ж д о го  пер ехода , тип и  г е ­

о м е т р и я  р еж ущ его  инструм ента ;

паспорт станка;

к а т а ло г  реж ущ из и н стр ум ен тов .

Н орм ативы  реж им ов  резания дан ы  по типам  о б о р у д о в а н и я  и  содерж ат с лед ую ­

щ ие к а р т ы :
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подачи  в зави сим ости  о т  тр ебу ем ой  ш ер охов а тости  п ов ер хн ости ; 

подачи при  од н осуп п ор тн ой  о б р а б о т к е ;

к о р р ек ц и и  подач по  стр ук тур е  н аладки  при  д в ухсуп п ор тн ой  о б р а б о т к е ; 

с той к ости  реж ущ его  и н струм ента ; 

ск о р о ст и  резания.

Н орм ативн ы е к а р т ы  к ор р ек ц и и  подач п о  с тр ук тур е  н алад к и  при д в ухсуп п ор тн ой  

о б р а б о т к е  (н а  од н ой  п ози ц ии ) п о зв о ля ю т  за  счет учета в за и м ов ли я н и я  и н струм ентов  

слож н ой  н аладки  учиты вать в о зм ож н ы е  р е зер в ы  увели чен и я  подач при  обеспечении  
тр ебовани й  точности.

В разделе  пр иведены  к ар ты  поп р авочн ы х  коэф ф и ц иен тов  на подачу  и  ск о р о ст ь  
резания.

Н ор м а ти вы  охваты ваю т следую щ и е в и д ы  работ , в ы п о лн я ем ы е  на ток а р н ы х  а в т о ­
м атах  и  п о луа в том а та х ;

точение резцам и  п р оходн ы м и , ф асочны м и ; 

точение резцам и  расточны м и ; 

точение резцам и  п од р езн ы м и ;

точение резцам и  отр езн ы м и , пр ор езн ы м и , к ан авочн ы м и ;

точение резцам и  ш и роким и , ф асонн ы м и ;

точение тангенциальны м и р езц ам и ;

сверление о твер сти й ;
зен к еровани е и зенкование отвер сти й ;

разверты вание отвер стий ;
нарезание наруж ной  и  внутренней  р е зь б ;

накаты вание риф лений.

Н ор м а ти вы  пр едусм атриваю т о б р а б о т к у  за го т о в о к  из с л ед ую щ и х  м атер и алов : 

сталей  (к о н стр ук ц и он н а я  — Г О С Т  3 8 0 —71, Г О С Т  1414—7 5 ; к он стр ук ц и он н а я  
леги р ов ан н ая  — Г О С Т  4543—71, Г О С Т  19281—7 3 ; инструм ентальная  — Г О С Т  1435— 

7 4 ; под ш и п н и к овая  -  Г О С Т  8 0 1 - 7 8 ;  к о р р о зи о н н о сто й к а я  -  Г О С Т  5 6 3 2 -7 2 ;  ж а­
роп рочная  и ж а р о с т о й к а я ); 

ти та н ов ы х  сп ла в о в ;

ч у гун о в  (сер ы й  — Г О С Т  1412—7 5 ; к о в к и й  — Г О С Т  1215—7 3 ; вы сок оп р оч н ы й  — 

Г О С Т  72 9 3 —8 5 ; к ор р ози он н о -стой к и й  и  ж ар остой к и й  — (Г О С Т  7769—8 2 ) ;  

а лю м и н и ев ы х  сп лавов  (Г О С Т  2685—7 5 ) ;

м ед н ы х  сп ла в ов  (л а т у н ь  -  Г О С Т  15527—70, брон за  — Г О С Т  613—7 9 ).  

К ласси ф и к ац и я  м атериалов  п о  гр уп п а м  обр абаты ваем ости , коэф ф и ц и ен ты  за­

ви си м ости  подачи  и  ск ор ости  резания о т  гр у п п ы  обр абаты ваем ости  и  м еханических  
свойств  обр а ба ты в а ем ого  м атериала п р иведен ы  в  к а р тах  3 и  4.

Н ор м а ти вы  р еж и м ов  резания д л я  то к а р н ы х  м н о го  ш пи нд ельн ы х  го р и зо н та льн ы х  

патр он н ы х  п олуа в т о м а т о в  и  то к а р н о -р ев ольв ер н ы х  п олуа в т о м а т о в  рассчитаны  на 

о б р а б о т к у  деталей  и з  ш тучн ы х за го т о в о к  (ш т а м п о в о к , п о к о в о к , о т л и в о к , п р о к а та ) 

д и а м ет р о м  10...250 м м  п о  IT 9 ...IT 1 4 , нарезание р е зь б ы  п о  6-1 степени точности .

Н ор м а ти вы  р еж и м ов  резания д л я  т о к а р н ы х  м н огош п и н д ельн ы х  в ер ти к а льн ы х  

п о луа в т о м а т о в  рассчитаны  на о б р а б о т к у  д еталей  и з ш тучн ы х  л и ты х , к о в а н ы х  и  

ш там п ован н ы х  з а го т о в о к  д и ам етр ом  до  630 м м  п о  ГГ8...ГГ14.

Н ор м а ти вы  реж и м ов  резания д л я  а в то м а тов  п р о д о л ь н о го  точения рассчитаны  

на о б р а б о т к у  деталей  и з  х о л о д н о т я н у т ы х  к а ли б р о в а н н ы х  (ш ли ф о в а н н ы х ) п р у т к о в  

д и а м етр ом  3 ...32  м м  п о  IT 7 ... IT 1 3 .

Н ор м а ти вы  ориенти рованы  на обеспечение в ы с о т ы  м и к р он ер ов н остей  о бр а бота н ­

ной  п ов ер хн ости  д о  R a 0 ,8 .

Н ор м а ти вы  п р едусм атриваю т след ую щ и е в и д ы  р еж ущ и х  и н стр ум ен тов : 

р езц ы  н ор м а льн ы е (р ади альн ы е ) п р оход н ы е , п од р езн ы е, расточны е, ф асонн ы е; 

р езц ы  н ор м альн ы е (р а д и а льн ы е ) ш и р ок и е , ф асонн ы е (д и ск о в ы е  и  призм атичес­
к и е ) , п р ор езн ы е, о трезн ы е, канавочны е;
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йрезцы  тангенциальны е, п р оход н ы е  и ф асонны е; 

м ерны й и н стр ум ен т : сверла , зенк еры , р азв ер тк и ; 

резьбонарезн ой  и н стр ум ен т : м етчики, п лаш ки , г о л о в к и .

Реж ущ ая часть и н стр ум ен тов  м ож ет  бы ть и зго т о в лен а  из бы строреж ущ ей  стали  

и  тв ер д о го  сплава (р ек ом ен д а ц и и  по в ы б о р у  м атериала  реж ущ ей  части инструм ента 

пр иведены  в карте 1 ).

Р еж им ы  резания уста н ов лен ы  на р аботу  и н стр ум ен том , и м ею щ и м  правильную  

геом етр и ю  (к а р та  2 ) ,  пр и  прим енении надлеж ащ его  охлаж д ен и я .

1.4. Н О РМ АТИ ВЫ  ВРЕМ ЕН И

1.4.1. С тр ук тур а  р а зд ела

Р азд ел  содерж ит н ор м ати вы :

в сп ом ога тельн о го  вр ем ен и  на у с т а н о в к у  и  снятие д етали  (д л я  автом атов  п р о ­

д о л ь н о го  точения дана карта в сп ом ога тельн о го  в р ем ен и  на к о м п л е к с ы  пр и ем ов : 

устан овк а  п р утка , в ы б о р к а  деталей  и з  струж ки , акти вн ое  наблю дение за работой  

а в т о м а т а );
в сп ом ога тельн о го  вр ем ен и  на к он тр ольн ы е  и зм ер ен и я ;

врем ени  на ор ганизационно-техническое обслуж и ван и е  р абочего  м еста, о т д ы х  

и  личны е п отр ебн ости ;

п од готови тельн о -зак лю чи тельн ого  в р ем ен и  на партию  деталей .

В норм ативах о тсутств ую т  к ар ты  в сп о м о га тель н о го  врем ени , связанного  с п е­

р е х о д о м  и ли  обр абаты ваем ой  поверхностью , так  к а к  д л я  рассм атри ваем ы х типов 

стнка он о  соотв етствует  вр ем ен и  х о л о с т ы х  х о д о в  и  устан авливается  по  паспортны м  
дан ны м  станка.

Н орм ативное в р ем я  рассчитано д л я  норм ир овани я  работ при  обслуж и ван и и  ра­

бочи м  о д н о го  станка (р а бота  на о д н о м  с т а н к е ). П р и  н ор м ир овани и  м н огостан очны х 

р а бот  д л я  расчета н ор м  вр ем ен и  к р о м е  приведен ны х нор м ати вов  врем ени  н е о б х о ­

д и м о  п ользоваться  О бщ ем аш и н остр ои тельн ы м и  нор м ати вам и  вр ем ен и  д л я  н ор м и ­

рования м н огостан очн ы х  р абот  на м ета л ло р еж ущ и х  станках (М .: Э к он ом и к а , 1 9 8 9 ).
Н орм ативное в р ем я  в сбор н и к е  рассчитано на средню ю  сум м а р н ую  п р о д о лж и ­

тельн ость  о б р а б о т к и  партии деталей  п о  т р у д о ем к о ст и  операций в  к р уп н осер и й н ом  

пр оизводстве .

Д л я  учета  различн ой  серийности  к а к  ф актора  специализации п р оизводства  в н ор ­

м ативах п р едусм отр ен ы  поправочны е коэф ф и ц иен ты  на в сп ом ога тельн ое  вр ем я  
(к а р та  2 2 ) .

1.4 .2 . Н ор м а ти в ы  в  т о м о г а т ш ш о г о  вр ем ен и  на у с т а н о в к у  и  снятие детали

Н ор м ати вы  вр ем ен и  на  у с т а н о в к у  и  снятие д ета ли  даны  по ви дам  п р и сп особ ле ­

ний  вн е зависим ости  о т  типа п олуавтом ата .

Н орм ативам и  (к а р та  2 3 ) п р ед усм отр ен ы  наи более  распространенны е сп особы  

устан овк и  и  к р еп лен и я  д ета ли  в  ун и вер сальн ы х  и  спец иальн ы х заж им ны х п р испосо­
б лен и ях .

В качестве пхавнго ф ак тор а  п р од олж и тельн ости  принята м асса  детали . К р о м е  

т о го , учтены  сп особ  у ста н о в к и  и  к р еп лен и я  детали , тип п р и сп особлен и я , обр абаты ­
ваем ы й  м атериал.

В сп ом огательн ое  в р е м я  на у с т а н о в к у  и  снятие детали  п р едусм атривает в ы п олн е ­

ние следую щ ей  р а боты :
устан овить и  закреп ить д еталь ;
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в к лю ч и ть  и в ы к лю ч и ть  с т а н о к ; 

о тк р а п и ть  и  снять  д е т а л ь ; 

очи стить п р и сп о со б лен и е  о т  стр уж к и .

Н о р м а ти в а м и  п р ед усм а тр и в а ю тся  у с т а н о в к а  и  сн яти е д ета лей  м а ссой  д о  2 0  к г  

в р уч н ую  и свы ш е 2 0  к г  — с  п о м о щ ь ю  п о д ъ е м н ы х  м ех а н и зм о в .

В р е м я  н а  у с т а н о в к у  и  сняти е д е т а л и  в  н о р м у  ш туч н о го  в р ем ен и  д л я  т о к а р н ы х  

м н о го ш п и н д е ль н ы х  го р и зо н т а л ь н ы х  п а т р о н н ы х  п о л у а в т о м а т о в  и  т о к а р н ы х  м н о го -  

ш п и н д е ль н ы х  в ети к а льн ы х  п о л у а в т о м а т о в  н е  учи ты в а ется , та к  к а к  я в л я е т с я  п е р е к ­

р ы в а е м ы м  в р е м е н е м  ц и к л а  р а б о т ы  станка . В р е м я  на у т с а н о в к у  и  снятие д ет а ли  д л я  

т о к а р н о -р е в о л ь в е р н ы х  п о л у а в т о м а т о в  я в л я е т с я  н еп ер ек р ы в а ем ы м .

Д л я  н о р м и р о в а н и я  опер ац и й  на а в т о м а т а х  п р о д о л ь н о го  точен и я  в с б о р н и к е  п р и ­

вед ен а  к а р та  29  ^ В сп о м о га тельн о е  в р е м я  на к о м п л е к с ы  п р и е м о в ” , в  к о т о р о й  дано 

в р м я  на  у с т а н о в к у  п р утк а , в р е м я  на в ы б о р у  д ета лей  и з  с тр уж к и , в р е м я  на а к ти в н ое  

н а б лю д ен и е  за  р а б о т о й  автом ата .

Н о р м а ти в н о е  в р е м я  н а  к о м п л е к с  п р и е м о в , с в я за н н ы х  с  у с т а н о в к о й  п р у т к а , 

п р ед усм а тр и в а ет  в ы п о лн ен и е  с л е д у ю щ и х  р а б о т : 

разж ать ц а н гу  д л я  о с в о б о ж д е н и я  п р у т к а ; 

в зя т ь  п р у т о к , п од н ести  к  с т а н к у  и  в ста в и ть  п р у т о к  в  т р у б у ;  

заправить п р у т о к  в  ц а н гу , п р о в ести  р е г у л и р о в к у  заж и м а  и  зак р еп и ть  п р у т о к ;  

п у с к  и  о ста н о в к а  станка.

В к а р т е  п р и в ед ен о  в р е м я  на о д н у  д ета ль . В к а ч еств е  ф а к то р о в  п р о д о л ж и т е л ь н о с ­

т и  в ы ступ а ю т : ди ам етр  п р утк а , д ли н а  п р у т к а , и д у щ е го  на  и з го т о в л е н и е  о д н о й  детали , 

ф о р м а  сечен ия  п р утк а .

Н о р м а ти в н о е  в р е м я  н а  к о м п л е к с  п р и е м о в , с в я за н н ы х  с  в ы б о р к о й  д еталей  и з  

с тр уж к и , п р едусм а тр и ва ет  в ы п о л н е н и е  с л е д у ю щ и х  р а б о т : 

в зя т ь  я щ и к  с  д е т а л я м и  и  с т р у ж к о й ; 

в ы сы п ать  сод ер ж и м ое  я щ и к а  в  м е т а л л и ч е с к и й  бар абан ; 

га л то в а т ь  д о  в о зм о ж н о  б о л ь ш е го  о т б о р а  к р у п н о й  с т р у ж к и  и з  барабана; 

вы сы п а ть  о ста т к и  п р у т к а  н а  с т о л  и  т щ а тельн о  о т о б р а т ь  д ет а ли  и з  оста в ш ей ся  

с т у ж к и  в  спец и альн ую  т а р у ;

вы сы п а ть  в  я щ и к  м е т а л л о о т х о д о в  о с т а т к и  с тр уж к и .

В р е м я  в  к а р те  дано на о д н у  д ета ль . В  к а ч ест в е  ф а к т о р о в  п р о д о л ж и т е л ь н о с т и  п р и ­

н я т ы  м асса  д ет а ли  и  д ли н а  п р утк а .

Н о р м а т и в н о е  в р е м я  н а  а к т и в н о е  н а б лю д е н и е  за  р а б о т о й  а в том ата  п р ед усм а тр и ­

вает  в ы п о лн ен и е  с л е д у ю щ и х  р а б о т : 

вн еш н и й  о с м о т р  д ет а лей ;

н а б лю д ен и е  заисправн осты о р е ж у щ е го  и н с т р у м е н т а ; 

н а б лю д ен и е  за  о к о н ч а н и ем  о б р а б о т к и  п р у т к а ;

уд а л е н и е  с тр уж к и  о т  р а б о ч и х  у з л о в  а в т о м а т а  и  р е ж у щ е го  и н стр ум ен т а ; 

п е р е х о д  о т  о д н о го  авто м а та  к  д р у г о м у .

Н о р м а ти в н о е  в р е м я  дано в п р о ц ен та х  к  в р е м е н и  ц и к л а  в  за в и си м о сти  о т  к о л и ­

чества  р е ж у щ и х  и н стр ум ен тов .

В р е м я  н а  к о м п л е к с  п р и ем о в , св я за н н ы х  с  в ы б о р к о й  д ет а лей  и з  с тр уж к и , и  в р е м я  

на а к ти в н о е  н а б лю д ен и е  за  р а б о т о й  а в то м а та  я в л я е т с я  в с п о м о га т е л ь н ы м  п ер ек р ы в а ­

н и е м  в р е м е н е м  и в  н о р м у  ш туч н о го  в р е м е н и  д л я  а в то м а та  не в к лю ч а ет ся , та к  к а к  это  

в р е м я  а в то м а тч и к  затрачивает, н е  п р е р ы в а я  р а б о т ы  а втом ата , а уч и ты ва ется  п р и  

расчете зан я тости  автом атчи к а  д л я  о п р е д е л е н и я  ц е л е с о о б р а з н о го  числа  о б с л у ж и в а ­

е м ы х  а в то м а то в .
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1.4.3. Н ор м а ти в ы  в сп о м о га тельн о m  вр ем ен и  на к о н тр о льн ы е  

и зм ер ен и я  обр аботанн ой  п ов ер хн ости

Н ор м а ти вы  в сп о м о га тель н о го  вр ем ен и  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  (к а р та  2 4 ) 

приведены  п о  ви дам  и зм ер и т ель н ы х  и н струм ентов  и  точн ости  и зм ер ен и я  в  зависи­

м ости  о т  н ом и н альн ы х  значений и зм ер я ем ы х  парам етров .

Н орм ативам и  след ует  п оль зо в а ться  т о л ь к о  д л я  оп р ед елен и я  вр ем ен и  на к о н т ­

р ольн ы е и зм ер ен и я  п о с л е  окон чан и я  о б р а б о т к и  повер хн ости .

В р ем я  на и зм ер ен и я  предусм атривает вы п олн ен и е работ , типичны х д л я  о б р а б о т ­

к и  на станках, в к лю ч а я  в р е м я  на в зятие инструм ента , у с т а н о в к у  разм ера  и зм ер е ­

ния и  о ч и стк у  (в  н ео б х о д и м ы х  с л у ч а я х ) и зм ер яем ой  п ов ер хн ости .

П р и  расчете н о р м ы  ш туч н ого  в р ем ен и  в сп ом ога тельн ое  в р е м я  на к о н тр о льн ы е  

изм ерени я  о п р ед еляю тся  с  уч ето м  н ео б х о д и м о й  периодичности  так и х  изм ерений  

в  процессе работы . П ериодичность к о н т р о ль н ы х  изм ерени й  зависит о т  стабильности  

п о луч а ем ы х  р а зм ер ов , о б у с л о в л и в а е м ы х  тех н о ло ги ч еск и м  п р оц ессом , к он стр ук ц и ей  

реж ущ его  инструм ента , м е т о д о м  вы полн ен и я  р а б о ты ; о т  д о п уск а  на о б р а б о т к у , 

разм ер ов  о б р а б о т к и  и  т.п. Д л я  рассм атриваем ого  типа стан ков  коэф ф ициент пери­
одичности  и зм ерени й  с л ед ует  принимать 0,02...0 ,04.

1.4.4. Н о р м а ти в ы  вр ем ен и  на  обслуж и в а н и е  р абоч его  м еста , 

о т д ы х и  ли ч н ы е  потр ебн ости

В р ем я  на обслуж и ван и е  рабочего  м еста  (к а р т ы  25—27, 3 0 ) дано по  типам  стан­

к о в .

П риведенное в к а р та х  в р е м я  рассчитано на обслуж и ван и е  рабочи м  о д н о го  

станка и вк лю чает в р е м я  на техн ическое  и ор ганизационное обслуж и вав  р а бо ­

чего м еста.

В р ем я  на  ор ган изац и онн ое обслуж и ван и е  п р едусм атривает вы полн ен и е  с л е д у ­

ющ ей р а б о т ы :

получен ие инструктаж а на рабочем  м есте  в течение см ен ы ;

раск ладк а  ин струм ента  в  начале см ен ы  и у б о р к а  е го  в  к о н ц е  см ен ы ;

зали вк а  м асла  и  э м у ль с и и ;
вклю чен ие и  в ы к лю чен и е  станка;

о см о тр  и  см азк а  станка в процессе р а боты ;

подсчет деталей  и  сдача и х  на к о н т р о л ь  на рабочем  м есте ;

у б о р к а  рабочего  с т о л а  в  к о н ц е  см ены .

В р ем я  в к ар тах  дано в  процентах о т  опер ативн ого  врем ени .

В р ем я  на техн и ч еск ое  обслуж и ван и е  пр едусм атривает вы п олн ен и е  следую щ ей  

работы :

смена р еж ущ его  инструм ента  вследствие е го  затуп лен и я , р е гу л и р о в к а  е го  в 
процессе р аботы , п о  н е о б х о д и м о сти  со снятием  п р о б н ы х  с т р у ж е к ;

сметание и п ер иоди ческая  у б о р к а  струж ки  в п р оц ессе  р аботы  (д л я  автом атов  

п р о д о льн о го  точен ия  п р ед усм о тр ен а  у б о р к а  струж ки  о т  с т а н к а ).

В р ем я  в  к ар тах  приведен о  в  пр оцентах о т  о с н о в н о го  вр ем ен и , к р о м е  вр ем ен и  

на у б о р к у  стр уж к и  о т  станка (д л я  аптом атов  п р о д о л ь н о го  т о ч е н и я ), к о т о р о е  дано 

в м инутах на деталь  в зависим ости  о т  коэф ф ициента  о т х о д а  м ета лла , диам етра  и  
д ли н ы  п р утк а , и д ущ его  на о д н у  деталь. Это в р е м я  учиты вается  пр и  расчете н ор м ы  

врем ени , е с л и  эти  р а боты  п р ои зв од я тся  автом атчи ком .

П р и  м н огоста н оч н ом  обслуж и в а н и и  в р ем я  п о  к ар те  н е о б х о д и м о  брать с  к оэф ф и ­

ц и ентом , учи ты ваю щ им  к о ли ч ест в о  о б служ и в а ем ы х  стан ков  (к а р т ы  9, 14, 1 9 ).

В р ем я  на  о т д ы х  и  ли ч н ы е  потр ебн ости  дано в  пр оц ен та х  о т  оп ер ати вн ого  в р е­

мени.
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1.4 .5 . Н о р м а т и в ы  п о д г о т о в и т е д ь н о -з а к л ю ч и т е л ь н о т  в р е м е н и  

на о б р а б о т к у  пар ти и  д ета лей

П о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е л ь н о е  в р е м я  п р и в ед ен о  д л я  т о к а р н о -р е в о л ь в е р н ы х  

п о л у а в т о м а т о в  (к а р та  2 8 )  и  а в то м а то в  п р о д о л ь н о го  точен и я  (к а р т а  3 0 ) .

Д л я  то к а р н ы х  м н о го ш п и н д е ль н ы х  го р и зо н т а л ь н ы х  п а т р о н н ы х  п о л у а в т о м а т о в  

и  т о к а р н ы х  пно го  ш п и н д ельн ы х  в е р т и к а л ь н ы х  п о л у а в т о м а т о в  к а р т ы  на п о д го т о в и ­

тельн о -за к лю ч и тельн о е  в р е м я  н е  п р и в ед ен ы , та к  к а к  н а ла д к а  эти х  ста н к о в  в  о с н о в ­

н о м  о с у щ е с т в л я е т с я  за в о д о м -и з го т о в и т е ле м . П е р ен а ла д к а  ста н к ов  п р о и зв о д и т с я  

сп ец и а льн ы м  бю ро  н а ла д к и  в  с л у ж б е  г л а в н о го  т е х н о л о г а  завод а .

Н ор м а ти в а м и  п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о го  в р ем ен и  п р ед усм а тр и в а ется  

в ы п о лн ен и е  с л ед ую щ ей  р а б о т ы :

о зн а к о м л е н и е  с  т е х н о л о ги ч е с к о й  д о к ум ен та ц и ей , п о л у ч е н и е  н е о б х о д и м о г о  ин ­

стр ук та ж а ;

п о луч ен и е  наряда, чертеж а, т е х н о л о ги ч е с к о й  д о к у м е н т а ц и и  на р а б о ч е м  м е с т е  в  

начале р а б о т ы  и  сдачи в  к о н ц е ;

п о луч ен и е  и сдача п р и сп о со б лен и й , и н стр ум ен т о в , м а т е р и а л о в ;

н алад к а  о б о р у д о в а н и я , и н стр ум ен та  и  п р и с п о с о б ле н и й ;

о б р а б о т к а  п р о б н ы х  д ет а лей ;

передача н а ла д к и  и  и н стр ук т а ж  р а б о ч е го .

П о д го то в и тельн о -за к лю ч и тельн о е  в р е м я  о п р е д е л я е т с я  на партию  деталей . В 

состав  п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о го  в р ем ен и  в к л ю ч е н ы  в се  п р и ем ы  н аладоч ­

н ы х  р а б о т  (п е р е к р ы в а е м ы е  и  н е п е р е к р ы в а е м ы е ).

П р и  в ы п олн ен и и  н а ла д о ч н ы х  р а б о т  н а л а д ч и к о м  п р и е м ы  1—3 являются п ер е ­

к р ы в а е м ы м и  и  в  н о р м у  п о д го т о в и т е л ь н о -за к л ю ч и т е л ь н о го  в р е м е н и  д л я  наладчика  

не вк лю ч а ю тся . П о э т о м у  в р е м я  п о  к а р т а м  п р и н и м ать  с к о эф ф и ц и ен т о м  К  =  0 ,8 .

П р и  вы п олн ен и и  н а ла д о ч н ы х  р а б о т  т о к а р е м -п о л у а в т о м а т ч и к о м  (а в т о м а т ч и к о м ) 

о т с у т с т в у е т  п р и ем : передача н а л а д к и  и  и н стр ук т а ж  р а б о ч е го . В э т о м  с л уч а е  п о д г о т о ­

в и тельн о -за к лю ч и тельн ое  в р е м я  п о  к а р т а м  п р и н и м ать  с  к о э ф ф и ц и е н т о м  К  =  0 ,9 .

П р и в ед ен н ое  в  к а р т а х  п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о е  в р е м я  рассчитано на о б ­

служ и ван и е  р абоч и м  о д н о го  станка.

Н о р м а  п о д го т о в и т е л ь н о -за к лю ч и т е ль н о го  в р е м е н и  пр и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ­

ж ивании ( т п з )  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л а м :

п р и  о с у щ еств лен и и  ф у н к ц и и  н а л а д к и  с та н к о в  т о к а р е м -п о л у а в т о м а т ч и к о м  (а в т о ­

м а т ч и к о м )

г п з  Т п з ’

гд е  Т пз -  п о д го т о в и т ель н о -за к лю ч и т ель н о е  в р е м я  п р и  о б слу ж и в а н и и  р а боч и м  

о д н о го  станка, м и н ;

п р и  о с у щ е с т в ле н и и  ф ун к ц и и  н а л а д к и  с та н к о в  н а л а д ч и к о м

тпгу —
Апз

п з  н

где  H Q — к о ли ч ест в о  ста н к ов , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р абочи м .

1*5% П Р И Л О Ж Е Н И Я

В п р и ло ж ен и я х  п р и в ед ен ы  св ед ен и я  сп р а в оч н ого  хар ак тер а . П р и ло ж ен и я  

1 и  2 п о з в о л я ю т  о п р е д е л и т ь  м и н и м а льн ы е  н е о б х о д и м ы е  д л и н ы  р а б о ч и х  х о ­

д о в  и н стр ум ен тов .. З д есь  д а н ы  в ели ч и н ы  п о д в о д а , в р еза н и я  и  п ер еб е га  ин ст­

р у м е н т о в .
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П р илож ен ие 3 служ и т д л я  расчета ож ида ем ой  стой к ости  р еж ущ и х инст­

р ум ен тов . Н ео б х о д и м о сть  это го  этапа в м етод и ч еск и х  ук а за н и ях  по расчету 

р еж им ов  резания и н ор м ы  врем ени  о б у с л о в л е н а  тем , что стой к остя м , п о л о ­

ж енны м  в о с н о в у  расчета скор ости  резания, б у д у т  соответствовать  стой кости  

л и ш ь  т е х  ин стр ум ен тов , д л я  к о т о р ы х  расчетная частота вращ ения будет  со ­

ответствовать  принятой  по  паспорту станка. Д л я  о ста льн ы х  и н струм ентов  стой ­

к о с т ь  к о р р ек ти р уется .

В прилож ен ии  3 приведены  паспортны е данны е стан к ов , к о т о р ы е  и сп ользую т 

в п р и м ер а х  д л я  расчета раж им ов  резания и  н о р м  врем ени .

П ри  о б р а б о т к е  на то к а р н ы х  м н о го ш п и н д ельн ы х  го р и зон та льн ы х  патрон­

н ы х  п о луа в то м а та х  часто им ею т м есто  значительны е н ап уски . Д л я  ум ен ьш е­

н и я  о с н о в н о го  в р ем ен и  прим еняю т о б р а б о т к у  в два  и  б о л е е  пер еходов . Р е ­

к ом ен да ц и и  по оп р еделени ю  рационального  чи сла  п ер ех о д о в , г л у б и н ы  резания 

и  к вали тета  на к а ж д о м  и з  н и х  приведены  в  п р и лож ен и и  5.



2, МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

2.1 . И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Р А С Ч Е Т У  РЕ Ж И М О В  Р Е З А Н И Я  И  Н О Р М Ы  В Р Е М Е Н И  Д Л Я  Т О К А Р Н Ы Х  

М Н О Г О Ш П И Н Д Е Л Ь Н Ы Х  Г О Р И З О Н Т А Л Ь Н Ы Х  П А Т Р О Н Н Ы Х  П О Л У А В Т О М А Т О В

Т а б л и ц а  2 Л

№  эт а п а  С о д е р ж а н и е  э т а п а Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  И с х о д н ы е  д а н н ы е  

и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

1 В ы бор  и н стр ум ен та льн о го  м атериала  К а р ты  1, 2 

и  гео м етр и ч ес к и х  п а р ам етр ов  реж ущ ей  
части и н струм ента

1. В и д  инструм ента

2. Х ар а к тер  о б р а б о т ­
к и

3. О брабаты ваем ы й  
м атериал  и  е го  
ф изик о-м ехан ичес­
к и е  свой ства

2

2.1.

2.2

23

24

25

О п р еделение д л и н ы  р а бочего  ход а  с у п ­
п ор тов  L  с , м м

О п р еделение д л и н ы  р а бочего  х о д а  д л я  
к а ж дого  и н стр ум ен та  н а ла д к и  и з у с л о в и я  
е го  н езависим ой  р а б о т ы  L  ^  м м  

О пределение расчетной  д л и н ы  р абочего  
ход а  суп п орта  L  , м м  к а к  н а и больш ей  
величины  р а бочего  ‘х о д а  и н стр ум ен тов , 
у ста н ов лен н ы х  на суп п ор те  

Расчет п о д ъ ем а  рабочей  части к у л а ч к а  
д л я  к а ж д о го  суп п ор та  hp, м м  

П о д б о р  п о  н о р м а л я м  к у л а ч к о в , и м ею ­
щ и х  п о д ъ е м ы  h, м м , бли ж ай ш и е (б о л ь ­
ш и е ) к  расчетны м

Уточнение д л и н  р а б о ч и х  х о д о в  L p #x, м м  
но у ста н ов лен н ы м  в ели чи н ам  п о д ъ ем о в  
к у л а ч к о в

П р и лож ен и е  1

L  —  L  +  у  +  L  
р ,х .и  рез у д о п

У = У п  +  У Вр  

L p .x .c  =  m ax

+  У п ер  

k p -х.и

Ь Р  =

kpJC
f

р .Х
=  h  * f

1. Ч ертеж  за го т о в к и
2. Чер теж  д етали
3. П ози ц и он н ы е эс ­

к и зы
4. Г еом етр и ч еск и е  

п ар ам етр ы  р еж у­
щ е го  инструм ента

5. П аспортны е дан­
ны е станка

3 Назначение п од  ач с уп п о р то в  S, м м / о б
3.1. Назначение п одачи  д о п у с т и м о й  п о  точ ­

ности  о б р а б о т к и  д л я  к а ж д о го  ин стр у­
м ента  Sg, м м / о б  и з  у с л о в и я  е го  незави ­
си м о й  р аботы

3.2 О п р ед елен и е  п одачи  с уп п ор та  Sc, 
м м / об  к а к  н аи м ен ьш ей  и з  подач  и н стр у­
м ен тов , у с та н о в лен н ы х  на  с уп п ор те

3.3 О п р ед елен и е  к о о р д и н а т  у г л о в ы х  т о ч е к  К ар та  8 
и  п остроени е о б л а с т е й  д о п у с т и м ы х  подач
д л я  к аж дой  п ози ц и и  1_  х

3.4 П остр оен и е  л и н и й  р а в н ы х  значений Sc  = S C * —
в р ем ен  р абочи х  х о д о в  д л я  к а ж д о й  п о - 2 1 р*х t
зиции

1. П ози ц и он н ы е эск и ­
з ы

2. В и д  инм трум ен та

3. О брабаты ваем ы й  
м атер и ал  и  е го  ф и ­
зик о -м ехан и ческ и е  
свой ства

4. Д л и н ы  рабочих х о ­
д о в

5- П аспор тн ы е д ан­
н ы е  стан к ов
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№  эта п а С о д е р ж а н и е  этап а Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  

и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

П р о д о л ж е н и е

И с х о д н ы е  д а н н ы е

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

ЗЛО

З Л 1

О п р ед елен и е  ск ор р ек ти р ов а н н ы х  под ач  

ин стр ум ен тов , у с та н о в лен н ы х  на п р о д о ­

л ь н о м  суп п ор те  S jn , м м /об

О п р ед елен и е  подачи  п р о д о л ь н о го  с у п ­

п ор та  к а к  наим еньш ей  и з  рассчитанны х 

д л я  о т д е ль н ы х  п ози ц ий

О п р ед елен и е  под ач  поп ер ечн ы х  суп п ор ­

тов

О п р ед елен и е  подачи, д о п усти м о й  п о  ш е­

р ох о в а т о сти  п ов ер хн ости . В  качестве рас­

ч е т н о й  подачи  пр ини м ается  наим еньш ая 

и з  о п р ед елен н ы х  в  пн. 3 .6 -3 .8

О п р ед елен и е  ч и сла  о б о р о т о в  ш п и н д еля  

за о б о р о т  расп р ед ели тельн о го  в ала  на ра­

боч ем  х о д у  п  , о б .

Назначение п о  п а сп ор ту  станка чи сла  

о б о р о т о в  Ир, о б .

У точнение подач  с уп п ор тов  в  соотв етст ­

ви и  с  п р и н я ты м  Пр, о б .

О п р ед еля ется  к а к  обсц н с - 

са т о ч к и  п ер есечен и я  гр а ­

н и ц ы  о б л а с т и  д оп усти ­

м ы х  под ач  с .лини ей  рав­

н ы х  в р ем ен

S i  —m in  S
In

S = S
°C2 DCi

4 * 2
L p j t !

Карта  5

L p jc

” p

4 Назначение п ер и од ов  сто й к о сти  и нст­

р ум ен то в  в  м и н ута х  резания
К арта  9 X. Д ли н а  рабочего  х о  

да и н стр ум ен тов  

м м

2 . Д лин а  резания

к о в , о б служ и в а е ­

м ы х  од н и м  р або-

5

5.1

5.2

5 .3

5 .4

Расчет с к о р о ст и  р езан ия  v, м/мин и  час­

то т ы  вращ ения ш п и н д еля  станка п, об/м и н  

О п р ед елен и е  с к о р о ст и  резания к а ж д о ­

г о  и н струм ента  и з  условия е г о  и з о л и р о ­

ванной  р а б о т ы  v0 , м/мин 

Расчет частоты  вр ащ ен и я  д л я  к а ж д о го  

и н струм ента  Пд, об/мин. Е сли  рассчитан­

н ы е в  п. 5 .2 значения различаю тся б о л е е  

чем  в  3 раза, ц е л есо о б р а зн о  п ер есм отр еть  

н а л а д к у  с  ц елью  и х  вы равнивания

О п р ед елен и е  расчетной частоты  вр ащ е­

н и я  ш п и н д еля  Лд, об/м ин  к а к  н аим ень­

ш ей и з  частот в р ащ ен и я  и н стр ум ен тов  

Назначение частоты  вращ ения ш пинде­

л я  п о  п а сп ор ту  станка. Н е р ек о м ен д уется  

превы ш ать м и н и м а льн ое  расчетное зна­

чение б о л е е  чем  на 1 0 -1 5 %

1.

К арта  10

1 0 0 0  УИ. И

------- 2.

П р и  н ев р а щ а ю щ ем ся  и н ­

стр ум ен т е  И  — 1.

П р и  в р а щ а ю щ ем ся  инст- 

с тр у  м ен те : 3.

д л я  с в е р л  И  б

1
д л я  р а зв е р т о к  И  "  y ~ f “

П д - т ш  Пд б

7.

Вид, геом етр и ч ес­

к и е  и  к о н с т р у к ­

ти вн ы е пар ам етры  

ин стр ум ен тов , м а ­

тери ал  реж ущ ей  

части

О брабаты ваем ы й  

м атериал  и  е го  ф и­

зи к о-м ехан ически е 

свой ства  

Г л у б и н а  резания 

t ,  м м

П одача суп п ор тов  

S, м м / об

С той к ость  и н стр у­

м ентов  Т  . м и н

к и зы

П аспорт станка
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П р о  д о  л  ж е  н и  е

№  э т а п а  С о д е р ж а н и е  р а б о т ы Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  

и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

6

6.1

6. 1.1

6.1.2

6 X 3

6 .1 .4

6 .1 .5

6.1.6

6 .1 .7

6.1.8

6.2

6.2.1

О п р е д е ле н и е  п а р а м етр о в  н а л а д к и  р е зь -  
б о н а р езн о й  п о зи ц и и  

Расчет н а л а д к и  п р и  на р еза н и и  р е з ь б ы  
на  о д н о й  п о зи ц и и

О п р ед еле н и е  с к о р о с т и  р е зьб о н а р еза н и я  
v  , м /м и н  и  с к о р о с т и  в ы в и н ч и в а н и я  
v £ “  м /м и н

V h  -  10 ’
л и с т ы  7 - 9 ;

уи . в = 1 >5 у и .н

Расчет о т н о с и т е л ь н о й  ч а сто ты  в р а щ ен и я  
ш п и н д еля  р е зь б о н а р е зн о го  у с т р о й с т в а  

(и н м т р у  м е н та льн о  г о  ш п и н д е л я ) п  ,
о б / м и н  0ТН Л

по тн .н

1000 * уи.н 
тг • d j

Расчет к о эф ф и ц и ен та  н а р еза н и я

Н азначение п о  п а с п о р ту  к о эф ф и ц и ен та  
н ар езан и я  К ц  и  вы в и н ч и в а н и я  К в , п о д б о р  

з у б ч а т ы х  к о л е с .  Е с л и  значение р асч етн о го  
K jj м ен ьш е  м и н и м а л ь н о го  т а б л и ч н о го  К ^ , 
т о  н е о б х о д и м о  у м е н ь ш и т ь  ч а сто ту  в р а ­
щ е н и я  р а б о ч и х  ш п и н д елей  д о  в ели ч и н ы , 

о п р е д е л я е м о й  п о  ф о р м у л е .  Н а й д ен н ое  
значение к о р р е к т и р у е т с я  п о  п а с п о р т у  
ста н к а

Расчет ф а к т и ч е с к и х  с к о р о с т е й  н а р еза ­
н и я  V .  м /м и н  и  в ы в и н ч и в а н и я  v  , м /м ин

л  В

- ____потн .п

К н р ~
_  1000

пп  тг - d * Кн ш ш  (т а б л )

п

y&s.

7Г • d • Яд • Кн

Гооо ~~ ’
7Г * d  * Пд

ув= 1ооГ ^
О п р ед еле н и е  у г л о в  п о в о р о т а  р а сп р ед е ­

л и т е л ь н о г о  в а л а  д л я  в ы п о л н е н и я  р а б о ч и х  
х о д о в  н а р езан и я  р е з ь б ы  и  вы в и н ч и в а н и я  

и н стр ум ен та

П р о в е р к а  у с л о в и я  д о ст а то ч н о сти  у г л а  ° н  +  +  % е в
п о в о р о т а  р а с п р е д е л и т е л ь н о го  в а л а  д л я  
в ы п о л н е н и я  р а б о ч и х  х о д о в  н а р езан и я  и 
вы вин чиван ия . Е с л и  у с л о в и е  н е  в ы п о л н я ­

ется , у в е л и ч и т ь  к о л и ч е с т в о  о б о р о т о в

ш п и н д е ля  за  п о в о р о т  р а с п р е д е л и т е ль н о го  c l , v  # ____
в а л а  н а  р а б о ч е м  х о д у  п  , о б .  д о  в е ли ч и - п =  
н ы , о п р е д е л я е м о й  п о  ф о р м у л е .  Н а й д ен н ое  р *р   ̂ Р*х Vе 
значение к о р р е к т и р у е т с я  п о  п а с п о р т у  ^ *

стан к а , за т е м  п о в т о р и т ь  пп . 3 .1 1 —6 .1 .6  х

Р асчет ш а го в  сп и р а лей  у ч а с т к о в  н ар еза ­
н и я  Т  . м м  и  в ы в и н ч и в а н и я  к у л а ч к а  Т  , 

н  в

0 , 9 - 3 6 0 ° -n

V  * V
1.1 •ЗбП0 »Р^Пр *КВ

V ' W

Расчет н а л а д к и  п р и  нарезании  р е з ь б ы  н а  
д в у х  п о з и ц и я х

В ы п о лн ен и е  пп . 6 .1 .1 —6 .1 .7  д л я  к а ж д о го  
р е зь б о н а р е зн о го  и н стр ум ен т а

И с х о д н ы е  д а н н ы е

1. Вид» ге о м е т р и ч е с ­

к и е  и  к о н с т р у к ц и ­
о н н ы е  п а р а м етр ы  
и н стр ум ен та , м а те ­
р и а л  р еж ущ ей  час­

ти
2. О бр а б а ты в а ем ы й  

м а т е р и а л  и  е г о  
св о й с т в а

3. Д и а м е т р  р е зьб ы , 
т о ч н о сть , ш е р о х о ­
в а т о с т ь  п о в е р х н о с ­

ти

а  ~  у г о л  р а б о ч е го  
р ‘  п о в о р о т а  рас­

п р е д е л и т е л ь н о ­
г о  в а л а ;

L  — д л и н а  р а б о ч е го
*** х о д а  д л я  р е зь ­

б о н а р е зн о го  и н ­

стр ум ен т а , м м ;

Р  -  ш а г  р е зь б ы , м м ;

а  -  у г о л  п о в о р о т а  
^  р а б о ч е го  в а л а  

н а  р ев ер си р о в а ­
н и е  и н с т р у м е н ­
та

i -  п ер ед а точ н ое  

р  о тн о ш ен и е  р ы ­
ч агов  п р и в о д а  

у с т р о й с т в а  н е ­
за в и си м о й  п о ­
дачи
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С о д е р ж а н и е  э та н а

П  р о  д о  л  ж е н и  е

№
э т а п а

Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  И с х о д н ы е  д а н н ы е  

и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

6. 2.2

6.2 .3

6 .Z 4

Расчет к р у т я щ е го с я  м ом ен та  резания 
д л я  к а ж д о го  р езьбо н а р езн о го  и н стр ум ен ­
та (в ы п о л н я е т с я  пр и  о б р а б о т к е  у г л е р о ­

д и сты х  с т а л е й )
В ы б о р  варианта о б р а б о т к и  р езьб . Б ели  

у к а за н н о е  у с л о в и е  в ы п олн я ется , т о  в о з ­
м ож н а  од н ов р ем ен н а я  о б р а б о т к а  р е зьб  
на  п о зи ц и я х . Е сли  не  в ы п олн я ется  — толь* 
к о  п о сл ед о в а тельн а я  о б р а б о т к а

В случ а е  о д н ов р ем ен н о й  о б р а б о т к и  
р е зь б  в ы п о лн и ть  н. 6 .1 .8  д л я  н а и б о льш и х  
значений <%• и
В  случае  п о сл ед о в а тельн о й  о б р а б о т к и  
п р ов ер и ть  у с л о в и е :

Е с л и  у с л о в и е  н е  вы п олн я ется , ув ели чи ть 
ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля  за  п о в о р о т  рас­
п р ед ели т ель н о го  в а ла  на  р а бочем  х о д у  д о  
в ели чи н ы , о п р е д е л я е м о й  п о  ф о р м у л е :  
Н айденное значение к о р р ек т и р у ет ся  по  
п а сп ор ту  станка, за тем  п ов тор и ть  
пп. З Л .1 - 6 .1 .6

МК Р1 + М К р 2 < ' МКр
д о п

М к

V 4 i + % + “ b ;

+ а £ в < а р .х

° £ в

д оп усти ­
м о  м ент, 

п ередаваем ы й 
э л ек тр о м а гн и т ­
н ой  м уф то й  
п р ивода  р е зьб о ­
н а р езн ого  у с т ­
ройства  (с м . 
паспорт станка ) 
сум м ар н ы й  
у г о л  п о в о р о т а  
р а сп р едели тель­
н о го  вала  на р е ­
версирование 
инструм ента
= 3 0£ 

рев

РР
_  <*р.х

о:
р .х

<*2
рев

ц р ев
*T ».X i

6.2.5

6.3

7

8

9

9.1

9.2

В ы п олн ен и е  п . 6 .1 .7  д л я  к а ж д ой  р е зь б о ­
нар езной  п ози ц ии

У точнение ск о р о ст ей  резан и я  п о  п р иня­
т о й  частоте вр ащ ени я  ш п и н д еля  v, м/мин

Расчет ож и да ем ой  стой к ости  и н стр у­
м ента  Т ож , м ин

О п р ед елен и е  о с н о в н о го  т ехн оло ги ч ес ­
к о г о  в р е м е н и т ^  м и н  к а к  в р ем ен и  р а б о ­
чих х о д о в

О п р ед елен и е  в сп о м о га т ель н о го  в р е м е ­
н и  Т .  м и н

В

О п р ед елен и е  в с п о м о га т е л ь н о го  в р е м е ­
ни , св я за н н ого  с  п е р е х о д о м , Т в  (в р е ­
м я  х о л о с т ы х  х о д о в , в р е м я  на п о в о р о т  
бар абан а ), м и н

О п р ед елен и е  в с п о м о га т е л ь н о го  в р е м е ­
ни  на у с т а н о в к у  и  снятие д ет а ли  Т

в ,у с г

Ч ; * ч Г

г »2
7Г * Р  * п

“  1000

о ж  =  Т р  * ^
1.

(п р и лож ен и е  3 )

2.

т  _ J ? £ _
Т о "  п ’

1.

Lp.X 

np ~ *  S 2.

1.

2.

т  — Т  
^в.пер х .х

3.

К арта  23 4.

Н орм ативн ая  с к о ­
рость  резания v  , 

м/мин
Уточненная с к о ­
рость резания v, 
м/мин

Ч и сло  о б о р о т о в  
ш п и н д еля  на ра­
боч ем  х о д у  п , о б .  
Частота вр ащ ени я  
ш пи н д еля  п  , 
об/м ин р

П ози ц и он н ы е  эс ­
к и зы

П аспортны е дан­
ны е станка 
М асса д етали  и  
пр иняты й  сп о с о б  
у ста н ов к и  
К оли ч еств о  стан­
к о в , о б с л у ж и в а е ­
м ы х  од н и м  р а бо ­
чим, HQ

17



П р о д о л ж е н и е

№  С о д е р ж а н и е  э та п а

этап а
Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  И с х о д н ы е  д а н н ы е  

и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

9*3 О п р ед елен и е  в с п о м о га т е л ь н о го  в р е м е ­

ни  на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я  Т в и з м , 

м ин

В.ИЗМ = К и з м х

*5 tB-i° Mi’

гв .и зм {  -  24

9.4 О п р ед елен и е  п ер ек р ы в а ем о го  в с п о м о ­

га т е л ь н о го  в р ем ен и  Т ш , м и н  и  неп ер ек - 

р ы в а ем о го  в с п о м о га т е л ь н о го  в р ем ен и  

Т вн , м ш

П р о в е р к а  в ы п о лн ен и я  у с л о в и я  Т  > Н  ( Т  +
о  o v в .у с т

+  Т  )  
в .и з м '

Т  = Т  
вп  в .у с т

+  Т
в .и зм

П р и  в ы п олн ен и и  у с л о в и я Т  = Т  
вн  в .пер

10 О п р ед елен и е  в р ем ен и  на  ор ган и зац и он ­

н о -техн и ческ ое  о бслуж и в а н и е  р абочего  

м еста, о т д ы х  и  ли ч н ы е  п отр ебн ости

Т о б с ,о т л ’ м и н

10.1 О п р ед елен и е  в р ем ен и  н а  организацион- 

н ое  о б с л у ж и в а н и е ^ ,  м и н

10.2 О п р ед елен и е  в р ем ен и  н а  т ехн и ч еск ое  

об служ и в а н и е  tT ex , м и н

t  „  +  t  +  
о р г  т е х

+  t
о т л

+  Х  \ <,
Ав н ;  100 ’

-  карта 25

10.3 О п р ед елен и е  в р е м е н и  н а  о т д ы х  и  л и ч ­

н ы е  п о тр ебн ости  t QTJI, м ин

t  =  ( Т  +  т  )  
о т л  ^ о  Ав .н ;

о т л  
100 *

ао т л — карта  25

11 О п р ед елен и е  ш туч н о го  в р ем ен и  Т ^ ,  

мин.

П р и  м н о го ста н о ч н о м  обслуж и в а н и и  -  

оп р ед елен и е  н о р м ы  ш туч н ого  в р ем ен и

X  = Т  + Т  + Т  
ш г о  в .н  о б с ,о т л

г  = Т  
ш г  ш т

К
ш

12 Расчет н о р м ы  в р ем ен и  на о б р а б о т к у  д е - Н  — Т

та ли  Н в , мин.

П р и  м н о го ста н о ч н о м  о б служ и в а н и и  -  

о п р ед елен и е  н о р м ы  в р ем ен и  т > м и н  г  =

*  П о п р а в о ч н ы й  к о э ф ф и ц и е н т  н а  н о р м у  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  п р и  м н о г о с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  

( K ^ )  п р и н и м а е т с я  п о  О б щ е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы м  н о р м а т и в а м  в р е м е н и  д л я  н о р м и р о в а н и я  м н о г о ­

с т а н о ч н ы х  р а б о т  н а  м е т а л л о р е ж у щ и х  с т а н к а х  ( М . : Э к о н о м и к а ,  1 9 8 9 ) .
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2.2. И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Р А С Ч Е Т У  РЕ Ж И М О В  Р Е З А Н И Я  И  Н О Р М Ы  В Р Е М Е Н И  
Д Л Я  Т О К А Р Н Ы Х  М Н О Г О Ш П И Н Д Е Л Ь Н Ы Х  В Е Р Т И К А Л Ь Н Ы Х  П О Л У А В Т О М А Т О В

Т а б л и ц а  2 . 2

№  С о д е р ж а н и е  эта п а  Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и в о в  И с х о д н ы е  д а н н ы е
э т а п а  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р м у л а

1 В ы б о р  и н стр ум ен та льн о го  м атериала  и  
геом етр и ч ес к и х  пар ам етров  реж ущ ей  
части ин стр ум ен та

2  О п р ед елен и е  д л и н ы  р абочего  х о д а  с у п ­
п о р то в  Lp ,x.c* м м

2.1 О п р ед елен и е  д л и н ы  р абочего  х о д а  д л я  
к а ж д о го  и н струм ента  н а ла д к и  и з  у с л о в и я  
и х  н еза в и си м ой  р а боты  1 т  х .и» м м

2.2 О п р ед елен и е  д ли н ы  р абочего  х о д а  суп ­
п ор та  L „  х  с, м м  к а к  н а и больш ей  в е л и ­
чины  р абоч его  х о д а  и н стр ум ен тов , у ста ­
н о в ле н н ы х  на  суп п ор те

3 Назначение п одач  суп п ор тов  S, м м / о б
3.1 Назначение п одачи  д л я  к а ж д о го  инст­

р ум ен та  SH, м м / о б  и з  у с л о в и я  е го  неза­
в и си м о й  р аботы

3.1.1  О п р ед елен и е  подачи, д о п усти м о й  п о 
точн ости  о б р а б о т к и

3.1 .2  О п р ед елен и е  подачи, д о п усти м о й  п о  ш е­
р охов а тости  повер хн ости .

В качестве  расчетной подачи  и н стр ум ен ­
та SH, м м / об  приним ается  наим еньш ая 
и з в ы ш еоп р ед елен н ы х

3.3 О пред елен и е  подачи  суп п орта  Sc, м м /об  
к а к  наим еньш ей  из подач и н стр ум ен тов , 
у с та н о в лен н ы х  на суппорте

3.4 У точнение вы бр а н н ы х  подач  суп п ор тов  
п о  пасп ор ту  станка S, м м / о б

4  Назначение п ер и одов  стой к ости  инст­
р ум ен тов  в м и н утах  резания

5 Расчет ск о р о стей  резания и н стр ум ен тов
у, м /мин и  частот вращ ения ш пи нделей  
стан ка  п, об/м и н

5.1  О п р ед елен и е  ск о р о ст и  резания к а ж д о ­
г о  ин стр ум ен та  и з  у с л о в и я  е го  независи­
м о й  р а б о т ы  Vg, м/мин

5 .2  Расчет ч астоты  вращ ения ш п и н д еля , со ­
о тв етств ую щ ей  оп р ед елен н ой  с к о р о ст и  
резания д л я  к а ж д о го  и н стр ум ен та  
об/м и н

5.3  О п р ед елен и е  частоты  вращ ени я  к а ж д о ­
го  ш п и н д еля  к а к  наименьш ей в ели ч и н ы  
и з  частот вращ ения, рассчитанны х д л я  
и н стр ум ен тов  данной  пози ц ии  об/м и н

К арта 1 ,2  1. В ид  и н струм ента
% Х ар ак тер  о б р а б о т к и  
3. О бр а ба ты в а ем ы й  

м атериал  и  е г о  ф и ­
зи к о -м ехан и ческ и е  
свойства

1 р .х .и  “  ^ р ез  +  У  +
+  L Jдоп»

L  = т а х  
р .х .с

У - У п + У в р + У п е р  4*

р«х.и

5 .

Ч ер теж  за го т о в к и  
Ч ер теж  дета ли  
П ози ц и он н ы е э ск и ­
з ы
Г е о  м етрическ ие па­
р ам етр ы  р еж ущ его  
и н струм ента  
П асп ор тн ы е дан ны е 
станка

К а р ты  3 ; 1 2 ; 13 

К арта  5

S c = ff l in  SH

1. П ози ц и он н ы е э с к и ­
з ы

2. В и д  и н стр ум ен та
3. О бр а ба ты в а ем ы й  

м атериал  и  е г о  ф и­

зи к о -м ехан и ч еск и е  
свойства

4. Д ли н а  р абоч и х  х о ­
д о в

5. П асп ор тн ы е дан ны е 
стан к ов

К арта 14 1. Д ли н а  р а бочего  х о ­
да и н стр ум ен тов

_ Ь ь х .и »  м м
2. Д ли н а  резан и я  L p ^ ,

м м
3. К о ли ч ест в о  ста н к ов , 

о б с л у ж и в а е м ы х  о д ­
н и м  р а боч и м

К арта 4 ,1 5 ,  16

1000 • уи 
пй =  IT'D

nn = m in  “ и

1. Вид, геом етр и ч еск и е  

и  к о н с т р у к т и в н ы е  
п ар ам етр ы  и н стр у ­
м ен тов , м а тер и а л  ре­
ж ущ ей  части

2. О бр а ба ты в а ем ы й  
м атер и ал  и  е г о  ф и­
зи к о -м ех а н и ч еск и е  
свойства

3. Г л у б и н а  резан и я  t , 
м м

4 . П одача  с уп п о р то в  
S , м м / о б

5 . Расчетная с то й к о с т ь
инструм ентов Т  , 
м ин  р
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№
э т а п а

С о д е р ж а н и е  э т а п а Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и ­
в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р ­

м у л а

П р о д о л ж е н и е  

И с х о д н ы е  д а н н ы е

5 .4

5 .5

6

7

7 .1

7 .2

8

8 .1

8.2

8 .3

8 .4

9

9 .1

У т о ч н е н и е  ч а с т о т  в р а щ е н и я  ш п и н д е л е й  

п о  п а с п о р т у  с т а н к а  п, о б / м и н  (д о п у с к а ­

е т с я  п р е в ы ш а т ь  ч е т н о е  зн а ч ен и е  н е  б о л е е  

ч е м  н а  1 0 - 1 5 % )

6 . П о з и ц и о н н ы е  э с к и ­

з ы

7. П а с п о р т  с та н к а

У т о ч н е н и е  с к о р о с т е й  р е за н и я  к а ж д о г о  v  = — Г у л б —
и н с т р у м е н т а  п о  п р и н я т ы м  ч а с т о т а м  в р а ­

щ е н и я  ш п и н д е л е й

Р а сч ет  о ж и д а е м о й  с т о й к о с т и  и н с т р у ­

м е н т а  Т о ж , м и н

О п р е д е л е н и е  о с н о в н о г о  т е х н о л о г и ч е с ­

к о г о  в р е м е н и  T Q, м и н

О п р е д е л е н и е  в р е м е н и  р а б о ч и х  х о д о в  п о  

п о з и ц и я м  Т  , м и н

О п р е д е л е н и е  о с н о в н о г о  т е х н о л о г и ч е с к о ­

г о  в р е м е н и  Т 0 , м и н  к а к  н а и б о л ь ш е г о  в р е ­

м е н и  р а б о ч и х  х о д о в  п о  п о з и ц и я м

(п р и л о ж е н и е  3 )

1. Н о р м а т и в н а я  с к о ­

р о с т ь  р е з а н и я  у и , 

м / м и н

2 . У т о ч н е н н а я  с к о ­

р о с т ь  р е з а н и я  v ,  

м / м и н

т  - J & * .  
р .х  S  * п

Т  = m a x  Т  
о  р .х

1. Д л и н а  р а б о ч и х  х о ­

д о в  L  , м м

2 . П о д а ч а  с у п п о р т о в  

S , м м / о б

3. Ч а сто та  в р а щ е н и я  

ш п и н д е л е й  с т а н к а  

п, о б / м и н

О п р е д е л е н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  

Т д ,  м и н

О п р е д е л е н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е ­

н и , с в я з а н н о г о  с  п е р е х о д о м  Т ВЛЮр , м и н

О п р е д е л е н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  

н а  у с т а н о в к у  и  с н я ти е  д е т а л и  Т в>уст, м и н

О п р е д е л е н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  

н а  к о н т р о л ь н ы е  и з м е р е н и я  Т в <и зм , м и н

О п р е д е л е н и е  п е р е к р ы в а е м о г о  в с п о м о ­

г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  и  н е п е р е к р ы в а е м о г о  

в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  Т  , м и н ;

Т в я - м в и

1.

Т  = Т  2
в .п е р  х .х

Тв.усг ~ “ Ч"* 23 3-

^В .И ЗМ  — ^И З М  * . Д  Х 4 '

х  *В.ИЗМ$>

‘ в-ИЗМ."1® ^ 24

П о з и ц и о н н ы е  э с к и ­

з ы

П а с п о р т н ы е  д а н н ы е  
с т а н к а

М а сса  з а г о т о в к и  и  

п р и н я т ы й  с п о с о б  

у с т а н о в к и  

К о л и ч е с т в о  с т а н ­

к о в ,  о б с л у ж и в а е ­

м ы х  о д н и м  р а б о ­

ч и м

П р о в е р к а  в ы п о л н е н и я  у с л о в и я
Т о > Н о ( Т в .у с г

+

+ т
в .и з м )

п р и  в ы п о л н е н и и  у с л о в и я Т  =  Т
в .п ер *

Т  = Т  
в п  в .у с т

+  Т  
в .и з м

О п р е д е л е н и е  в р е м е н и  н а  о р га н и з а ц и о н ­

н о -т е х н и ч е с к о е  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  

м е с т а , о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и

^ о б с - о т л * 14011

О п р е д е л е н и е  в р е м е н и  н а  о р га н и з а ц и о н ­

н о е  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м е с т а  t  ^  

м и н  v

Тобаотл 1орг + ̂ тех 

* * о х л

*орг *”  (Го + Твн) х

х аорг 
100 *

аорг "  26

1. П о з и ц и о н н ы е  э с к и ­

з ы

2. О с н о в н о е  т е х н о л о -  

ч е с к о е  в р е м я  Т  , 
м и н

3. В с п о м о г а т е л ь н о е  

н е п е р е к р ы в а е м о е  

в р е м я  Т в н , м и н
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П р о д о л ж е н и е

№  С о д е р ж а н и е  этап а
э та п а

9.2  О п р ед елен и е в р ем ен и  на  техн и ческ ое
обслуж и ван и е  р абочего  м еста  , м ин

Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и ­
в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р ­

м у л а

Чех То
атех  

100 х
х К а,

И с х о д н ы е  д а н н ы е

9*3 О п р еделение вр ем ен и  н а  о т д ы х  и  л и ч ­
н ы е  п отребн ости  tQTji, м ин

10 О п р еделение ш туч н ого  вр ем ен и

П ри  м н огоста н оч н ом  об служ и в а н и и  о п ­
ред елен и е  н о р м ы  ш туч н ого  вр ем ен и  

м ин

11 Расчет н о р м ы  вр ем ен и  на  о  б р а б о т к у  д е ­
та ли  Н в , м ин

П р и  м н огоста н оч н ом  обслуж и в а н и и  о п ­
ределен ие н о р м ы  в рем ени  т  , м ин

а х  -  карта  26, 
к а  -  карта 14

Ч л л  " "  <Т о  +  Т ш >  х  
ао т л

х  1 0 0  * 

аотп  ”  26

х =т +т +
ш т о вн

+  Т
о б а о т л

Т = т  * К *ттгг ттгг ш

1. О сн ов н ое  т е х н о л о ­
ги ч еск ое  в р е м я  Т  , 
м ин

2. В сп о м о га тельн о е  
н еп ер ек р ы в а ем ое  
в р е м я  Т в н , м ин

3. В р ем я  на ор ган иза ­
ц и он н о-техни ческое  
о б служ и в а н и е  р а б о ­
чего м еста, о т д ы х  
и  ли ч н ы е  п отр ебн ое-

™  Т о б с . о т л ’  м и н

Н в = Т ш г

г  =  т
вр  ш т

*  П о п р а в о ч н ы й  к о э ф ф и ц и е н т  н а  н о р м у  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  п р и  м н о г о с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  
( К ш )  п р и н и м а е т с я  п о  О б щ е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы м  н о р м а т и в а м  в р е м е н и  д л я  н о р м и р о в а н и я  м н о г о ­
с т а н о ч н ы х  р а б о т  н а  м е т а л л о р е ж у щ и х  с т а н к а х  (М . :  Э к о н о м и к а ,  1 9 8 9 ) .

2.3* ИНСТРУКЦИЯ ПО РАСЧЕТУ режимов резания и нормы времени 
для токарно-револьверных полуавтоматов

Т а б л и ц а  2.3

Н° С о д е р ж а н и е  э та п а
э т а п а

1 В ы б о р  и н стр ум ен та льн о го  м атериала  
и  геом етр и ч еск и х  пар ам етр ов  реж ущ ей  
части и н стр ум ен тов

Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и -  И с х о д н ы е  д а н н ы е
в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р ­

м у л а

Карта 1, 2 1.
2.
3.

В ид  ин стр ум ен та  
Х а р ак тер  о б р а б о т к и  
О бр абаты ваем ы й  

м атер и ал  и  е г о  фи­
зи к о -м ехан и ческ и е  
свой ства

2

2.1

О п р ед елен и е д ли н ы  р абочего  х о д а  с у п ­

п ор тов  Lp.x.c> м м
О пределение д л и н ы  рабочего  х о д а  д л я  

к а ж д ого  ин стр ум ен та  н а ла д к и  и з  у с л о в и я  
и х  независим ой  р а б о т ы  L  х  и , м м

П р и лож ен и е  1

L p .x .H  ~  L pe3  + у  +  L f lo n ’

у  =у + У  +  у  7 Jn * в р  *п е р

1.
2.
3.

4.

Ч ер теж  за го т о в к и  
Ч ер теж  дета ли  
П ози ц и он н ы е  э ск и ­
з ы
Г еом етр и ч еск и е  па­
р а м етр ы  р еж ущ его  
и н струм ента
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№  С о д е р ж а н и е  э т а п а  Н о р м е  к а р т ы  н о р м а т и -
х т а п а  в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р ­

м у л а

2.2 О п р е д е ле н и е  д л и н ы  р а б о ч е го  х о д а  п о -  L  =  ш а х  L  5.
р*Х*С р#А*И

зи ц и и  с у п п о р т а  L p  ^ c , м м  к а к  н а и б о л ь ­

ш е й  в е л и ч и н ы  р а б о ч е го  х о д а  и н с т р у м е н ­

т о в , у с т а н о в л е н н ы х  н а  с у п п о р т е

3 Н азначен ие п о д а ч  с у п п о р т о в  S, м м / о б 1.

3.1 Н азн ачен и е  п о д  ачи, д о п у с т и м о й  п о  то ч ­ К а р та  6

н о с т и  о б р а б о т к и  д  ля  к а ж д о г о  и н с т р у м е н ­ 2

та  м м / о б  и з  у с л о в и я  е г о  н е за в и с и м о й  

р а б о т ы

3.

3 .2 О п р е д е ле н и е  п од ачи  п о зи ц и и  с у п п о р т а  
Sc , м м / о б  к а к  н а и м ен ьш ей  и з  п о д а ч  и н с ­
т р у м е н т о в , у с т а н о в л е н н ы х  н а  с у п п о р т е 4 .

3 .3 О п р е д е л е н и е  к о о р д и н а т  у г л о в ы х  т о ­
ч е к  и  п о с т р о е н и е  о б л а с т е й  д о п у с т и м ы х  
п о д а ч  п р и  д в у х с у п п о р т н о й  о б р а б о т к е

К а р та  8

S = с  .  4 х *

Ъ  ^  4 * 1
3 .4 П о с т р о е н и е  л и н и й  р а в н ы х  значений  в р е ­

м е н и  р а б о ч и х  х о д о в
3 .5 О п р е д е ле н и е  п од а ч и  п о зи ц и и  р е в о л ь в е р - О п р е д е л я е т с я  гр аф и чес- 5.

н о г о  с у п п о р т а  S i ,  м м / о б  к и  к а к  а бсц и сса  т о ч к и
п ер есеч ен и я  л и н и и  р а в ­

н ы х  значений  в р е м е н и  с  
гр а н и ц ей  о б л а с т и  д о п у ­
с т и м ы х  п од а ч

3 .6  О п р е д е л е н и е  п од а ч и  п о п е р е ч н о го  с у п ­

п о р т а  S2, м м / о б
3 .7  О п р е д е ле н и е  подачи , д о п у с т и м о й  п о  

ш е р о х о в а т о с т и  п о в ер х н о ст и .

В к а ч ест в е  р асчетн ой  п од а ч и  п р и н и м а ет ­
с я  н а и м ен ьш а я  и з  о п р е д е л е н н ы х  в  пп .

3 .5 - 3 .7

S 2 = S x
L p . x i

К ар та  5

4  Н азначен ие п е р и о д о в  с т о й к о с т и  и н ст ­
р у м е н т о в  в  м и н у т а х  р е за н и я  Т р

4 .1  Н азначен ие р е к о м е н д у е м о г о  п ер и о д а  
с т о й к о с т и  Т х

4 .2  О п р е д е ле н и е  ч и сла  о б о р о т о в  ш п и н д е ля , 
н е о б х о д и м о г о  д л я  в ы п о л н е н и я  к а ж д о г о  
р а б о ч е го  п е р е х о д а  П р  о б

4 .3  О п р е д е л е н и е  ч и сла  о  б о  р о т о в  ш п и н д еля , 
н е о б х о д и м о г о  д л я  в ы п о л н е н и я  н е с о в ­

м е щ е н н ы х  р а б о ч и х  п е р е х о д о в  Б  П р  о б .

4 .4  О п р е д е ле н и е  к о эф ф и ц и ен та  в р е м е н и  р е ­
за н и я

К ар та  9

1.

2.

3.

5 Р а счет  с к о р о с т е й  р еза н и я  и н с т р у м е н т о в
у, м /м и н  и  часто т  в р а щ ен и я  ш п и н д е ле й  
с та н к а  п, о б / м и н

5 .1  О п р е д е ле н и е  с к о р о с т и  р еза н и я  к а ж д о го  

и н с т р у м е н т а  и з  у с л о в и я  е г о  н е за в и с и м о й  
р а б о т ы  vH, м / м и н

5 .2  Расчет ч а сто ты  в р а щ ен и я  ш п и н д е ля , 

с о о т в е т с т в у ю щ е й  о п р е д е л е н н о й  с к о р о с т и  
р е за н и я  д л я  к а ж д о го  и н стр ум ен т а  пи , 

о б / м и н

1.

К ар та  10

г

1000 уи 

” h  “  7Г * D

3.

П р о  д о  л  ж е  н и  е  

И с х о д н ы е  д а н н ы е

П а сп о р т н ы е  д а н н ы е

П о зи ц и о н н ы е  э с к и ­
з ы
В и д  и н стр ум ен т а  

О б р а б а т ы в а е м ы й  

м а тер и а л  и  е г о  ф и ­

зи к о -м е х а н и ч е с к и е  

с в о й ств а
Д ли н а  р а б о ч е го  х о д а  

р е в о л ь в е р н о го  с у п ­
п о р та  на  к а ж д о й  п о ­
зи ц и и  L p >x . д л и н а  

р а боч и х  х о д о а  п о п е ­
р еч н ы х  с у п п о р т о в  

L p jc 2
П а сп о р т н ы е  д а н н ы е  
стан к а

Д л и н а  р а б о ч е го  х о д а  

и н с т р у м е н т о в  L p <x, 
м м

Д л и н а  р еза н и я  L  _ , 

м м  Р®3

К о л и ч е с т в о  с т а н к о в , 

о б с л у ж и в а е м ы х  о д ­
н и м  р а б о ч и м  HQ

В ид , г е о м е т р и ч е с к и е  
и  к о н с т р у к т и в н ы е  
п а р а м е т р ы  и н с т р у ­

м е н т о в , м а т е р и а л  р е ­
ж ущ ей  части 
О б р а б а т ы в а е м ы й  

м а тер и а л  и  е г о  ф и ­
зи к о -м е х а н и ч е с к и е  
св о й ств а
Г л у б и н а  р еза н и я  t ,  
м м
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№ С о д е р ж а н и е  э та п а  Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и -
этап а  в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р ­

м у л а

5.3  О п р еделение частоты  вр а щ ен и я  ш п и н д е­
л я  к а к  наим еньш ей в ели ч и н ы  и з  ч астот  
вращ ения, рассчитанны х д л я  и н стр ум ен ­
то в  ОДНОЙ ПОЗИЦИИ Пц» об/ м и н

5.4 Уточнение частот в р ащ ен и я  ш п и н д еля  
п о  п а сп ор ту  станка п, об/м ин .

П р и  к о р р е к т и р о в к е  ч астоты  в р ащ ен и я  
ш п и н д еля  п о  п а сп ор ту  стан ка  в ы би р а ю т­
ся  частоты  вращ ен и я  ш п и н д еля  в  п р ед е ­
л а х  о д н о го  ряда.
Д о п уск а ется  п р евы ш ать расчетное значе­
ние н е  б о л е е  ч ем  н а  1 0 —15%

5.5 Уточнение с к о р о ст ей  р еза н и я  к а ж д о го  
и н струм ента  п о  п р и н я ты м  ч астотам  вр а ­
щ ения  ш п и н д еля

6 Расчет ож и да ем ой  с то й к о сти  и н стр у ­
м ента  Т о ж , м ин

Пд = m in  пй  4

5

6 

7

_  7Г * Р » П  
v "  1000

Т о ж = Т р - К и  1

(п р и ло ж ен и е  3 )

7 О пределение м и н утн ой  подачи  су п п о р ­
тов  SM, м м /м ин

S =  S • n  1М

2

8

8.1

8.2

9

9.1

9 .2

9 .3

О п ределение о с н о в н о го  т е х н о л о ги ч е с к о ­
г о  в р ем ен и  Т 0, м ин

О пределение в р ем ен и  р а боч и х  х о д о в  п о  
п ози ц и ям  Т р .х , м ин

О пределение о с н о в н о го  т е х н о л о ги ч е с к о ­
го  в р ем ен и  на  д е т а л ь  Т  , м ин

О п р еделение в с п о м о га т е л ь н о го  в р ем ен и  
Т „ ,  м ин

О п р еделение в с п о м о га т е л ь н о го  в р е м е ­
ни, св яза н н ого  с  п е р е х о д о м  Т в  п ер , м и н

О п р еделение в с п о м о га т е л ь н о го  в р е м е н и  
на у с т а н о в к у  и  снятие д ет а ли  Т ^ у ^ ,  м и н

1

. 2
Р-х  SM

Т о  =  2 Т р .Хп

1

Т  =  Т  2в .п ер  х .х

Карта 23 3

О пределение в с п о м о га т е л ь н о го  в р ем ен и  
на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я  Т ВЛЗМ> м и н

^ в .и з м  ^ и з м х  *

х . 2J 1в .й з м р  
1=1 1

*в .и зм ’ К и зм  ~  к а Рта

9.4

9.5

О п р ед елен и е п ер ек р ы в а ем о го  в с п о м о га ­
т е л ь н о го  вр ем ен и  Т вп , м и н  и  н еп ер ек р ы - 
в а ем о го  в с п о м о га т е л ь н о го  в р ем ен и  Т  , 
м ин

О пределение п оп р а в оч н ого  к оэф ф и ц и ен ­
та на  в сп о м о га т е л ь н о е  в р е м я  в  за в и в и м ос - 
ти  о т  типа п р ои зв од ств а  и  т р у д о е м к о с т и

Т  =  Т
в .п  В.ИЗМ’

Т = т  +Т  
в .н  в .п ер  в .у с т

К арта 22 1

2

П р о д о л  ж е н и  е  

И с х о д н ы е  д а н н ы е

. Подача суп п ор тов  
S, м м /об

. Расчетная с той к ость  
и н стр ум ен тов  Т р, 
мин

. П ози ц и он н ы е эск и ­
з ы

• П асп ор т  станка

. Н орм ативная с к о ­
р ость  резания у  f 
м ин

. Уточненная с к о ­
р ость  р езания у, 
м/мин

. П одача суп п ор тов  S, 
м м / об

. Частота вращ ения 
ш пи н д еля  станка п, 
об/м ин

. Д лина р абочи х  х о ­
д о в  L p ,x , м м

. П одача супп ортов  
м и н утн ая  SM, 
м м /м ин

. П ози ц и он н ы е эск и ­
зы

. П аспортны е данны е 
станка

. М асса за го то в к и  и  
п р иняты й  с п о с о б  у с ­
та н ов к и

. К о ли ч ест в о  станков , 
о б с л у ж и в а е м ы х  о д ­
ни м  р абочи м  H Q

. Ч и сло  д еталей  в  пар­
тии

. с у м м а р н а я  п р о д о л ­
ж и тельн ость партии 
детали  в рабочих 
см енах
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П р о д о л ж е н и е

№
э т а п а

С о д е р ж а н и е  э т а п а Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и -  И с х о д н ы е  д а н н ы е  
в о в  и л и  р а с ч е т н а я  ф о р *  

м у л а

10 О п р ед еле н и е  в р е м е н и  н а  о р га н и за ц и о н ­

н о -т ех н и ч еск о е  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  
м еста , о т д ы х  и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и
Т  -  Л . м и н  

о б е ,о т л

Ю Л  О п р ед еле н и е  в  ре м е л и  н а  о р га н и за ц и о н ­
н о е  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста  t  ^  

м и н  р

Т
о б с ,о т л о р г

+  t
о т л

+  * т е х +  L

z.

* о р г  =  ( Т о + Т в . н > *  *

ао р г

х 100 ’

П о зи ц и о н н ы е  э с к и ­
з ы

О с н о в н о е  т е х н о л о ­

ги ч е с к о е  в р е м я  Т с , 
м и н
В с п о м о га т е л ь н о е
н е п е р е к р ы в а е м о е
в р е м я  Т  м и н  

в*н

10 .2  О п р ед еле н и е  в р е м е н и  н а  т е х н и ч е с к о е  
о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста  tT e x , м и н

а о р г  -  27

t =  х  . -fl2£— .tr 
1т е х  1о 100 N ’

“тех " к а р и  2 7 ,К а -
к а р та  9

10 .3  О п р е д е ле н и е  в р е м е н и  н а  о т д ы х  и  л и ч ­

н ы е  п о т р е б н о с т и  t0TJI, м и н

t  =  с т  +  Т  )  х  
о т л  VAo  в .н ;  А

ао т л

о т л

k 100 * 

- к а р т а  27

11 О п р ед еле н и е  ш т у ч н о го  в р е м е н и  т ш г- 
м и н

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  -  
о п р е д е ле н и е  н о р м ы  ш т у ч н о го  в р е м е н и

W MHH

12 О п р ед еле н и е  п о д г о т о в и т е л ь н о -з а к л ю ­
ч и т е л ь н о го  в р е м е н и  н а  п ар ти ю  д е т а л е й

м и н
П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и : 

о п р ед елен и е  н о р м ы  п о д г о т о в и т е л ь н о ­
з а к л ю ч и т е л ь н о го  в р е м е н и  Тц з, м и н  
п р и  о с у щ е с т в л е н и и  ф у н к ц и и  н а л а д к и  
с та н к о в  т о к а р е м -н о л у а в т о м а т ч и к о м , 
п р и  о с у щ е с т в л е н и и  ф у н к ц и и  н а л а д к и  
с та н к о в  н а л а д ч и к о м

13 Насчет н о р м ы  в р е м е н и  н а  о б р а б о т к у  о д ­
н о й  д е т а л и  Н в , м и н
П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  -  
о п р ед елен и е  н о р м ы  в р е м е н и  н а  о б р а б о т ­
к у  о д н о й  д е т а л и  т  , м и н

Т  = Т  +  Т  +  
ш г  Ао  в .н

+  т
о б с ,о т л

Т  =  Т
ШТ H IT V

К а р та  28

1. О с н о в н о е  т е х н о л о ­

ги ч е с к о е  в р е м я  Т 0 , 
м и н

2. В с п о м о га т е л ь н о е  
н е п е р е к р ы в а е м о е  
в р е м я  Т ВЛ1, м и н

3. В р е м я  на  ор га н и за ­
ц и о н н о -тех н и ч еск о е  
о б с л у ж и в а н и е  р а б о ­
ч его  м еста , о т д ы х  и  
ли ч н ы е  п о т р е б н о с т и

Т о б с , отл * м и н

1. П о зи ц и о н н ы е  э с к и ­
з ы

2. О с н о в н о е  т е х н о л о ­
ги ч е с к о е  в р е м я  Т  , 
м и н  °

т  — Т  
п з  Ап з

_  _  2 и з

г ш “ н

Т п з

H B _ T n t r T N n

гт*Г —  'Г -f- *———
в р  ш т  N n

1. К о л и ч е с т в о  д ет а лей  
в  партии  N n , ш т.

2. П о д го т о в и т е л ь н о  з а ­
к л ю ч и т е л ь н о е  в р е м я  
на партию  д ет а лей

м и н
3. Ш тучное в р е м я  Т щ р  

м ин .
Н о р м а  ш т у ч н о го  с е ­
м ен и  T jj jp  мин* 
Н о р м а  п о д г о т о в и т е ­
л ь н о -з а к л ю ч и т е л ь н о ­
г о  в р е м е н и  м и н

*  П о п р а в о ч н ы й  к о э ф ф и ц и е н т  н а  н о р м у  ш т у ч н о г о  в р е м е н и  п р и  м н о г о с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  
( К щ )  п р и н и м а е т с я  п о  О б щ е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы м  н о р м а т и в а м  в р е м е н и  д л я  н о р м и р о в а н и я  м н о г о -  
с т н о ч н ы х  р а б о т  н а  м е т а л л о р е ж у щ и х  с т а н к а х  ( М . :  Э к о н о м и к а ,  1 9 8 9 ) .
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2,4. И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Р А С Ч Е Т У  РЕ Ж И М О В  Р Е З А Н И Я  И  Н О Р М Ы  В Р Е М Е Н И  Д Л Я  А В Т О М А Т О В
П Р О Д О Л Ь Н О Г О  Т О Ч Е Н И Я

N9 С о д е р ж а н и е  этап а
эта п а

Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т и ­
в о в ,  р а с ч е т н ы е  ф о р м у ­

л ы ,  п о я с н е н и я

1 В ы б о р  и н стр ум ен та льн о го  м атериала  и  
гео м етр и ч ес к и х  парам етров  р еж ущ ей  час­
ти  и н стр ум ен тов

К ар ты  1, 2  1.
2.
3,

2 О п р ед елен и е  д ли н  рабочи х  и  х о л о с т ы х  
х о д о в  суп п ор тов  ( L i  х  Ц ^ х  )  и  ш пин- 
д е л ш о й  б а б к и

П р и лож ен и е  2 1.
2.
3.
4,

5-

3

3.1

3.2

4

4 Л

4.2

4.3

4.4

5

5.1

5.2

Назначение подач  суп п ор тов  и  ш пи н­
д ельн о й  б а б к и  S, м м / о б

О п р ед елен и е  подачи, д о п усти м о й  п о  точ ­
н ости  о б р а б о т к и

О п р ед елен и е  подачи, д о п усти м о й  п о  
ш ер охов а тости  п оверхности .

В качестве расчетной  подачи пр ини м а­
ется  наи м еньш ая и з  в ы ш еоп р ед елен н ы х

1.
г

К а р ты  3 ; 1 7 ; 18 3.

К арта 5

4.

Назначение п ер и о д о в  с то й к о сти  и н стр у ­
м ен тов  в м и н ута х  резания Т р

Назначение р е к о м е н д у е м о го  п ер и ода  
сто й к о сти  Т-р м ин

О п р ед елен и е  чи сла  о б о р о т о в  ш п и н д еля , 
н е о б х о д и м о го  д л я  в ы п олн ен и я  к а ж д о го  
рабочего  п ер ех о д а  r ip  о б .

О п р ед елен и е  ч и сла  о б о р о т о в  ш пи нделя , 
н е о б х о д и м о го  д л я  в ы п олн ен и я  н е с о в м е ­
щ ен н ы х  р а бочи х  п ер ех о д о в  X  п^, о б .

О п р ед елен и е  коэф ф ициента  в р ем ен и  
резания X

Т р = Т т * Х * К т  ь

К арта  19
2.

3.

4.

Расчет с к о р о с т и  г л а в н о го  дви ж ения ин­
стр ум ен тов  v , м/мин и частоты  вращ ени я  
ш п и н д еля  п, об/м и н  

О п р ед елен и е  ск о р о ст и  резания к а ж д о го  
ин стр ум ен та  и з у с л о в и я  е го  н езависим ой  
р а боты  уи, м / м ш

Расчет частоты  вращ ени я  ш пи нделя , со - 
о тветствую щ и ей  оп р ед елен н ой  ск о р о ст и  
резания д л я  к а ж д о го  ин стр ум ен та  г^ , 
об/м ин

1.

К а р ты  4 ; 2 0 ; 21

2.
1 0 0 0  v „

\  ”  7Г • D  * И

П ри  неврахцаю щ ем ся 3. 
ин стр ум ен те

И  =  1 ,0 ; 4.
П р и  вр а щ а ю щ ем ся  ин- 5. 

с тр у  м енте

И  —
1

1 ± 1 6.
7.

Т а б л и ц а  2.4 

И с х о д н ы е  д а н н ы е

В ид ин струм ентов  
Х арактер  о б р а б о т к и  
О брабаты ваем ы й 
м атериал и  е го  ф и­
зико-м еханические 
свойства

Чертеж  детали  
Д иам етр  п р утк а  
Э скиз н а лад к и  
Геом етр и ч еск и е  па­
р ам етры  реж ущ его  
инструм ента  

П аспортны е данны е 
станка

Э скиз н а лад к и  
В ид  инструм ента  
О барабаты ваем ы й 
м атериал и  е г о  ф и­
зик о-м еханические 
свойства

П аспортны е данны е 
станка

Двина рабочего хо­
да инструментов 
Ь р ,х » мм 
Длина резанич 
Ьрез? мм
П одача  инструм ента  
S, м м / об
К оли ч еств о  автом а­
тов , о б с луж и в а ем ы х  
о д н и м  р абочи м  Н

Вид, геом етр и ческ и е  
и  к он стр ук ти в н ы е  
пар ам етр ы  ин стру­

м ентов , м атериал ре­
ж ущ ей  части 
О брабаты ваем ы й 
м атериал и  е го  ф и­
зик о-м еханические 
свой ства
Г луб и н а  резания t ,  

м м
П одача S, м м /об  
Расчетная с той к ость  

ин стр ум ен тов  Тр , 
м ин
Э скиз н а ла д к и  
П аспортны е данны е 
станка
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№ С одер ж ан и е  этапа
этапа

П р о  д о  л  ж  е  н  и  е

Н о м е р  к а р т ы  н о р м а т а -  И с х о д н ы е  д а н н ы е
в о в , р асчетн ы е ф о р м у ­

л ы ,  п о я с н е н и я

5 .3

5 .4

6

7

7.1

7 .2

7.3

8

8.1

8.2

8.3

9

10

10.1

Н азначение ч а сто ты  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я  
п о  п а с п о р ту  ста н к а  (д о п у с к а е т с я  п р е в ы ­

ш ать расчетн ое  значение н е  б о л е е  ч е м  н а  

1 0 -1 5 % )

У точ н ен и е  с к о р о с т е й  р а зен и я  п о  п р и н я -  у  =  ”

т о й  частоте  в р а щ ен и я  ш п и н д е л я  А * п

Расчет о ж и д а е м о й  с т о й к о с т и  и н с т р у м е н ­
та  Т

о ж ’

т =т
о ж  Ар К

и ’
1.

К  -  п р и ло ж е н и е  3

2.
Н о р м а ти в н а я  с к о ­
р о с т ь  р езан и я  v  , 
м /м ин

У точн ен н ая  с к о ­

р о с т ь  р а зен и я  у, 
м /м и н

О п р ед еле н и е  у г л о в  х о л о с т ы х  х о д о в  х
и  у г л о в  р а б о ч и х  х о д о в  Ot „  

р .х

О п р е д е ле н и е  в р е м е н и  н а  н е с о в м е щ е н н ы е  
р а бочи е  п е р е х о д е  Т р <х, м и н  

О п р ед еле н и е  о р и е н т и р о в о ч н о го  в р е м е н и  

н а  х о л о с т ы е  х о д ы  Т ^ х ,  м и н

S V = 3 6 0 ° - S ^ x  !•

V  S a p . x * S n ,

2  л »

р .х

Т х .х  =  (0 > 2 . . .0 ,4 )* Т
р .х

Ч и с л о  о б о р о т о в  
ш п и н д е ля  на  к а ж ­

д ы й  н е с о в м е щ е н н ы й  

р а боч и й  п е р е х о д  п  . 
о б . Р

Ч астота  в р а щ ен и я  
ш п и н д е ля  п, о б/ м и н  

П а с п о р т н ы е  д ан н ы е 
стан к а

О п р ед еле н и е  о р и е н т и р о в о ч н о й  п р о и з в о -  А  =  -~г— ~ — т— Т 
д и тельн о сти  а в т о м а т а  A q , ш т./м ин . '  р .х  +  Т х . х '

П о  п а с п о р т у  стан к а , и с п о л ь з у я  ш а б л о н  с о ­
о т в е т с т в у ю щ е й  п р о и з в о д и т е л ь н о с т и , о п р е ­
д е л я ю т с я  у г л ы ,  н е о б х о д и м ы е  д л я  в ы п о л ­
н ен и я  к а ж д о го  и з х о л о с т ы х  х о д о в

О п р ед еле н и е  т е о р е т и ч е с к о й  п р о и з в о д и ­
те л ь н о с т и  а в т о м а т а  А ^  ш т./м и н

Расчет к о л и ч е с т в а  о б о р о т о в  ш п и н д е ля , 

н е о б х о д и м о г о  д л я  и з г о т о в л е н и я  о д н о й  
д е т а л и  п , о б .

У точн ен и е  п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  п о  п а с­

п о р т у  ста н к а  А  ш т./м ин

П ер есч ет  п о  п р и н я т о й  п р о и з в о д и т е л ь н о ­
сти  к о л и ч е с т в а  о б о р о т о в  ш п и н д е ля , н е о б ­
х о д и м о г о  д л я  и з г о т о в л е н и я  д е т а л и , ч и сла  
о б о р о т о в  н а  к а ж д ы й  п е р е х о д , п о д а ч

_  = У п  , 3 6 0 °

я  е

2 п „  = д
пр  "д  

~ Х п

п
А  *

? ° k * .
360о

Р S o ^ . x ’

_  Ч> .Х

п  “  Д п

1. О у м м а  ч и сел  о б о р о ­
т о в  ш п и н д е ля  на  н е ­

с о в м е щ е н н ы е  р а б о ­
чие п е р е х о д ы  2 п  , 
о б . р

2. Ч а стота  в р а щ ен и я  

ш п и н д е ля  п, о б/ м и н
3. С у м м а  у г л о в  н а  н е ­

с о в м е щ е н н ы е  р а б о ­
чие п е р е х о д ы  2 а

р+х

О п р ед еле н и е  в р е м е н и  ц и к л а  Т  , м и н  и  

о с н о в н о го  т е х н о л о г и ч е с к о г о  в р е м е н и  

Т о ,м и н

О п р ед еле н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и  
Т . м и н

О п р е д е ле н и е  в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и ,

с в я за н н о го  с  п е р е х о д о м  Т  м и н
в* п ер

Т  = - L -  
Д А  ’

т  = т  .-J'fSwL
-  х- 3 6 0 °

Т = т  “  т
Х .Х  Ац  х о

Т  —  т  
в .п ер  Ах .х

С У м м а  у г л о в  на н е с о в ­

м е щ е н н ы е  р а боч и е  п е ­
р е х о д ы  2  а

1. В р ем я  ц и к ла  Т  , м ин

2. О с н о в н о е  в р е м я  Т  , 
м ин

3. Ф о р м а  и  р а зм е р ы  
п р у т к а

26



№ Содерж ание этана

этапа

Н о м ер  к а р т ы  нор м ати ­

вов , расчетны е ф о р м у ­

л ы , п о я сн ен и я

10.2 О п р ед елен и е  в сп о м о га тель н о го  вр ем ен и  К арта  29

на  у с т а н о в к у  п р утк а  T R y c r , м ин

10 .3  О п р ед елен и е  н еп ер ек р ы в а ем ого  в е д о м о -  T fi н  =  T fi + T fl у с т  

га т е л ь н о го  вр ем ен и  Т  ^  м и н

10 .4  О п р ед елен и е  в с п о м о га т е л ь н о го  в р ем ен и

на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я  Т ^ ,  м ин  T BJBM  =  К д а м х

п
X Б  

i= X
в .и зм .5

гв .и зм . -  ’ « Р 18 24

10.5 О п р ед елен и е  в сп о м о га т е л ь н о го  вр ем ен и  К арта  29

на в ы б о р к у  деталей  и з  с т р у ж к и ! fl д , м ин

10.6  О п р ед елен и е  в сп о м о га т ель н о го  врем ен и  К арта 29

на а к ти в н о е  н аблю ден ие за  р аботой  а в то ­

м ата t  . м и н

10.7 О п р ед еле н и е  п ер ек р ы в а ем о го  в сп о м о -  Т  „  =  Т  + 1 +
г  г  г  в .п  в .и зм  в .д

га т е л ь н о го  в  рем ени  T fi п , м и н

+  tв .а

11 О п р ед елен и е  в р ем ен и  на  ор ганизацион- ^обс.отгх ~  * + 1 + 1

н о -техн и ческ ое  обслуж и в а н и е  р абочего  2
м еста , о т д ы х  и  ли ч н ы е п отр ебн ости  + 1

л  . м и н  
о о с . ,о т л

о т л

11.1 О п р ед елен и е  вр ем ен и  н а  ор п ш и зац и он - tQ pr —  (T Q +  Т в н )  х  А
н о е  об служ и в а н и е  р абочего  места tQ̂

ао р г

100

11.2  О п р ед елн и е  в р ем ен и  н а  техн и ч еск ое  о б -
ао р г  -  30

служ и ван и е  р а бочего  м еста t . ^ ,  м ин  tw v  =  ( Т ,  • ■ — +
т е х  ч ‘ о  100

+  W ' K a’

ai e x 1 ’ t Tex2 ~  30

П р о  д о л  ж е  н и  е 

И сх о д н ы е  данны е

к П ериодичность и з­

м ерений

I. Чертеж  д етали  

к М асса д ета ли  

к К оли ч еств о  р еж у­

щ и х  и н стр ум ен тов  в  

н алад к е

. Э скиз н а ла д к и  

к Р а зм ер ы  п р утк а  

к Д ли н а  п р утк а , и д у ­

щ его  на  и з го т о в л е ­

ние о д н о й  д етали  

к К оэф ф ициент о т х о ­

да  м ета л ла  в  струж ­

к у

к К о ли ч ест в о  автом а ­

тов , о б с л у ж и в а е м ы х  

о д н и м  р абочи м  HQ
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П р о  д о л  ж е н и в

№ С одер ж ан и е  этапа Н о м е р  к а р т ы  н о р м а ти - И с х о д н ы е  д а н н ы е

этапа в о в , расчетн ы е ф о р м у ­

л ы ,  п о я с н е н и я

1 1 .3  О п р е д е ле н и е  в р е м е н и  н а  о т д ы х  и  л и ч -  К а  -  к а р т а  19

н ы е  п о т р е б н о с т и  t OTJI, м и н

12 О п р е д е ле н и е  ш т у ч н о го  в р ем ен и  м и н

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  -  о п ­

р е д елен и е  н о р м ы  ш т у ч н о го  в р е м е н и  

м и н

Т ш т Т о + Т в .н + Т о б с .о т л

^ n r  =  T n r r ’ V

13 О п р е д е ле н и е  п о д го т о в и т е л ь н о -з а к л ю ч и -  К а р та  31

т е л ь н о г о  в р е м е н и  на  п ар ти ю  д е т а л е й  Т  , 

м и н

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и : 

о п р е д е л е н и е  н о р м ы  п о д г о т о в и т е л ь н о -  

з а к л ю ч и т е л ь н о го  в р е м е н и  т  , м и н

п р и  о с у щ е с т в л е н и и  ф у н к ц и и  н а л а д к и  тт  —  Т д з

ст а н к о в  а в т о м а т ч и к о м ;

п р и  о с у щ е с т в л е н и и  ф у н к ц и и  н а л а д к и  

с т а н к о в  н а л а д ч и к о м

_  Т пз 
г п з ~ Н

14 Расчет н о р м ы  в р е м е н и  н а  о б р а б о т к у  о д ­

н о й  д е т а л и  Н  , м и н
В

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  — о п ­

р ед елен и е  н о р м ы  в р е м е н и  н а  о б р а б о т к у  

о д н о й  д е т а л и  7*в р , м и н

Н в ^ ш г

т  — Т  
в р  игг

1* К о л и ч е с т в о  д е т а л е й  

в  п а р ти и  N n , што

2 . П о д го т о в и т е л ь н о -з а ­

к л ю ч и т е л ь н о е  в р е ­

м я  на п ар тию  д ета - 

л е й  I n , ,  м и н

3. Ш тучное в р е м я  Т  ,

Н о р м а  ш т у ч н о го  

в р е м е н и  г ттгг, м ин . 

Н о р м а  п о д г о т о в и т е ­

л ь н о -з а к л ю ч и т е л ь н о ­

го  в р е м е н и  м и н

*  П о п р а в о ч н ы й  к о э ф ф и ц и е н т  н а  н о р м у  ш т у ч н о го  в р е м е н и  п р и  м н о г о с т а н о ч н о м  о б с л у ж и ­

ван и и  ( К щ ,р п р и н и м а ет ся  п о  О б щ е м а ш и н о с т р о и т е л ь н ы м  н о р м а т и в а м  в р е м е н и  д л я  н о р ­

м и р о в а н и я  м н о го с т а н о ч н ы х  р а б о т  на м е т а л л о р е ж у щ и х  с т а н к а х  ( М . : Э к о н о м и к а , 1 9 8 9 ).
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3. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И НОРМ ВРЕМЕНИ

З Л . П Р И М Е Р  Р А С Ч Е Т А  РЕ Ж И М О В  Р Е З А Н И Я  И  Н О Р М Ы  В РЕ М Е Н И  

П Р И  О Б Р А Б О Т К Е  Д Е Т А Л И  Н А  Т О К А Р Н О М  М Н О Г О Ш П И Н Д Е Л Ь Н О М  

Г О Р И З О Н Т А Л Ь Н О М  П А Т Р О Н Н О М  П О Л У А В Т О М А Т Е

Определение режимов резания и нормы времени выполняется в последователь­
ности, приведенной в методических указателях (табл. 2.1).

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
Заготовка — штамповка, сталь 45.
Масса заготовки — 1 кг.
Твердость —1750 НВ.
Станок — шестишпиндельный полуавтомат 1Б240П-6К, класса точности Н. 
Крепление заготочки — в трехкулачковом само центрирующемся патроне.
Количество станков, обслуживаемых одним рабочим, — HQ =  2.
Чертежи детали и заготовки приведены на рис. 1 и 2, позиционные эскизы — 
на рис. 3.

Рис, 2,
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З Л Л *  В ы б о р  и н сгр ум ен та лы ш го  м атериала  и  гео м етр и ч ес к и х  

парам етров  реж ущ ей  части и н стр ум ен та

М ар к и  и н стр ум ен тальн ы х  м атериалов и  геом етр и ч еск и е  парам етр ы  реж ущ ей 

части и н стр ум ен тов  назначаю тся по кар там  1 и  2. Р е зу л ьта ты  приведен ы  в табл .

3.1.1.

Таблица  ЗЛЛ

№ по- № пе- Инструмент Марка иястру- Геометрические параметры режущей
зиции рехо­ ментального части» град.

да материала
Т а <Р <Рг 2 <р R

1 1 Сверло центровочное Р6М5 - 10 - - 90 -

2 Резец подрезной Т15К6 0 10 45 10 - 1,5

2 3 Сверло спиральное Р6М5 - 10 - - 120 -

4 Резец нанав очный Т15К6 - 10 _ _ — _
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П р о д о л ж е н и е

№ по- № пе- Инструмент Марка инстру- Геометрические параметры режущей
зиции рехо­

да
ментального
материала

7 а

части, град.

*Р Ч>\ 2V> R

3 5 Резец проходной Т15К6 0 8 90 15 - 1,5

6 Зенкер Р6М5 10 10 45 - - -

7 Резец подрезной Т15К6 5 14 45 10 10 1,5

4 8 Резец фасонный Р6М5 15 10 - - - -

9 Резец фасочный Т15К6 5 14 45 - - 1.0

10 Метчик Р6М5 10 10 20

3.1.2. О пределение д о й н ы  р а б о ч е ю  х о д а  ин стр ум ен та  

Д лин а  рабочего  ход а  к а ж д ого  ин стур м ен та  н а ла д к и  оп р ед еля ется  п о  ф о р м у л е :

~  *1Рез +  У  +  ^ д о п ’

где У —Уп +УВр + Упер*
Позиция £ переход L  Ц ентровать отвер сти е  0 6 ,  д в о й н ой  у г о л  в  план е Ър — 9 0 ° . 

П о  прилож ению  1: у п  =  2,5 м м . П о  п о зи ц и о н н о м у  э с к и з у  (р и с . 3 )  L ™  =  8 м м .

С ледовательн о , д ли на  рабочего  х о д а  на п ози ц ии  I, п е р е х о д  1: ^

1р  х  и  1 ) =  В +. 2 ,5  =  10,5 м м .

Позиция £  переход 2. П одрезать тор ец . Г л у б и н а  резан ия  t  =  1 м м , главны й  у г о л  

резца в плане <р =  4 5 ° . П о  прилож ен ию  1: у д  =  1,5 м м ;  у  =  1 м м ; у  =  1,5 м м . 
П о  чертеж у за го то в к и  (рис. 1 ) L ^ e3 — 9  м м . С лед ов а тельн о , длинарабочего^хода :

Lp  х .и &  =  9 +  1,5 +  1,0 +  2 ,5  — 13,0 м м .

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся д л и н ы  р а боч и х  х о д о в  о ста льн ы х  инструм ентов . 

Р езульта ты  расчетов заносятся  в  граф ы  5 —9 ’ Т а сч етн ой  к а р т ы ”  (т а б л . 3 .1 .2 ).

Д ли н ы  р абочи х  х о д о в  супп ортов  о п р ед еля ю тся  к а к  н а и больш и е из д ли н  рабочи х  
х о д о в  и н струм ентов , у стан овлен н ы х  на супп орте .

С ледовательн о , дли на  рабочего  х о д а  п р о д о л ь н о го  супп орта : L p х  =  L p (П З ) =  
=  50,0  м м .

П ри расчете д ли н  рабочего  х о д а  п р о д о л ь н о го  супп орта  резьбонарезны е и н стру­
м ен ты  в о  внимание не принимаю тся.

А н алоги чн о  рассчиты ваю тся д ли н ы  р а боч и х  х о д о в  поп ер ечн ы х  супп ортов . В рас­

см атр и в аем ом  прим ере на к а ж д о м  п оп ер ечн ом  суп п ор те  уста н ов лен о  по о д н о м у  

и н струм енту , п о э т о м у  д ли н ы  рабочи х  х о д о в  с уп п ор тов  б у д у т  равны  д ли н а м  р абочи х  

х о д о в  инструм ентов , устан овлен н ы х  на ни х . Рассчитанные д ли н ы  рабочих х о д о в  
суп п ор тов  зан осятся  в гр аф у  10 Расчетной к а р т ы  (с м . та бл . 3 .1 .2 ).

Д алее  оп р ед еляю тся  п од ъ ем ы  рабочей  части к у л а ч к о в  д л я  к а ж д о го  суппорта,

В рассм атриваем ом  случае расчет п о д ъ ем а  к у л а ч к а  д л я  п р о д о льн о го  суппорта 

не п р оизводи тся , та к  к а к  перем ещ ени е п р о д о л ь н о го  супопрта  о сущ еств ляется  от 
п остр оен н ого  кулачк а .
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Д л я  в ер хн и х  поп еречны х супп ортов  ( I V  и  V  п о зи ц и и ), и м ею щ и х  постоян ное 

передаточное отнош ение к у л и ч н о го  м ехан и зм а  (п о  п р илож ен ию  4, л и с т  6 ) f  =  1,24,

hp ( IV )  =  l ^ - =  3 ,22  м м ,

в наш ем  п р и м ер е  поперечны й супп орт на пятой  п ози ц ии  не работает.

И с х о д я  и з  подсчитанны х величин  п о  п а сп ор ту  станка п од би р аю тся  к у ла ч к и , и м е­

ю щ ие ближ айш ие б ольш и е  величи ны  подъем а .

В рассм атри ваем ом  случае в ы б ер ем  к у л а ч о к  с  п о д ъ е м о м  ( I V )  =  4  м м  (о б е с ­

печивается дли н а  р абочего  х о д а  L  х  ( I V )  =  4 ,96  м м ) .

П р и  отсутств и и  п о д о б н о й  табли ц ы  р абочи х  х о д о в  д ли н а  рабочего  хо д а  по  приня­

т о м у  к у л а ч к у  уточн яется  п о  ф о р м у л е

L p ^  h f.

Д л я  средних  и  поперечны х супп ортов  ( I I I ,  П , I  п о з и ц и и ), д оп уск а ю щ и х  бессту­

пенчатое р егули р ован и е  рабочго  ход а  в п р ед ела х  н е с к о л ь к и х  к у л а ч к о в , и х  в ы бор  
п р водится  по д ли н е  р абочего  хода .

Позиция I  переход 2  Рассчитанная д ли на  р а боч его  х о д а  L p  х  ( I ,  2 )  =  13,0 м м .
И з  пр и лож ен и я  4, ли ст  6 ви дн о , что д л я  обесп ечен и я  тр еб у ем о й  д ли н ы  рабочего  

ход а  н е о б х о д и м о  в зять  к у л а ч о к  с  п о д ъ е м о м  h  =  22 м м . Т о гд а  передаточное отн ош е­

ние ры чагов  составит:

f ( I , 2 )  =
Ьр .х (1*2 ) 

h ( I )

13,0

22$ 0,59 .

А н а ло ги ч н о  п о  д ли н е  рабочего  хода  подби р аю тся  к у л а ч к и  д л я  о ста льн ы х  суппор­

тов. П о д ъ е м ы  к у л а ч к о в  h  и  передаточны е отн ош ен и я  f  зан о сятся  в  гр аф у  12 Расчет­

ной  к а р ты , скор р ек ти р ован н ы е д ли н ы  р а бочи х  х о д о в  х  — в  гр аф у  11 (т а б л . 3 .1 .2 ).

3 .1.3. Назначение п одач  с уп п ор тов

П одача к а ж д о го  инструм ента  н алад к и  из у с л о в и я  е го  н езависим ой  работы  назна­

чается п о  к а р те  6.

Позиция U, переход 31 П одача свер ла  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е  

Sjj = ST ♦ KSm • KSt • KgQ.

П р и  ди ам етре свер ла  D  =  16 м м  и  ди ам етре з а го т о в к и  d  =  36 м м , ST =  0 ,22 м м/об 

(к а р та  6, л и с т  7 , п ози ц и я  7 з ) .

П оправочн ы е к оэф ф и ц иен ты :

K Sm  =  1,1 (с т а л ь  45 , 1750 Н В ) ;

К«дт =  1,0 (к в а ли т ет  в ы п о лн я е м о го  разм ера  — 1 3 ) ;

K g 0 =  1>0 (отн ош ен и е  д ли н ы  сверлени я  к  ди а м етр у  о тв ер сти я  =  2 ,5 ) .
С ледовательн о , подача свр ела  на позиции  П , п е р е х о д  3

SH ( I I ,  3 )  =  0 ,23  • 1,1 * 1,0 • 1,0 =  0,25 м м /об .

Позиция I, переход 2. П одача п од р езн о го  резца о п р е д е л я е т с я  по  ф о р м у л е

Sh  =  St  '  K Sm  ’  K Sn " K ST  * K SD ’  K S3 * K Sh  * K Sc‘

П ри  н ачальном  диаметре о б р а б о т к и  d — 37,5 м м  и  г л у б и н е  резания t =  1,0 м м  
ST =  0 ,30  м м / о б  (к а р та  6, л и с т  4, поз. 1 и ).
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П оп р а в оч н ы е  к о эф ф и ц и ен ты :

K s m  — 1Д  (с т а л ь  4 5 ,1 7 5 0  Н В ) ;
К д п =  1,0 (н еп р ер ы в н а я  п о в е р х н о с т ь  б е з  к о р к и ) ;

K S T  "  1,68 (к в а л и т е т  з а го т о в к и  — 14, к в а л и т е т  д ета ли  -  1 4 ) ;

K s D  “  Ь 0  (о тн ош ен и е  д и а м етр ов  — 0 ,8 ) ;

=  w  (б е з  д о п о л н и т е л ь н о й  о п о р ы ) ;

K g H =  1,0 (м а т ер и а л  р еж ущ ей  части — тв ер д ы й  с п л а в ) ;

К $ с  “  1,0 (к л а с с  точн ости  станка Н , ди ам етр  патрона  — д о  2 0 0  м м ) . 

С лед о в а т ель н о , подача  п о д р е зн о го  р езц а  на п о зи ц и и  I, п е р е х о д  2

SH (1 ,2 )  =  0 ,30  • 1,1 * 1,0 - 1,68 * 1,0 • 1,0 • 1,0 • 1,0 =  0 ,68  м м / об .

А н а ло ги ч н о  назначаю тся подачи  д л я  о с т а л ь н ы х  и н стр ум ен т о в  наладки* Р е з у л ь т а ­

ты  за н о ся тся  в  гр а ф у  13 Расчетной  к а р т ы  (т а б л .  3 .1 .2 ).

Д а лее  рассчитанны е значения п од ач  н е о б х о д и м о  ск о р р ек т и р о в а т ь  в  за в и си м о сти  

о т  с т р у к т у р ы  н а ла д к и  и  соо тн о ш ен и я  с у м м а р н ы х  г л у б и н  на п р о д о л ь н о м  и  п оп ереч ­

н о м  суп п ор та х . Д л я  э т о го  п о  к а р те  8 , л и с т ы  1—8 о п р е д е л я ю т с я  к о о р д и н а т ы  у г л о в ы х  

т о ч ек  о б л а с т е й  д о п у с т и м ы х  подач. В ы бранны е к о о р д и н а т ы  за н о сятся  в  гр а ф у  14 

та б л . 3.1*2.

П о с л е  э т о го  стр о я тся  о б л а с т и  д о п у с т и м ы х  п од ач  д л я  к а ж д о й  позиции* В  п р я м о ­

у г о л ь н о й  си ст ем е  к оор д и н а т , гд е  п о  о с и  о б с ц и с с  о т к л а д ы в а ю т с я  подачи  п р о д о л ь н о го  

суп п ор та , а п о  о с и  к о о р д и н а т  — п оп ер еч н ого , с тр ои тся  у г л о в а я  точк а , к о т о р а я  со ед и ­

н я ется  п р я м ы м и  л и н и я м и  с  точкам и , о т л о ж е н н ы х  п одач  на о с я х  (т а б л .  3 .1 .3 ) .  Д а л е е  

с тр о я тся  ли н и и  р а в н ы х  значений в р е м е н и  р а боч и х  х о д о в  п р о д о л ь н о го  и  п оп ер еч н о ­

г о  с уп п о р то в  на в с е х  п ози ц и я х . У р авн ени е л и н и и  и м е е т  в и д

П о зи ц и я  I

Sc =  SC°2 Cl
LP*2
L p .X l

s c , ‘ V - 5 5 £ = 0 '2 < iV

П о зи ц и я  I I

Sc2 = S c 1
10.8
50,0 0,22 SCi.

П одача  п р о д о л ь н о го  суп п ор та  о п р е д е л я е т с я  к а к  наи м ен ьш ая  и з  а бсц и сс  точ ек  

пер есечен и я  ли н и й  р а в н ы х  значений в р е м е н и  р а б о ч и х  х о д о в  с  гран и ц ам и  о б л а с т е й  

д о п у с т и м ы х  подач. В р а ссм а тр и в а ем о м  случае  за  п од ач у  п р о д о л ь н о го  суп п орта  

н е о б х о д и м о  п р инять в ели ч и н у  SCj = 0 ,1 5  м м / о б  (т а б л .  3 .1 .3 ) .

П о  найден ной  подаче п р о д о л ь н о го  суп п ор та  о п р е д е л я е т с я  к о л и ч е с т в о  о б о р о ­

т о в  ш п и н д еля  за  п о в о р о т  р а с п р е д е л я е м о го  в а ла  на р а б о ч ем  х о д у

“ р - Р "
L P - x i
S i

50,00
0,15 =  3 3 3  о б / !  4 5 ° .

П о  п а сп ор ту  станка (п р и ло ж ен и е  4 , л и с т  4 )  хь, =  382  о б / 1 4 5 ° , к о т о р о е  о б е с п е ­

чи вается  см ен н ы м и  ш естер н ям и  1 =  2 7 ; f  — 5 7 ; g  =  3 7 ; h  =  47.

Д а лее  н е о б х о д и м о  уточн и ть  п од а ч у  п р о д о л ь н о го  м уп п ор та  и  рассчитать подачи  

п о п ер еч н ы х  суп п ор тов , д л я  ч его  н уж н о  р а зд ели ть  д л и н ы  р абоч и х  х о д о в  с уп п о р то в  
на п р и н я тое  значение.

П р о д о л ь н ы й  суп п ор т

S i = ~з82” ” 0 ,1 3  м м / об .
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П оперечны й суппорт, I п озиция

s  л  2 )  =  =  ° ’ 0 3 4  м м /об.

А н а ло ги ч н о  рассчитьш аю тся подачи  д л я  о ста льн ы х  п оп еречн ы х супп ортов . Р е зу ­

льта т ы  расчетов зан осятся  в  гр аф у  16 Расчетной  к а р т ы  (т а б л . 3 .1 .2 ).

П о луч ен н ы е  значения подач сравниваю тся с  подачам и, д оп усти м ы м и  по ш ер о ­
х ов а тости  п ов ер хн ости . В качестве подачи  супп орта  приним ается  наименьш ая.

3.1 А  Назначение п ер и од ов  стой к ости  и н стр ум ен тов

Расчетная стой к ость  и н стр ум ен тов  (в  м и н ута х  вр ем ен и  резан ия ) оп р еделяется  
по  ф о р м у л е

W x * k *

П о  к ар те  9 Тт  =  150 мин, =  1,25 (к о л и ч е с т в о  сткн аов , о б с луж и в а ем ы х  од н и м  
р абочи м  H Q =  2 ) .

Позиция I  переход 2 /V =  =  0,16.

Т р ( 1 , 1 ) =  150 * 0 ,16 • 1,25 «  3 ,00 мин.

Позиция I, переход 2 ^  =  0*69.

Т р (1 ,2 ) =  150 • 0 ,69  • 1,25 =  138 м ин .

А н а ло ги ч н о  о п р ед еляю тся  расчетны е сто й к о сти  о ста льн ы х  и н струм ентов  налад­

к и . Р е зу л ьта ты  расчетов занятости  в  граф ы  1 7 ,1 8  Расчетной  к а р ты  (т а б л . 3 .1 .2 ).

3.1 Л .  Расчет ск ор остей  г л а в н о го  дви ж ен и я  резан и я  

и  частоты  вращ ен и я  ш п и н д еля

С к о р о сть  резания к а ж д о го  инструм ента  н а ла д к и  назначается по к арте  10. 
Позиция II, переход 3\ С к ор ость  резания св ер ла  оп р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

vh =s Vt  - *Ч м  # ^  vn * * Ч Т  # ‘

П р и  д и ам етр е  свер ла  D  =  16 м м  и подаче S0  =  0 ,13 м м / об  vT =  36 м/мин (к ар та  
10, л и с т  4, пози ц и я  7 е ) .

П оправочн ы е коэф ф и ц иен ты :

*= 0 ,8 (с та ль  45, 1750 Н В );

=  1,0 (н еп реры вная  пов ер хн ость  б ез  к о р к и ) ;

Kyj  — 0 ,85 (расчетная стой к ость  Т  — 158 м и н ) ;

=  1,0 (м а тер и а л  свер ла  Р 6 М 5 ) ,

K VD  ~  (отн ош ен и е  д ли н ы  св ер лен и я  к  д и а м етр у  м еньш е 3 ) .
С ледовательн о , ск ор ость  гла в н о го  дви ж ения  резан ия  на позиции П, п ер ех о д  3

vH (И , 3 ) =  38 • 0,8 • 1,0 * 0 ,85 * 1,0 * 0 ,9  =  23,25 м/мин.
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№ Суппорт № Переход
по» пе-
зи- ре- 1 |
ции хо-

да
*ь 1

X
Ъ,
>?

1 2 3 4 5 6 7

I Продольный 1 Сверлить центро­
вое отверстие

8 1,5 -

Поперечный 2 Подрезать торец 9 1,5 1,0

II Продольный 3 Сверлить ф  16 42,5 2,5 5
Поперечный 4 Проточить кана­

вку
1,0 9,8

ШПро дольный 5 Проточить Ф  36 30,5 1,5 2,0
6 Зернкероватъ

ф  18
42,5 2,5 1,0

7 Подрезать торец 9,0 1,5 1,0

IV Продольный 8 Снять фаску 2,0 2,0
Поперечный 9 Снять фаску 2,0 2,0

Продольный 10 Нарезать резьбу 30 5 4,1
М20

Расчетная карта

Т а  б л и ц а  3.1.2

ю ю ю ю § 1 м

*ь |
.о

i* \6
.о 11Л 1{о* 115 й

J. </Г t*T
"а *0.

н

о

й* ■>

о
s’
!>

ъо
н

9 10 И  12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

10,5 50 50,0 0,15 0,15 333 0,13 0,16 30,0 31 1645 31 1645 11,9 375

13,0 13,0

(NОСО 0,68 0,48 0,034 0,69 138 297 2627 99 875 71,2 607,2
0,59

50 50 50,0 0,24 0,24 0,13 0,85 158 23,2 521 27 625 31,6 93,2
10,8 10,8 10,8 22- 0,19 0,19 0,028 0,092 16,9 297 2627 99 875 71,2 50,7

0,49

35,5 50 50,0 0,70 0,64 0,13 0,61 114 464 4104 154 1368 71,2 1060
45,5 50 50,5 0,64 0,64 0,13 0,85 158 30 530 30,0 530 35,6 85,3

11,5 11,5 11,5 22- 0,55 0,55 0,03 0,78 146 266 1629 88 543 102,8 78,8
0,52

4,0 50 50,0 0,27 0,27 0,13 0,04 7,5 101 893 101 893 71,2 41,25
4,0 4,0 4,96 4 - 0,21 0,21 0,013 0,42 75 300 1837 100 612 102,8 75,0

1,24

39,1 — 39,1 - 2,0 2,0 2,0 _ - 12,6 12,6 201 12,6
302 19,0

°Р
=382

п =  
=630



Т а б л и ц а  3.1.3

Н° по- № ин- Подача Длина
зиции стру- при од­ рабоче­

мен- носуп­ го хода
та портной

обработ­
ке

I 1 0,15 50

2 0,48 13,0

II 3 0,24 50

4 0,19 10,8

Ш 5 0,64 50

6 0,64 50

7 0,55 11,5

IV 8 0,27 50

9 0,21 4,96

V 10 2,5 30

Области допустимых подач З н а ч ен и я  п од ач , 

м м / о б

Расчет- Пршш- 
ные тые

0,15 0,13

0,039 0,034

0,15 0,13

0,032 0,028

0,15 0,13

0,15 0,13

0,034 0,030

0,15 0,13

0,15 0,13
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Позиция I  переход 2. С к ор ость  резания п од р езн о го  резца оп р ед еля ется  по ф ор ­

м у л е

\  vx # K v m  * ^ v n  * * V T  # * ^ v R  # ^  * ^ v D ’

П ри  г л у б и н е  резания t  =  1,0 м м  и  подаче S ( I ,  2 )  =  0 ,0 3 4  м ин/об vT =  67 м/мин 

(карта  10, л и ст  1, п ози ц ия  1 а ).

П оправочны е коэф ф и ц иен ты :

=  1,07 (с та ль  4 5 ,1 7 5 0  Н В ) ;

К ^н  =  1,0 (н еп рерьш вая п ов ер хн ость  б ез  к о р к и ) ;

К у р  =  0 ,89  (расчетная с той к ость  =  138 м и н ) ;

К уи  = 3 , 0  (м атер и ал  р еж ущ ей  части — Т 1 5 К 6 ) ;

К у  r  =  0,95 (р а д и ус  при  верш и не R  =  1 ,5 ) ;

К у ^  =  1,36 (гла в н ы й  у г о л  в  план е =  4 5 ° ) ;

K yD  =  1,2 (отн ош ени е ди ам етров  о б р а б о т к и  — 0 ,5 5 ).

С ледовательно, ск о р о ст ь  гл а в н о го  движ ения резан ия  на позиции  I, пере­

х о д  2

у и  (1 ,2 )  =  67 • 1,07 - 1,0 • 0,89 • 3 ,0 * а 9 5  • 1,36 • 1,2 =  297 м/мин.

А н алоги чн о  рассчиты ваю тся ск о р о ст и  резания д л я  о ста льн ы х  инструм ентов  на­

ладки . П олучен н ы е р езульта ты  заносятся  в  граф у 18 Расчетной к ар ты  (т а б л . 3 .1 .2 ). 

Частота вращ ения ш пинделей  оп р ед еляется  по ф о р м у л е

„ 1000 - у 
ПИ “  7Г * D

П озиц и я  I  , п ер еход  1

1 ^ (1 . 31 =  1 6 4 5 об/м ин .

П озиц и я  I, п ер еход  2

Пи а .  2 )  =  10; Н б 297 =  2627 об/м ин.

Рассчитанная так и м  о б р а зо м  частота вращ ения  заносится  в гр а ф у  20 Расчетной 

карты  (та б л . 3 .1 .2 ).
Т ак  к а к  п олучен ны е значения частоты  вращ ения различаю тся б о л е е  чем  в 2 раза, 

то н ео б х о д и м о  пересм отр еть н а л а д к у  с  ц елью  вы равнивания пи . В  пер вую  очередь 

это го  м ож н о  д оби ться  за  счет изм енен ия  и н стр ум ен тальн ы х  м атер и алов . Т а к , м ож но 

пр оходн ой , канавочны й, ф асочны й, под р езн ы е р езц ы  вы бирать из бы строре­

ж ущ ей  стали  н ор м альн ой  п р оизводи тельн ости , а  д л я  св ер ла  (п ози ц и я  U, пе­
р ех о д  1 ) п р едусм отр еть  бы стр ор еж ущ ую  сталь п ов ы ш енн ой  пр оизводи тельн ос­

ти  -  Р6М 5К 5.
Р езульта ты  расчетов заносятся  в  граф ы  11 и  22  (т а б л . 3 .1 .2 ).

Н аименьш ее рассчитанное значение пд  =  612  об/м ин. П о  п асп ор ту  станка б л и ­

жайшее значение п =  630  об/м ин  (п ри лож ен ие 4 ) .  Т а к  к а к  паспортное значение п  

п р евосходи т рассчитанное м ен ее  ч ем  на 10%, т о  д л я  д а льн ей ш и х  расчетов м ож ет 

бы ть принято п  =  630 об/м ин. Д л я  обесп ечени я  это го  чи сла  о б о р о т о в  по пас­

п ор ту  станка вы бираю тся см енны е ш естерни: а =  3 5 ; Ъ =  4 9 ; с  = 3 7 ;*  d =  47 (п р и ­
лож ен ие 4 ) .
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3.1.6. О п ределение парам етр ов  н а ла д к и  р езьбон ар езн ой  позиции  

Позиция V, переход 10. С к ор ость  резания м етчика  о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е

vh  vt  * *Ч м  * *Цги’

П р и  диам етре р езьбы  D  =  20 м м , ш аге Р  — 2,0 м м  и  об р а б а т ы в а ем о м  м атериале  — 

сталь  45 v T =  10,9 м м /м ин (к а р та  10, л и с т  7, пози ц и я  1 8 а ).

П оправочны е коэф ф ициенты :
=  1,14 (с та ль  4 5 ,1 7 5 0  Н В ).

=  1,0 (м атер и ал  м е т ч и к а — бы стр ор еж ущ а я  с т а л ь ).

С ледовательн о , ск ор ость  г л а в н о го  движ ения  резания на V  позиции , 1 п ер еходе

vH (V ,  1 0 ) =  10,9 * 1,14 * 1,0 =  12,426 м/мин.

О тносительная  частота вращ ени я  рабочего  ш п и н д еля  и  м етчика составит

п „ 1000  ̂ 12,426 _  . ой 
по тн  3,14 * 20 198 об/м ин .

К оэф ф и ц иен т нарезания:

К н - ^ . К н " - ^ - 0 .32.

по п асп ор ту  (при лож ен ие 4 )  ближ айш ее м ен ьш ее значение К „  =  0 ,32 . С м енны е ш ес­

терн и  д л я  нарезания ш  =  35, п  =  57, К  =  68, / =  41, коэф ф и ц и ен т вы винчивания 
К з  =  0,48.

Т о гд а  действительная отн оси тельн ая  частота вращ ени я  
при  нарезании резьбы :

nH =  n *  K jj,

=  630 * 0 ,32 =  201 об/м и н ;

при  вы винчивании

=  п  • К ^ ,

^  =  630  * 0 ,48 =  302  об/м ин ,

У г л ы  п ов ор ота  р асп р едели тельн ого  в а ла  дн я  вы п олн ен и я  п ер ех о д о в  нарезания 

р е зь б ы  и  вы винчивания и нструм ента  б у д у т  след ую щ и м и :

« р . х
« н 3 — Г

Ь р .х  1 ) 
п _  • К . .

“ в  ~  Р • п „  • К

145° • 39,1 
“ н -  2,0 * 382 ♦ 0,32

145° • 39,1 
°В — 2,0 * 382 • 0,48

2 3 ,2 ° ;

15 ,45 °.

Д н я  обеспечения в о зм о ж н о сти  нарезания р езьбы  н ео б х о д и м о  вы п олн ен и е  с л е д у ­

ю щ его  у с л о в и я :

0£н +  а в +  “ рев  ^  “ р.х*
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Орев =  12 ° (п о  п асп ор ту  стан ка )

2 3 ,2 +  1 4 ,4 5 +  12 < 1 4 5 °

Шаги спирали  рабочи х  участк ов  нарезания и  вы винчивания оп р ед еляю тся

360° • Р • п„ 
Т «  =  0 ’9  “ р . х Ч

к „

тв=1,1

р .Х  T ip

360° • Р • Пр • Кд 

“ р-х * ’ нр

Т н =  0 ,9  ~  ~ 1450- 'г ™  '  0,32 “  237 ,5  м м ;

Тв-  1.1 °0,48 = 435>4мм>

гд е  ijjp =  2,3 — передаточное отн ош ени е ры чагов  пр ивода  устр ой ства  независим ой 

подачи (п о  п асп ор ту  с т а н к а ).
Уточнение ск о р о стей  резания д л я  принятого  числа о б о р о т о в  д н я  в с е х  инструм ен ­

тов  п р ои зводи тся  по  ф о р м у л е

v  =  в * .
v o  1000 •

Позиция 16 переход 1

v  =  3 J 100063~  =  1 !>87 м/мин.

Позиция V; переход 10

„ п  '  Р * ПП - - 3,14 » 20 ♦ 201
vh ~  1000 ; v n - ' 1 000 =  12,6 м /м и н ;

п  ’  D * пв . .. 3,14 • 20 * 302 _ __
I * VB — 1000 — м /м и н ‘ув "  1000

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся ск ор ости  резания и  д л я  д р у ги х  позиций . Рассчитан­

ны е величины  зан осятся  в гр а ф у  23 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .1 .2 ).

З Л  ,7. Расчет ож идаем ой  с той к ости  и н стр ум ен тов

О ж идаем ая стой к ость  р еж ущ и х  ин стр ум ен тов  о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е

^ о ж  ”  ^ р  * К *

Позиция I  переход L Расчетная стой к ость  ц ен тр овочн ого  сверла  T p ( I ,  1 ) =  30

V
м ин. П о  прилож ен ию  3 К й =  12,5, так  к а к  =  3. С лед ов а тельн о , Т о ж  =  30 * 12,5 =  

=  375 мин.

Позиция I, переход 2. Расчетная стой к ость  п о д р езн о го  резца  Т р (1 ,  2 ) =  138 мин.

V
П о  прилож ению  3 К и — 4,4, так  к а к  ~  =  1,4. С лед ов а тельн о , Т ож  =  138 • 4 ,4 =  

=  607,2 мин.

А н а ло ги ч н о  о п р ед еляю тся  ож идаем ы е стой к ости  о ст а ль н ы х  ин стр ум ен тов  налад­

ки . Р езульта ты  расчетов заносятся  в гр аф у  24  Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .1 .2 ).
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3.1 А .  О п р ед елен и е  о ш о в н о ш  т е х н о л о ги ч е с к о ю  в р ем ен и

О сн овн ое т ех н о ло ги ч еск о е  в р ем я  о п р ед еляется  к а к  в р ем я  р абочего  х о д а  п р о ­
д о л ь н о го  суппорта.

О сн овн ое т ех н о ло ги ч еск о е  в р ем я

Т
Ао  п *

т о  =  ' б з о ' ==0>60 “ •

Значения i l . и  п  б ер ут ся  соответствен но  и з  граф  15 и  22  Расчетной к а р т ы  (та б л . 
3 .1 .2 ).  F

3.1.9. О пред елен и е  в ш о  мю гатеяьн ого  в р ем ен и

В сп ом огательн ое  в р е м я  на о б р а б о т к у  д ета ли  о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е

Т  =  Т  + Т  +  Т  в в .пер  в .у ст  Ав.изм*

В сп ом огательн ое  в р ем я , связанное с  п е р е х о д о м  Т в  пер , д л я  дан н ого  типа о б о р у ­

дования  соотв етствует  в р ем ен и  х о л о с т ы х  х о д о в  и  оп р ед еля ется  п о  п а сп ор ту  станка. 
С  уч ето м  п р илож ен и я  4

Т в .пер  “  20 с  — 0>33 м ин .

В сп ом огательн ое  в р ем я  на у с т а н о в к у  и  снятие датали  м ассой  1 к г  в  сам оцентри- 

рую щ ий патрон (го р и зо н та льн а я  о сь  патрона ) Т в у с г  =  0,07 м ин  (к а р та  23 , п оз . 1 д ).

В сп ом ога тельн ое  в р е м я  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  обр аботан н ой  п ов ер ­
хн о сти  устанавливаю тся по  карте  24. 4 1

Д л я  к о н т р о л я  н уж н о го  диам етра  0 3 6  пр и м ен яется  с к о б а  одн остор он н я я , пр еде­

льная , с точностью  и зм ер ен и я  IT 1 2 . П о э т о м у  t H3M =  0 ,0225 м ин  (к а р та  24, ли с т  2, 
поз. 1 3 в ).  1

Д л я  и зм ерени я  р езьбы  М 20  п р и м ен яется  к а ли б р -п р о б к а  р езьбо в ой , д в у сто р о н ­
ний с точностью  и зм ер ен и я  IT 6 . А о з т о м у  tmM =  0 ,225 • 1,2 =  0 ,27  м и н  (к а р та  24, 
ли ст  9, поз. 1 9 9 д ). 2

Д л я  и зм ерени я  л и н ей н о го  р азм ера  42,5  пр и м ен яется  с к о б а  о д н о сто р о н н я я  пр еде­

л ьн а я  с  точностью  и зм ер ен и я  ГГ14. П о э т о м у  =  0 ,0175 м ин  (к а р та  24 , ли с т  2,
п о з . 1 3 а ). 3

Д л я  и зм ерени я  к а н авк и  ш ириной  2  м м  и  ди а м етр ом  0  34  п р и м ен яется  ш а блон  

ф асонны й п р остой  с  точностью  0,2  м м . П о э т о м у  =  0 ,04  м и н  (к а р та  24, л и с т  2, 
п оз . 7 а ) .  4

В р ем я  на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я  в ц е л о м  на деталь  оп р ед еля ю тся  с  у ч ето м  п е ­
риодичности  и зм ерений

п

^ИЗМ ~  ^ И 3 1 ^ Д  *В.ИЗМ|

П ериодичность и зм ер ен и й  устан авливается  4%  о б щ е го  к оли ч еств а  деталей  (п р и ­
мечание к  карте 2 4 ) .

С ледовательн о , T BJH3M -  j ^ p ( 0 , 0 2 2 5  +  0,27 +  0 ,0175 +  0 ,0 4 ) ~  0 ,0 1 4  м ин.

В сп ом ога тельн ое  в р е м я  на у с т а н о в к у  и  снятие детали  и  в р е м я  на к о н тр о льн ы е  
и зм ер ен и я  яв ля ю тся  п ер ек р ы в а ем ы м и , та к  к а к  в ы п олн я ется  у с л о в и е
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То ^  Чо ̂ в.уст + ̂ В.изм) ’ 

0 ,6 0  > 2 ( 0 , 0 7 +  0 ,0 1 4 ).

Т а к и м  о б р а з о м , п ер ек р ы в а ем о е  в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я

Т  =  0 ,07  +  0 ,0 1 4  =  0 ,0 8 4  м ин .
D*U

Н еп ер ек р ы в а ем о е  в сп о м о га т ель н о е  в р е м я

Т в  н = 0 ,3 3  м ин .

3 .1 .10 . О п р ед елен и е  в р ем ен и  на  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е го  м еста

В р е м я  на ор ган и зац и он н о-техн и ческ ое  о б служ и в а н и е  р а б о ч е го  м еста , о т д ы х  и  

ли ч н ы е  п о т р е б н о с т и  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

В се со ста в ля ю щ и е  вр ем ен и  T Qg c  о т л  о п р е д е л я ю т с я  п о  к а р т е  25 .

В р е м я  на ор ган и зац и он н ое  об служ и в а н и е  р а б о ч е го  м еста  to p r  д л я  ш ести ш пи н­

д е л ь н о го  п о л у а в т о м а т а  со ста в ля ет  4 ,7%  о п ер а ти в н о го  в р ем ен и  (к а р т а  25, л и с т  1, 

п о з . 1 в ) .

В р е м я  на  т ех н и ч еск о е  о б служ и в а н и е  о п р е д е л я е т с я  с  у ч е т о м  к о л и ч е с т в а  стан к ов , 

о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р абочи м . В р е м я  т ех н и ч еск о го  о б с л у ж и в а н и я  р а б о ч е го  м еста  

д л я  н а л а д к и  с  10 и н стр ум ен та м и  и  д и а м т т р о м  п атр он а  д о  2 0 0  м м  со ста в ля ет  

1 о Д %  о с н о в н о г о  в р ем ен и  (к а р т а  25, л и с т  1, п о зи ц и я  9 г ) ,  к о эф ф и ц и ен т  на в р е м я  

т е х н и ч е с к о го  о б с л у ж и в а н и я  пр и  о б служ и в а н и и  д в у х  с та н к о в  о д н и м  р а б о ч и м  К  =  
— 0 ,8  (к а р т а  9 , л и с т  1 ) .

В р е м я  н а  о т д ы х  и  ли ч н ы е  п о т р еб н о ст и  tQm с о с т а в л я е т  4 %  о п ер а ти в н о го  в р е м е ­
ни  (к а р т а  2 5 , л и с т  2 ) .

*ор г “  +  °>33)  " ш Г  =  0 ,0 4  м и н *

=  т  ат е х  # гг

С л е д о в а т е л ь н о ,

Т о б с , о т л  =  °>0 4  +  °>078  +  ° ’ 037  =  f t  155 м и н .
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3*1 .11 . О п р ед елен и е  ш туч н ого  в р ем ен и  

Ш тучное в р е м я  на о б р а б о т к у  о д н о й  д е т а ли  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

^ ш т  “  +  ^ в .н  +  ^ о б с .,  о тл *

^ ш т  “  0*6 +  0 ,33  +  О Д 55  =  1,085 м ин .

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б служ и в а н и и  н о р м а  ш туч н ого  в р ем ен и  о п р е д е л я е т с я  по  
ф о р м у л е

г игг ”  ^ ш т  * « п г

П р и  о б с л у ж и в а н и и  р а б о ч и м  д в у х  стан к ов  К щ  =  0,6, с л е д о в а т е л ь н о : 

т пгт "  Ь 0 8 5  • 0 ,6  =  0 ,651 м ин .

3 .1 .1 2 . О п р ед еле н и е  н о р м ы  в р е м е н и  на о б р а б о т к у  д е т а л и

В с в я зи  с  т е м , ч то  н а л а д к а  т о к а р н ы х  м н о го ш п и н д е ль н ы х  г о р и з о н т а л ь н ы х  п атр он ­
н ы х  п о л у а в т о м а т о в  п р о в о д и т с я  з а в о д о м -и з го т о в и т е л е м  ста н к ов  и  п ер ен а ла д к а  и м еет  
м есто  к р а й н е  р е д к о  и  п р о в о д и т с я  в  э ти х  с л у ч а я х  спец и альн ой  с л у ж б о й :

H g  =  1,085 м ин .

П р и  м н о го с т а н о ч н о м  о б с л у ж и в а н и и  н о р м а  в р ем ен и  равна

т в р  ”  г ш т>

т тап =  0 ,651 м ин . 
вр

3.2 ПРИМЕР РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И НОРМ ВРЕМЕНИ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛИ НА ТОКАРНОМ МНОГОШПИНДЕЛЬНОМ 

ВЕРТИКАЛЬНОМ СТАНКЕ

О п р ед еле н и е  р е ж и м о в  резан и я  и  н о р м ы  в р е м е н и  в ы п о л н я е т с я  в  п о с л е д о в а т е л ь ­
ности , п р и в ед ен н о й  в  м е т о д и ч е с к и х  у к а за н и я х  (т а б л .  2 .2 ) .

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
З а го т о в к а  — ш т а м п о в к а , ста ль  3 0 Х .
М асса з а г о т о в к и  — 3,1 к г .
Т в е р д о с т ь  — 1830  Н В .
С тан ок  — т о к а р н ы й  в о сьм и ш п и н д ельн ы й  в ер т и к а льн ы й  п о л у а в т о м а т  1283 в  с и л о в о м  

и сп олн ен и и .
К р е п ле н и е  з а г о т о в к и — в  са м о ц ен т р и р ую щ ем  патр он е  с  к у л а ч к а м и  д л я  заж и м а  п о  0 2 0 2 . 
К о л и ч е с т в о  с т а н к о в , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  рабочи м , — H Q =  2.
Ч ер теж и  д ет а ли  и  з а г о т о в к и  п р и в ед ен ы  на рис. 4  и  5, п о зи ц и о н н ы е  э с к и з ы  -  на рис. 6.
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Рис. 5

Позиция Ж

Позиция Ш 15

Рис. 6
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3.2.1. Выбор инсгрументалшого материала и геометрических 
параметров режущей части инструмента

М арки  и н стр ум ентальнх  м атериалов  и  геом етр и ч еск и е  пар ам етры  р еж ущ ей  час­
ти  и н струм ентов  назначаются п о  кар там  1 и  2. Р езу льта ты  пр иведены  в та бл . 3.2.1.

Д лин а  р а боч его  х о д а  к а ж д о го  ин струм ента  н а ла д к и  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е  

^р .х .и  “  * р е з  * У + ^ д о п 5

гдеу =  уп + уВр + ушр.
Позиция i t  переход L  О бточить наруж ны й 0168 . И сх о д н ы й  0 1 7 1 .  Г л у б и н а  реза­

ния t  =  1,5 м м , главн ы й  у г о л  резц а  в  план е =  9 0 ° . П о  п р и лож ен и ю  1: у д  =  2 м м ;  

у Вр =  0  м м ;  у п е -  =  0. П о  п о зи ц и он н ом у  э с к и зу  (р и с . 6)  L p ^  =  11 м м , с лед о в а тель ­

но, длина р а боч его  х о д а  на п ози ц ии  П , п ер ех о д  1 Ьр .х .и (И 1>  ) = 1 1 + 2  +  0 = 1 3  м м .
Позиция III; переход 2. Расточить ф 118. И сход н ы й  ф 110. Г л у б и н а  резания t  =  

=  4  м м , гла в н ы й  у г о л  резца в план е у? =  4 5 ° .  П о  п р и лож ен и ю  1: у п  =  2 м м ;  у Вр =  

=  4  м м ; у пео  =: 2  м м . П о  п о зи ц и он н ом у  э с к и зу  — 6 м м . С ледов а тельн о , длина 

рабочего  х о д а  ^

L p  х  ИСН > 2 ) = 6  +  2 +  4  +  2 =  14 м м .

Д лина р а бочего  х о д а  суппорта  оп р ед еляется  к а к  н аи больш а я  из д л и н  р абочи х  х о ­

дов  ин стр ум ен тов , у с та н ов лен н ы х  на суппорте.

С лед ов ательн о , д ли на  рабочего  х од а  суппорта  на п ози ц и и  I I

L p x ( I I )  =  14 м м .

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся д ли н ы  рабочи х  х о д о в  о ста льн ы х  и н стр ум ен тов  и суп ­

пор тов . Р езульта ты  расчетов зан осятся  в  граф ы  5— 10 Расчетной  к а р т ы  (т а б л . 3 .2 .2 ).

Та б л и ц а  3.2.1
Выбор инструментального материала и геометрических 

параметров режущей части инструмента

Номер
позиции

Номер
перехо­

да

Инструмент Марка инстру­
ментального 
материала

Геометрические параметры режущей части 

'f а° <p°j r , мм

II 1 Резец проходной Т5К10 0 8 90 10 1
2 Рёзец расточный Т5К10 5 12 45 45 1

Ш 3 Резец подрезной Т5К10 0 10 90 15 1

IV 4 Резец подрезной Т5К10 0 10 45 45 1
5 Резец подрезной Т15К6 5 12 45 45 1

V 6 Резец расточный Т15К6 5 12 45 10 1
7 Резец расточный Т15К6 5 12 90 15 1

VI 8 Резец подрезной Т15К6 5 12 90 15 1

VII 9 Резец расточный Т15К6 5 12 45 45 1
10 Резец проходной Т15К6 5 10 90 15 1
11 Резец расточный Т15К6 5 12 90 15 1

VIII 12 Резец фасочный Т5К10 15 10 __

13 Резец фасочный Т5К10 10 12 45 45 1
14 Резец фасочный Т5К10 10 12 45 45 1
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3.2.3. Назначение подач суппортов

П одача к а ж д ого  инструм ента  н ала д к и  и з у с л о в и я  е го  независим ой  работы  назна­

чается п о  карте 12.

Позиция Я , переход L П одача п р о х о д н о го  резца оп р ед еляется  по  ф о р м у л е

Sh  =  ST '  K Sm  * K Sn '  K S T  '  K SD * K Sh  * K Sb *

П ри  начальном  диам етре о б р а б о т к и  d  =  168 м м  и гл у б и н е  резания t  =  1,5 м м  

ST =  0 ,58 м м /об  (к а р та  12, ли ст  1, п о з . 2 в ) .

П оправочны е коэф ф ициенты :

К 8 м  =  0 ,82  (с та ль  легирован ная , 1 8 3 0 Н В );

K g n =  1,0 (н еп реры вная п ов ерхность, б е з  к о р к и ) ;

K g x  — 1,1 (за готовк а -ш там п овк а , в ы п о лн я ем ы й  р а з м е р — к в а ли тет  1 3 ) ;

K-SD ~  *>25 (отн ош ени е вы лета  за го то в к и  к  ее д и ам етр у  <  0 ,2 5 ) ;

K g H — 1,0 (м атер и ал  реж ущ ей  части инструм ента  — тверды й  сплав Т 5 К 1 0 ) ;

K g B =  1,0 (отн ош ен и е  в ы лета  резца к  в ы соте  д ер ж авки  1 ,5 ).

С ледовательн о , подача резца на позиции  П, п ер ех о д  1:

SH(n ,  1 ) =  0,58 * 0 ,82 • 1,0 * 1,1 * 1,25 * 1,0 * 1,0 =  0,65 м м /об.

Позиция И переход 2  Подача р асточного  резца опр едаляется  по  ф о р м у л е

s h = V % . - k & ,

П р и  к он ечн ом  диам етре о б р а б о т к и  йх = 1 1 8  м м  и гл у б и н е  резания t  =  4  м м  

ST =  0 ,26 м м /об  (карта  12, ли ст  4, п оз. 2 е ) .

П оправочны е коэф ф ициенты :

K g M “  0 ,82  (с та ль  легирован ная , 1830 Н В ) ;

K s n  — 1,0 (неп реры вная  поверхность, б е з  к о р к и ) ;

K s x  “  1,55 (за готовк а -ш там п овк а , о бр а б о т к а  предварительная — к вали тет  1 4 ) ;  

K g и  =  1,0 (м атериал  р еж ущ ей  части инструм ента  — твер ды й  сплав Т 5 К 1 0 ) ;

К  = 1 , 0  (отн ош ени е вы лета  резца к  в ы соте  д ер ж авки  1 ,5 ).

С ледовательн о , подача резца на пози ц ии  П, п ер ех о д  2 :

SH( I i , 2 )  =  0 ,26  • 0 ,82 * 1,0 • 1,55 * 1,0 • 1,0 =  0 ,33 м м /об .

Сравнение п олучен н ы х  подач с подачей, д оп усти м ой  по  ш ер оховатости  п ов ер х ­

ности  (к а р та  5 ) ,  не п р оводи тся , так  к а к  о б р а б о т к а  предварительная.

П одача суппорта оп р ед еляется  к а к  наим еньш ая и з  подач ин стр ум ен тов , устан ов ­
л е н н ы х  на суппорте.

С ледовательн о , расчетная подача супп орта  на пози ц ии  П

Sc( n )  =  0 ,33  м м /об .

П олуч ен н ое  значение подачи к о р р ек т и р у ет ся  п о  стан к у  (п р и лож ен и е  4, л и ст  3)  
S (H )  =  0 ,3 3  м м /об .

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся подачи о ста льн ы х  ин стр ум ен тов  и  суп п ор тов . Р е з у л ь ­

таты  расчетов заносятся  в граф ы  11— 13 Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .2 .2 ).
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Та б л и ц а  3.2*2

Расчетная карта к  примеру расчета режимов резания при обработке на токарном многошпиндельном вертикальном полуавтомате 

№ Наименова- № Содержание
по* ние сугатор- ле­ перехода И I
зи- та ре* 1 1 1 А |
ЦИИ хо­

да
WО&

|

В Ъ.а g
й
&

V
&Л >Г >г ► г »4

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

II Вертикаль­ 1 Обточить 0168 11 2 _ — 13
ный

2 Расточить 0118 6 2 4 2 14
14

III Универсаль­ 3 Точить поверх­ 20 1)5 - - 21,5 21,5
ный ность 1

IV Универсаль­ 4 Подрезать то­ 13 1)5 2 1,5 18
ный

5
рец
Подрезать то­ 13 1 1 1 16

34

рец

V Вертикаль­ 6 Расточить 0122 11 1 2 1 15
ный

7 Расточить 0146 5 2 0 0 7
15

VI Универсаль­ 8 Точить поверх­ 20 1 - 21 21
ный ность 1

VII Вертикаль­ 9 Расточить 0125 13,5 1 1,5 1 17
ный 10 Обточить 0165 12,5 1 — - 13,5 17

11 Расточить 0148 5 1 _ - 6

VIII Вертикаль­ 12 Точить поверх- 1)5 2 - - 3,5
ный ность 2

3,5
13 Снять фаску 

0165
1)5 2 3,5

14 Снять фаску 1>5 2 - - 3*5
0148

ю ю ю g 1 1 м - в

f 1 ю ю 1 1 1 1 1
Ъ 0$ Ъ.

2
*Ьз

о о
ъ

ЮО *
, О

й
а.

А
ъсо со н > « еГ с £ н н н

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

0,65 147 208 2,5 106 147
0,33 0,33 205 201 0,21

0,33 80 102 275 74 256

0,45 0,45 0,42 174 105 165 165 157 100 174 0,33

0,5 99 158 299 154 99
0,5 0,46 299 291 0,25

0,56 88 261 495 154 519

0,34 138 153 399 105 524 0,37
0,34 0,33 281 274 0,17

0,39 63 129 281 126 63

0,49 0,49 0,46 179 155 244 244 242 154 179 0,19

0,41 149 160 407 122 359
0,59 0,41 0,39 138 161 311 311 310 16 138 0,14
0,54 55 158 340 144 76

0,12 80 33 71 32 80

0,12 0,14
0,78 80 180 347 71 68 35 800 0,37

0,51 80 158 340 32 800



3 . 2 А  Назначение п ер и од ов  с то й к о ста  и н струм ентов

Расчетная с той к ость  ин стр ум ен тов  (в  м и н ута х  вр ем ен и  р езан и я ) оп р ед еляется  

по  ф о р м у л е

V V b - K p
о * Х — £ * - .

Ь р.Х

П о  карте  14 Т т  =  150 м ин, Кт =  1,25 (к о л и ч е с т в о  стан ков , о б с л у ж и в а е м ы х  

о д н и м  рабочим , H Q =  2) .

Позиция П переход 1:

Т р(Н ,  1 ) =  150 • ■}£• * 1,25 =  147 м ин.

Позиция П, переход 2:

Т р (1 1 ,2 ) =  150 - • 1,25 =  80  м ин.

А н а ло ги ч н о  оп р ед еляется  расчетная стой к ость  оста льн ы х  и н стр ум ен тов  наладки . 

Р езультаты расчетов  заносятся  в граф у 14 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .2 .2 ).

3 .2 .5 . Расчет ск о р о ст и  гл а в н о го  движ ения резан и я  

и  частоты  вращ ени я  ш п и н д еля

С к ор ость  резан ия  ка ж д о го  инструм ента  н ала д к и  назначается но  к ар те  15. 

Позиция II, переход i .  С к ор ость  резания п р о х о д н о го  резца о п р ед еля ется  по  ф о р ­

м у л е

v h ~  vt  * * N p  * K v m  ‘  K vn ” K v T  * *Ч и  *

П ри  г л у б и н е  резан ия  t  =  1,5 м м  и  подаче S (П )  =  0 ,33 м м / об  vT =  180 м/мин 

(к а р та  15, л и с т  1, п о з . 2 г ) .
П оправочны е коэф ф и ц иен ты :

=з 1,0 (п р о х о д н о й  р е з е ц ) ;
К у н  =  1,07 (с та ль  хром и ста я , 1830 Н В ) ;

К у н  =  1,0 (обр а ба ты в а ем а я  п ов ер хн ость  б е з  к о р к и ) ;

K y j  =  0,91 (с то й к о сть  ин струм ента  Т р =  147 м и н ) ;

=  0 ,67 (м атер и ал  реж ущ ей  части и н струм ента  — твер ды й  сплав  Т 5 К Ю ) ;
K y R  =  0 ,92  (р а д и ус  п ри  верш и не резца R  =  1 м м ) ;

К у ^  =  1,0 (г л а в н ы й  у г о л  резца в  план е $ — 9 0 ° ) .

С ледовательн о , ск ор ость  гла в н о го  движ ения резания на п ози ц ии  II, п ер ех о д  1:

у и (П ,  1 ) =  180 * 1,1 * 1,07 * 1,0 • 0,91 • 0,67 • 0 ,92 * 1,0 =  108 м/мин.

Позиция I I  переход 2  С к ор ость  резания расточного  резца о п р ед еля ется  по  ф о р ­

м у л е

уи  vt  # K vp * * Ч м  * ’ * V T  * * Ч и  # ^ v R  #

П ри  гл у б и н е  резания t  =  4  м м  и подаче S ( I I )  =  0 ,33 м м / об  vT — 156 м /мин (к а р та  

15, ли с т  1 ,п о з . 5 г ) .
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П оправочны е коэф ф ициенты :

=  0,9 (р е зец  расточны й, диам етр  отв ер сти я  0 1 1 8  м м ) ;
— 1,07 (с т а л ь  хр ом и ста я  1830 Н В ) ;

К ур  = 1,0 (з а го т о в к а  б ез  к о р к и ) ;
К у р  =  1,0 (с т о й к о с т ь  ин струм ента  Т р  =  80  м и н ) ;

=  0 ,67 (м атер и ал  р еж ущ ей  части инструм ента  -  тв ер ды й  ш л а в  Т 5 К Ю ) ;

KyR ~ 0 ,92  (р а д и ус  пр и  верш ине резца R =  1 м м ) ;
К у ^  =  1,1 (гла в н ы й  у г о л  резца в  план е ip =  45° ) .

С ледовательн о , ск ор ость  гла в н о го  дви ж ения  резания на позиции  II, п ер ех о д  2 :

vH( I l , 2 ) =  156 * 0,9 * 1,07 * 1,0 * 1,0 • 0 ,67 * 0 ,92  ♦ 1,1 =  102 м/мин.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся ск о р о ст и  резан ия  д л я  оста льн ы х  ин стр ум ен тов  
наладки .

П олуч ен н ы е  р езульта ты  зан осятся  в  гр а ф у  15 Расчетной  к а р ты  (т а б л . 3 .2 .2 ).  
Частота вращ ения ш пинделей  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

1000 v 
D -

Позиция II, переход 1

1̂ ( 11, 1 )  =  1%** =  205 об/м ин .

Позиция II, переход 2

йрСП, 2)  =  =  275 об/м ин .

Частота вращ ения ш п и нделя  на каж дой  пози ц ии  о п р ед еляется  к а к  наименьш ая из 

частот вращ ения, рассчитанны х д л я  ин стр ум ен тов , работаю щ их на данной позиции .

С ледовательн о , расчетная частота вращ ени я  ш п и н д еля  на П  пози ц ии  i u ( I I )  =  
=  205 об/м ин.

П олуч ен н ое  значение частоты  вращ ени я  к о р р ек т и р ует ся  по стан к у  (п р и ло ж е ­
ние 4 , л и с т  10 ) п (И ) =  201 об/мин.

А н алоги чн о  оп р еделяю тся  частоты  вр ащ ени я  ш п и н д еля  д л я  о ста льн ы х  позиций 

наладки . Р езульта ты  заносятся  в граф ы  1 6 -1 8  Расчетной к ар ты  (т а б л . 3 .2 .2 ).

На след ую щ ем  этапе уточн яется  с к о р о ст ь  г л а в н о го  движ ения резания п о  пр иня­

той  частоте вращ ения ш пинделя

_  7Г * D * П 
“  1000

Позиция П, переход 1

v (П, 1) = -  Н ооо * 201 = 106 м/мии.

Позиция II, переход 2

у ( I I ,  2)  =  ■Д 4  ‘1^  '  201 =  7 4  м/мин.

А н а ло ги ч н о  уточн яю тся  ск ор ости  резан ия  д л я  о ста льн ы х  п ер еходов  наладки . 

Р езульта ты  заносятся  в гр а ф у  19 Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .2 .2 ).
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3.2 .6 . Расчет ож и да ем ой  стой к ости  р еж ущ и х  и н стр ум ен тов

О ж идаем ая стой к ость  р еж ущ и х  ин струм ентов  оп р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

Т о ж ^ р ' К и -

Позиция И, переход L  Расчетная стой к ость  п р о х о д н о го  резца  Т р (П ,  1 ) =  147 мин.

v 108
П о  прилож ению  3 =  1,0, так  к а к  =  1,0. С лед ов а тельн о , Т о ж  =  147 х

х  1,0 =  147 мин.

Позиция II, переход 2. Расчетная стой к ость  расточного  резца Т р (Н , 2 )  =  80  мин.

V  102
П о  прилож ению  3 1 ^  =  3,2, так  к а к  “  =  -?4 — 1,4. С лед ов а тельн о , Т о ж  =  80 х  

х  3 ,2  =  256 мин.

А н алоги чн о  оп р еделяю тся  ож идаем ы е с той к ости  о ста льн ы х  и н стр ум ен тов  налад­

к и . Р езульта ты  расчетов заносятся  в гр аф у  20  Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .2 .2 ).

3.2.7* О п р еделение о  ш о в н о го  т ех н о ло ги ч еск о го  в р ем ен и

В р ем я  о б р а б о т к и  детали  на каж дой  позиции о п р ед еляется  п о  ф о р м у л е  х

П озиц и я  II :  Т р  Х(П )  =  Q33 t  2o i  ”  ш н “

П ози ц и я  I I I :Т р  Х(Ш )  =  =  м и н *

П ози ц и я  I V :Т р  X( I V )  -  q>463?  “  0,25 м ин -

П ози ц и я  V :  Т р  X( V )  ~  ОТЗЗ ^  2 7 4 ~~ ^ ^  м ин.

П ози ц и я  V I :  Т р  X( V I )  =  Q̂ 2\ 242 ’ =  мин.

П ози ц и я  V I I :  Т р X( V I I )  =  1̂0 ~  м ин*

П ози ц и я  V I I I :  Т р  X( V I I I )  =  5д4 3^ 8 -  0 ,37  мин.

О сновное т ех н о ло ги ч еск о е  в р ем я  о б р а б о т к и  дета ли  о п р е д е л я е т с я  к а к  н а и боль ­
ш ее и з врем ен  рабочих х о д о в  по п ози ц иям . С ледовательн о , T Q — 0,37  м ин .

3.2.8. О п р ед елен и е в сп о м о га тель н о го  в р ем ен и

В сп ом огательн ое  в р ем я  на о б р а б о т к у  д етали  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

т  — т  +  Т  +  Т  
в  в .пер  Ав .уст  Ав .изм *

В спом огательн ое  в р ем я , связанное с  п ер ех о д о м , Т в  пер  д л я  д ан н ого  типа о б о р у ­

дования  соотв етствует  вр ем ен и  х о л о с т ы х  х о д о в  и  о п р ед еля ется  п о  пасп ор ту  станка 

(при лож ен и е  4, л и ст  7 ) .

Т в .пер =  0,35 м и н *

В сп ом огательн ое  в р е м я  на  у с т а н о в к у  и  снятие д ета ли  м ассой  3,1 к г  в  самоцент- 

р и р ую щ ем  патроне без  в ы в ер к и  Т в у с т  =  0,08 м и н  (к а р та  23, п о з . З е ) .
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В сп ом ога тельн ое  в р е м я  на  к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  tB и зм  обр аботан н ой  п о в ер х ­
н ости  устан авливается  по  к а р те  24 . ' 1

Д л я  и зм ер ен и я  н ар уж н ого  ди ам етра  d  =  165 м м  пр и м ен яется  ш та н ген ц и р к уль  

с  точностью  изм ерени й  0,1 м м . П о э т о м у  tn =  0 ,065 м и н  (к ар та  24, ли с т  6, п оз. 
1 3 2 а ). 1

Д д я  и зм ерени я  вн утренн его  диам етра  d t =  148 м м  п р и м ен яется  ш та н ген ц и р к уль  

с точностью  изм ерений  0,1 м м . П о э т о м у  = 0 ,0 6 5  м и н  (к а р та  24, ли с т  6, п оз .
132 а ) .

Д л я  и зм ер ен и я  вн утрен н его  диам тра d t =  125 м м  пр и м ен яется  ш та н ген ц и р к уль  

с точн остью  изм ерений  0,1 м м . П о э т о м у  = 0 ,0 6 5  м и н  (к а р та  24 , ли с т  6, п о з .
1 3 2 а ). 3

Д  ля  и зм ер ен и я  наруж ной и  вн утренн ей  ф асонн ы х п ов ер хн остей  п р и м ен яется  

ш а б ло н  ф асонны й с  точностью  изм ерени й  0 ,15 .„О ,25 м м . П о э т о м у  tB,H3M4 = 0 ,0 4  м ин.

В р е м я  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  в  ц е л о м  на д еталь  оп р ед еля ется  с  уч ето м  
пер иодичности  изм ерени й

^ в .и зм  =  ^ и з м  * . Д  *в .и зм г

П ериодичность к о н т р о л ь н ы х  и зм ер ен и й  устан авливается  4%  о б щ е г о  к оли чества  
д еталей  (прим ечание к  карте 2 4 ) .

С лед ов ательн о , T BJi3M =  (0 ,0 6 5  +  0 ,065 +  0 ,065  +  0 ,0 4  +  0 ,0 4 ) = 0 ,0 1 1  м ин .

В сп ом ога тельн ое  в р ем я  на у с т а н о в к у  и  снятие детали  и  в р е м я  на к о н тр о льн ы е  

и зм ер ен и я  яв ля ю тся  п ер ек р ы в а ем ы м  в р ем ен ем , так  к а к  в ы п олн я ется  у с л о в и е

Т о  > Н 0 * ( T g  yCT +  Т в и з м ) ,

0,37 > 2  • (0 ,0 8  +  0 ,0 1 1 )

Т а к и м  о б р а зо м , п ер ек р ы ваем ое  в сп о м о га тель н о е  в р ем я  

Т в .п  =  +  0,011 =  °>091 м ин.

н еп ер ек р ы ваем ое  в сп ом ога тельн ое  в р ем я

Т в  н  =  0,35 м ин.

3.2.9. О п р ед елен и е в р ем ен и  на  о бслуж и в а н и е  р а бочего  м еста

В р ем я  на ор ган изационно-техническое обслуж и в а н и е  р абочего  места, о т д ы х  и 

ли чн ы е потр ебн ости  о п р ед еляется  п о  ф о р м у л е

^ о б с .,о т л  “  *ор г +  *тех  +  W r r

П о  карте  26 (п о з  1в )  в р е м я  ор ган и зац и он н ого  об служ и в а н и я  р абочего  м еста  

tQp r  — д л я  8-ш пиндельного  п олуа в том а та  со став ляет  2 ,5%  опер ати вн ого  врем ени .

t — ГТ +  Т  ^
lo p r  v Ao г  Ав .н ' 100 5

1о р г  =  (°>37 +  0 ,3 5 ) • щ Ь  =  0 ,018  м ин .

В р ем я  на техн ическое  обслуж и в а н и е  о п р ед еля ется  с уч е т о м  к оли чества  станков, 

о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  рабочим . П о  к ар те  26  (п о з . 1 6 ) в р е м я  техн и ч еск ого  о б с л у -
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ж ивания р абочего  м еста  tj.? x  д л я  налад к и  с  14 ин струм ен там и  состав ляет  16% о сн о в ­

н о го  врем ени , по  карте  14 коэф ф и ц иен т на в р е м я  техн и ч еск о го  обслуж и ван и я  при 

обслуж и ван и и  д в у х  стан ков  о д н и м  рабочи м  К  =  0,8.

t = т  • - те-^  • К  
т е х  о  100  а ’

tTex  =  0 ,37 ♦ • 0 ,8  =  0 ,047  м ин.

П о  карте 2 6  (п о з . 1а ) в р е м я  на о т д ы х  и  личн ы е п отр ебн ости  t QTJI составляет 4%  
оперативного  врем ен и

*отл

*ОТЛ

( Т о  +  Т в .н ) * 

(0 ,3 7  +  0 ,3 5 )

аотл 
100 »
4

100 0 ,029  м ин .

С ледовательн о ,

Т о б с .,о т л  =  °>018 +  0 ,047  +  0 ,029  0 ,0 9 4  м ин .

3.2 .10. О п р ед елен и е н п у ч н о ш  в р ем ен и

Ш тучное в р е м я  на о б р а б о т к у  од н ой  д ета ли  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

Т  =  *т +  Т  +  X  
ш т  о  в .н  Ао б с .,о т л ?

Т ц ^  =  0 ,37 +  0,35 +  0 ,094  =  0 ,8 1 4  м ин.

П ри  м н огостан очн ом  обслуж и ван и и  н ор м а  ш тучн ого  в р ем ен и  оп р ед еляется  

п о  ф о р м уле

г ш т ^ш т °

П ри  обслуж и в а н и и  р абочи м  д в у х  станков  =  0,6.

С ледовательн о :

г ш т ~  0 ,8 1 4  • 0 ,6  =  0 ,488  м и н .

3.2 .11. О п р еделение н о р м ы  вр ем ен и  на  о б р а б о т к у  д ета ли

В связи  с  т ем , что н аладка  ток а р н ы х  м н о го ш п и н д ельн ы х  в ер ти к а льн ы х  п о л у а в ­

том атов  п р оводи тся  за в о д о м -и зго т о в и т елем  стан к ов  и  переналадка  и м еет м есто  

крайне р ед к о  и  п р ов од и тся  в эти х  случ а ях  спец иальной  с л у ж б о й ,

*п  ~  Т шт>

Ни =  0 ,814  м ин.

П ри  м н огоста н оч н ом  обслуж и в а н и и  н ор м а  в р ем ен и  равна:

т вр  ~  г ш т ’ 

т пп =  0,488 м ин.
вр
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3.3. ПРИМЕР РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И НОРМ ВРЕМЕНИ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛИ НА ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНОМ ПОЛУАВТОМАТЕ

О п р ед елен и е  р еж и м о в  р еза н и я  и  н о р м ы  в р ем ен и  в ы п о л н я е т с я  в  п о с л е д о в а т е л ь ­

ности , пр и веден н ой  в  м е т о д и ч е с к и х  у к а з а н и я х  (т а б л .  2 .3 ) .

И с х о д н ы е  д а н н ы е :

З а го т о в к а  — щ та м п ов к а , ста ль  45 .

М асса з а го т о в к и  — 1,95 к г .

Т в е р д о с т ь  — 1750 Н В .

С тан ок  — то к а р н о -р ев о льв ер н ы й  п о л у а в т о м а т  1М 425 .

К р еп лен и е  за го т о в к и  — в  с а м о ц е н т р и р у ю щ е м  п атр он е  с  к у л а ч к а м и  д л я  заж и м а  п о  

0 6 0 .

К о л и ч е с т в о  с та н к ов , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р а боч и м , — H Q =  3 .

П ар ти я  д ет а лей  5 0  0 0 0  ш т. Ч ер теж и  д е т а л и  и  з а г о т о в к и  п р и в ед ен ы  на рис. 7 и  8, 

п ози ц и он н ы е  э ф к и зы  — на р и с . 9 .
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3.3.1. В ы бор  и н стр ум ен тальн ого  м атериала  и  гео м етр и ч ес к и х  

парам етров  реж ущ ей  части ин стр ум ен та

М ар к и  и н струм ентальны х м атер и алов  и  геом етр и ч еск и е  парам етры  реж ущ ей 

частиинструм ентов  назначаю тся по  к артам  1 и  2. Р е зульта ты  п р иведен ы  в табл . 3.3.1.

Т а б л и ц а  3.3.1

№ пози- Инструмент Инструмента- Геометрические параметры режущей часта
ции льный матери-

ал У, а Фи R,
град. град. град. град. мм

1 .Резец проходной Т15К6 5 8 90 5 0,5
2 Резец проходной Т15К6 5 8 90 5 0,5
3 Резец фасочный Т15К6 5 8 45 - -
4 Резец фасонный Р6М5 10 10 — - -
5 Резец проходной Т5К10 5 8 45 10 1,0
6 Резец проходной ВКЗ 5 8 90 5 1,0
7 Резец расточный Р6М5 10 10 90 5 1,0
8 Резец расточный Р6М5 10 10 90 5 1,0
9 Резец фасочный Р6М5 10 8 45 —
10 Резец расточный ВКЗ 5 8 90 5 1,0
11 Резец фасочный ВКЗ 5 8 45 - -

3.3.2. О пределение д л и н ы  рабочего  х о д а

Д лин а  рабочего  х од а  к а ж д ого  инструм ента  н алад к и  о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е  

Ц>.х " kpe3 + у + Цхоп’
г д е у  =  у п + у в р + у п ер .

Позиция £ переход L  О бточить п ов ер хн ость  d  =  70  м м . И сходн ы й  диаметр  

d  =  75 м м . Г л уб и н а  резания t  =  2,5 м м . Г ла в н ы й  у г о л  резца  в п лан е  у — 9 0 ° . П о  
прилож ению  1 у п =  2 м м ,у вр =  0, у пер =  0. П о  чертеж у д ета ли  (р и с . 8)  Ц )ез =  65 м м . 

С ледовательн о , длина рабочего  х од а  на п ози ц ии  I  п е р е х о д  1 L p X( I ,  1 ) =  65 +  2 =  

=  67 м м .
Позиция I, переход 2. О бточить диам тер  d  =  60 м м . И сх о д н ы й  диам етр  d =  70 м м . 

Г л уб и н а  резания t  =  5 м м , главн ы й  у г о л  резца в плане \р =  9 0 ° .  П о  прилож ению  1 
у п =  2  м м , у в =  0, У дер =  0. П о  чертеж у д етали  L p ^  =  42  м м . С лед ов а тельн о , длина 

р абочего  хода  1 ^ х (1, 2 )  =  42  +  2 =  44  м м .

Д лйна рабочего  х о д а  позиции  суппорта  о п р ед еля ется  к а к  н аи больш ая  и з д ли н  

рабочи х  х о д о в  и н струм ентов , у ста н ов лен н ы х  на супп орте .

С ледовательн о , д ли на  рабочего  х од а  суппорта  на пози ц ии  I  L p .x  ( I )  =  67 м м . 

А н алоги чн о  рассчиты ваю тся д ли н ы  рабочи х  х о д о в  о ста льн ы х  инструм ентов  

и  супп ортов . Р езульта ты  расчетов заносятся  в граф ы  5— 10 Расчетной  кар ты  (та бл . 

3 .3 .2 ).

3.3.3. Назначение подач  суп п ор тов

Подача, доп усти м а я  по точн ости  о б р а б о т к и  к а ж д о го  ин стр ум ен та  н аладки  из у с ­

л о в и я  его  независим ой  р аботы , назначается п о  кар те  6.

Позиция £ переход L  П одача п р о х о д н о го  резца о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е

SH =  S j • K Sm  • K Sn • K S T  • K SD • K S3 • K Sh  • K Sc.

5 4



№ Наименование 
по- суппорта
зи- 
ции

1 2

I Револьверный, 
продольный

Поперечный

II Револьверный

III Револьверный

Поперечный

IV  Револьверный

IP Содержание 
пе- перехода
ре- 
хо­
да

3 4

1 Проточить 070

2 Проточить 060

3 Снять фаску 0  60

4 Проточить 050

5 Проточить 057

6 Снять фаску 
070

7 Расточить 027

8 Расточить 0 32

9 Снять 2 фаски
0 8 0

10 Расточить 034

11 Снять фаску 
034

5 6 7 8

65 2 0 0

42 2 0 0

3 2 0 0

5 1,5 0 0

42 2 2 0

42 2 0 0

54 2 0 0

32 2 0 0

2 1,5 0 0

32 2 0 0

2 2 0 0

Т а б л и ц а  3.3.2

1 10 to.о to 1 1 s | § 1
1ч * | 1 о

§ to 1 Л. ю to 5* I 1 1* 1х
d

Лх
d «Г ъСО X

1 0
ъ►

0 0
дй

о
к

s' КоН со н°
9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

67 0,31 197 0,29 65 109 495 88 161 136

44 67 0,30 0,30 0,34 197 0,18 40 119 631 386 75 208 136 0,49

5 0,30 0,39 197 0,013 3 79 418 400 75 4 136

6,5 6,5 0,08 0,08 0,08 0,032 197 0,23 51 73 386 62,8 130 12,8

46
46

0,24
0,24 0,24

191 0,27 60 114 631
631 630

112,7 83 151
0,3

44 0,24 191 0,28 63 120 670 118,6 86 151

56
56

0,33
0,31 0,37 0,36

155 0,28 63 50 589 34 258 144

34 0,31 0,09 155 0,17 38 45 447 421 400 40 96 144 0,38

3,5 3,5 0,09 0,09 0,023 155 0,17 38 106 421 100,4 60 9,2

34 0,35 97 0,28 63 77 766 630 67,5 122 220
34 0,35 - 0,35 696 0,15

4 0,35 97 0,017 4 70 696 67,5 6 220



П ри  начальном  диам тре о б р а б о т к и  d — 75 м м  и  г л у б и н е  резания t  =  2,5 м м  
ST — 0,45 м м /об  (к ар та  6, л и с т  1, поз. З н ) .

П оправочны е коэф ф и ц иен ты :
K s m  ~  1*1 (с т а ль  у глер од и стая , 1750 Н В ) ;
K Sn =  1,0 (непреры вная  п ов ер хн ость  б ез  к о р к и ) ;
K s t  =  0,7 (за готов к и -ш та м п ов к а , к в а ли тет  в ы п о л н я е м о го  р азм ера  — 1 3 ) ;
K s D  “  ^>9 (отн ош ен и е  вы лета  за го т о в к и  к  ее д и а м етр у  1 ,3 ) ;
K s 3 =  1,0 (о б р а б о т к а  б ез  д оп олн и тельн ой  о п о р ы ) ;
К 8й  =  1,0 (м атер и ал  реж ущ ей  части инструм ента  — тв ер д ы й  сплав  Т 1 5 К 6 ) ;

K S c =  W  (с та н о к  нор м альн ой  т о ч н о с т и ).
С ледовательн о , подача резца на позиции  I, п е р е х о д  1 SU( I ,  1)  =  0,45 * 1,1 * 1,0 х  

х 0 ,7  • 0 ,9 • 1,0 - 1,0 • 1,0 =  0,31 м м /об .
Позиция I, переход 2. П одача п р о х о д н о го  резца о п р е д е л я е т с я  по  ф о р м у л е

Sh  =  ST * K Sm  '  K Sn ’  K S T  * K SD ‘  K S3 * K Sh  * K Sc’

П ри  начальном  диам етре о б р а б о т к и  d =  70 м м  и  г л у б и н е  резан ия  t  =  5 м м  ST =  
=  0 ,26 м м /об  (к а р та  6, ли с т  1, поз. 5 м ) .

П оправочны е коэф ф ициенты :
К $ м  “  1Д (с т а л ь у гл е р о д и с т а я , 1750 Н В ) ;
K g n =  1,0 (н еп р ер ы в н а яп ов ер хн ость , б е з  к о р к и ) ;
K g x  =  1,2 (к в а ли т ет  в ь ш о л н я е м о го  разм ера  ГГ-13, з а г о т о в к а  Г Г -1 2 );
K g n  “  0,9 (отн ош ен и е  вы лета  за го т о в к и  к  ее д и а м ет р у  1 ,3 ) ;
5 .  =  w  (о б р а б о т к а  без д оп олн и тельн ой  о п о р ы ) ;
К 8й =  1,0 (м атер и ал  реж ущ ей  части и н струм ента  ~  т в ер д ы й  сплав  Т 1 5 К 6 ) ;
K g c — 1,0 (с та н ок  н ор м альн ой  то ч н о сти ).

С ледовательн о , подача резца на позиции  I, п е р е х о д  2

SH(1 ,2 )  =  0 ,26  • 1,1 • 1,0 - 1,2 • 0 ,9  * 1,0 • 1,0 * 1,0 =  0 ,30  м м /об .

П одача позиции суппорта  о п р ед еля ется  к а к  наи м ен ьш ая  из подач и н стр ум ен ­
тов , уста н ов лен н ы х  на суппорте.

С ледовательн о , расчетная подача суппорта  на п ози ц и и  I

SC( I )  =  0,3 м м /об .

А н алоги чн о  рассчиты ваю тся подачи о ста льн ы х  и н стр ум ен тов  и  суп п ор тов . Р е ­
зульта ты  расчетов заносятся  в граф ы  11, 12 Расчетной  к а р т ы  (т а б л . 3 .3 .2 ).

Рассчитанные подачи к о р р ек т и р ую тся  в  за в и си м о сти  о т  с т р у к т у р ы  наладки . 
П о  карте  8 о п р ед еляю тся  к оор д и н а ты  у г л о в ы х  точ ек , н е о б х о д и м ы х  д л я  п остроени я  
об ластей  д о п у с т и м ы х  подач по точности  о б р а б о т к и .

Позиция I. Р евольвер н ы й  суп п орт SC l( I )  =  0 ,3  м м / о б , поперечны й суппорт 
Sc2 ( I )  =  0,08 м м /об , отнош ение г л у б и н ы  резания на п р о д о л ь н о м  (р е в о л ь в е р н о м ) 
и  поперечном  супп орте  = 0 ,4 5 .  К оор д и н ата  у г л о в о й  точ к и  X  =  0,39 м м /об
(к арта  8, ли ст  7 , п оз . 5 л ) , у  = 0 ,0 8  м м /об  (п р и м е ч а н и е ).

Ф ор м а  и разм ер  о б ла сти  п ок азан ы  на рис. 10.
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Уравнение ли н и и  равн ы х вр ем ен

д л я  пози ц ии  I  п р и м ет  ви д

s o  = s Cl Ln _
p .X i

SC = S C1 =  0 ,097  SC l.

П о  ри с. 10 оп р ед еляю тся  подачи, д оп усти м ы е п о  точности  в у с л о в и я х  д в у х с у п ­

п ор тной  о б р а ботк и .

П одача р ев о льв ер н о го  суппорта на позиции  I  о п р ед еляется  к а к  абсцисса точк и  

пересечения ли н и и  р авн ы х значений врем ени  с  границей об ла сти  д о п усти м ы х  подач 

S j ( I )  =  0 ,3 4  м м /об .

П одача поперечного  суппорта о п р ед еляется  п о  ф о р м у л е  

S a ( I )  =  0,097 • S i(l),

S a (I )  =  0,097 * 0 ,34  =  0 ,032  м м /об.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся подачи, д оп усти м ы е  по точности  о б р а б о т к и  в у с л о ­

в и я х  д в у х суп п о р тн ы х  н а лад ок , д л я  оста льн ы х  позиций . П олучен н ы е подачи сравни­

ваю тся  с  подачами, д оп усти м ы м и  п о  ш ер оховатости  о б р а б о т к и , и  в  качестве подачи 

пр ним ается  наименьш ая.

Позиция 1$ револьверный суппорт. Подача, д оп усти м а я  по  ш ер оховатости , равна 

0 ,47  м м / об  (к ар та  5, ли с т  1, п оз. 1 6 ).  С ледовательн о , S i ( I )  =  0 ,34  м м /об.

А н алоги чн о  сравниваю тся подачи д л я  о ста льн ы х  позиций . Р езульта ты  расчетов 

заносятся  в гр а ф у  14 Расчетной кар ты  (т а б л . 3 .3 .2 ).

ЗоЗс4о О пределение п ер и одов  с т о й к о с ш  и н стр ум ен тов

Расчетная стой к ость  и н струм ентов  (в  м и н утах  вр ем ен и  р езан ия ) о п р ед еляется  

по  ф о р м у л е

Т р =  Т т - ^ К т>

П о  кар те  9 Т т  =  150 м ин  K j  =  1,5 (к о л и ч е с т в о  стан ков , о б с луж и в а ем ы х  о д н и м  
р абочи м , Н 0 =  3 ) .  Ч и сло  о б о р о т о в  ш пинделя , н е о б х о д и м о е  д л я  вы п олн ен и я  к а ж д о го  

р абоч его  перехода , рассчиты вается п о  ф о р м у л е

Ц>.х 
S *

П е р е х о д  1: П р ф  =  =  197 о б .

П е р е х о д  5 : П р (5 ) =  ^ 4“  =  191 о б *

А н а ло ги ч н о  рассчиты вается число  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н ео б х о д и м о е  д л я  в ы п о л ­

нения о ста льн ы х  р а бочи х  п ер еходов . Р езульта ты  зан осятся  в  гр аф у  15 Расчетной 

к ар ты  (т а б л . 3 .3 .2 ).
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П р и  расчете 2  Пр учиты ваю тся т о л ь к о  несовм ещ ен н ы е рабочие п ер еходы , с л е ­
д ов а тельн о :

П ози ц и я  I, п е р е х о д  1:

П ози ц и я  II, п е р е х о д  5 :

2  Пр =  640 о б .

X — -££. . J 9 7 -  =  о  29 
Л 67 640

X —42, ж .JJLL 46 640 0,27.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся к оэф ф и ц иен ты  X д л я  о ста льн ы х  и н струм ентов  на­

ла д к и . Р е зу л ьта ты  за н осятся  в  гр а ф у  16 Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .3 .2 ).

Расчетная сто й к о сть  и н стр ум ен тов  равна:

Позиция I, переход 1:

Т р =  150 * 0,29 • 1,5 =  65 м и н ;

Позиция Я , переходе:

Т р  =  150 * 0,27 • 1,5 =  60 м ин.

А н а ло ги ч н о  рассчиты вается стой к ость  ин стр ум ен тов  д л я  о ста льн ы х  пер еходов . 

Р езульта ты  зан о сятся  в  гр а ф у  17 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .3 .2 ).

3 .3 .5 . Расчет ск о р о ст и  гла в н о го  дви ж ения  резан и я  

и  частоты  вращ ени я  ш п и н д еля

С к ор ость  резан ия  к а ж д о го  инструм ента налад к и  назначается по  к а р те  10. 
Позиция 2, переход 1. С к ор ость  резания п р о х о д н о го  резца о п р ед еля ется  по  ф ор ­

м у л е

уи  vn * * Ч м  * ^ v n  ° * Ч т  *

П ри  г л у б и н е  t  =  2 ,5  м м  и  йодаче S ( I )  =  0,3 м м / об  vT =  39 м/мин (к а р та  10, л и с т  1, 
п оз. 4 е ) .

П оправочн ы е коэф ф и ц и ен ты :

1 Ч м  =  W  (с т а л ь  кон стр ук ц и он н ая , твер дость 1750 Н В ) ;
К ^ .  =  1,0 (о б р а б а т ы в а ем а я п о в ер х н о ст ь  б ез  к о р к и ) ;

К у р  =  1,0 (с т о й к о с т ь  инструм ента  до  100 м и н ) ;
=  3,0 (м а т ер и а л  реж ущ ей  части инструм ента  — Т 1 5 К 6 ) ;

K^vR =  0 ,85  (р а д и у с  при  верш ине резца R  =  0,5 м м )  ;

К у^  =  1,0 (г л а в н ы й  у г о л  в план е у =  9 0 ° ) .

^ С л е д о в а т е ль н о , ск ор ость  гла в н о го  движ ений резания на позиции  I, п ер еход  1

у и (1 , 1 ) =  39 • 1,1 • 1,0 • 3,0 • 0,85 • 1,0 =  109 м/мин.

Позиция I, переход 2. С к ор ость  резания п р о х о д н о го  резца о п р ед еляется  по  ф ор ­
м у л е

уи  ут * ° *Ч п  * * Ч т  * *Ч и  * * 4 R  # V
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П ри  гл у б и н е  резания t  =  5 м м  и  подаче S ( I )  =  0,3 м м / об  v T =  37  м/мин (к ар та  
10, ли ст  1,п о з .  7 е ) .

П оправочн ы е коэф ф ициенты :

К у н  =  1,1 (с та ль  к он стр укц и онн ая , твер дость  1750 Н В ) ;
=  1,0 (обр абаты ваем ая  п ов ер хн ость  б е з  к о р к и ) ;

K y j  =  1,15 (с то й к о сть  инструм ента  д о  60  м и н ) ;

=  3 ,0  (м атер и ал  р еж ущ ей  части инструм ента  Т 1 5 К 6 ) ;

K y R  =  0,85 (р а д и ус  при  верш ине резца  R  =  0,5 м м ) ;

К у ^  =  1,0 (гла в н ы й  у г о л  в  п лан е  =  9 0 ° ) .

^ С лед о в а т ель н о , ск ор ость  г л а в н о го  движ ения резания на пози ц ии  I, п ер ех о д  2

vH( I , 2 )  =  37 • 1,1 • 1,15 • 1,0 * 3 ,0  • 0 ,85  • 1 ,0 =  119 м/мин.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся с к о р о ст и  резан ия  д л я  о ста льн ы х  ин стр ум ен тов  

н аладки . Р езульта ты  заносятся  в  гр а ф у  18 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .3 .2 ).
Частота вращ ения ш пи н д еля  о п р ед еляется  п о  ф о р м у л е

П ози ц и я  I, п ер еход  1:

пи̂ 1, = ~ 495 °б/мин.

П ози ц и я  I, п ер еход  2 :

V 1’ 2) = 103°Д4 3^0= 631 об/мин.

Частота вращ ения ш п и нделя  на к аж д ой  п ози ц ии  о п р ед еляется  к а к  наименьш ая 

из частот вращ ения, рассчитанных д л я  и н стр ум ен тов , р аботаю щ и х  на данной  п о ­

зиции.

С ледовательн о , расчетная частота вращ ения ш п и н д еля  на I  пози ц ии  п (1 )  =  

=  386 об/мин. П олучен н ое  значение частоты  вращ ени я  к о р р ек т и р ует ся  по паспорту 
(п р и лож ен и е  4 ) :

n ( I )  =  40 0  об/мин.

А н а ло ги ч н о  опр еделяю тся  частоты  вращ ения ш п и н д еля  д л я  о ста льн ы х  позиций 

наладки . П р и  к о р р ек т и р о в к е  частоты  вращ ения ш п и н д еля  по п асп ор ту  станка в ы б и ­
раю тся частоты  вращ ения ш п и нделя  в  п р ед ела х  о д н о го  р яда :

л (1 )  = 4 0 0  об/м ин* п ( И )  = 6 3 0  об/м ин ;

п ( Ш ) =  400  об/м ин ; n  ( I V )  =  630 об/мин.

Р езульта ты  заносятся  в граф ы  19, 20, 21 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3.3.2) .

Н а  с л ед ую щ ем  этапе уточн яется  ск ор ость  г л а в н о го  движ ения  резания по приня­
той  частоте вращ ения ш пинделя

v  = 7Г * D  - 
1000

_П

П ози ц и я  I, п ер еход  1:

v(I,l) = 3,14 * 70 « 400 
1000 =  88 м/мин.
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П ози ц и я  I, п е р е х о д  2 :

v (I> 2)  =
3,14 *60 *400 

1000 75 м/мин.

А н а ло ги ч н о  уточн яю тся  ск ор ости  резания д л я  о ста льн ы х  п ер еход ов  наладки . 
Р езульта ты  зан осятся  в гр аф у  22 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .3 .2 ).

3 .3 ,6 , Расчет ож идаем ой  с той к ости  р еж ущ и х  и н стр ум ен тов

О ж идаем ая стой к ость  р еж ущ и х  и н струм ентов  оп р ед еля ется  по  ф о р м у л е

Т о ж ^ р - К *

Позиция I, переход 1. Расчетная стой к ость  п р о х о д н о го  резца  T p ( I ,  1 ) =  65 м ин.
v  *

П о  прилож ен ию  3 1C  =  2 ,48 (о тн ош ен и е  -г0-  =  1 ,2 3 ).  С лед ов а тельн о , Т _ _ .  =  65 х  
х  2 ,48  =161  м ин . ОЖ

Позиция I, переход 2  Расчетная стой к ость  п р о х о д н о го  резца  Т  ( I ,  2)  =  40  мин.
v  *

П о прилож ен ию  3 =  5,2 (отн ош ен и е  =  1 ,5 8 ).  С лед ов ательн о , Т ож  =  40  х
х  5 ,2  =  208  мин.

А н а ло ги ч н о  оп р еделяю тся  ож идаем ы е с той к ости  о ста льн ы х  ин стр ум ен тов  налад­

ки . Р езульта ты  заносятся  в гр аф у  23 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3.3.2) .

3.3.7. Расчет м и н утн ой  подачи

М инутная подача на каж дой  позиции оп р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

SM = S ’ IL

Позиция I, переход 1. Точение d  =  70  м м , подача S (1 ,1)  =  0 ,34  м м /об . Ч и сло  о б о ­
р ото в  ш п и н д еля  п (1 ) — 40 об/мин.

SM( I ,  1 ) =  0 ,34  * 400  = 1 3 6  м/мин.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваются м и н утны е подачи  д л я  о ста льн ы х  п ер еход ов . Р е з у л ь ­
таты  зан осятся  в  гр а ф у  2 4  Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .3 .2 ).

3 .3 .8 . О пределение о с н о в н о ю  т е х н о л о ги ч е с к о го  в р ем ен и  

В р ем я  о б р а б о т к и  детали  на каж дой  позиции  о п р ед еля ется  по ф а о р м уле

П ози ц и я  I:

П ози ц и я  II:

Т  =  Т  =: 
о р .х  SM

Т  ( I )  =  =  0 ,49 м ин .
р .х  iJD

Т р Х(П )  =  -fZ-  — о , з о  м ин.
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П озиц и я  H I:

Т р х ( Ш ) = - ^ -  =  0 ,38 мин.

П озиц и я  IV :

V ( I V ) = w = » . I S “ » « -

О сновн ое т ех н оло ги ч еск ое  в р е м я  на деталь  оп р ед еляется  к а к  с у м м а  вр ем ен  

в сех  позиций

Т 0 =  0 ,49  +  0 ,3  +  0 ,38  +  0 ,15 =  1,32 мин.

3.3.9» О п р ед елен и е  в ш о м о га т е л ы ю го  вр ем ен и

В сп ом огательн ое  в р ем я  на о б р а б о т к у  д ета ли  о п р ед еляется  п о  ф о р м у л е

Т  — Т  х Т  +  *Т*
в в .пер  в .у ст  в .изм*

В сп ом огательн ое  в р ем я , связанное с  п ер ех о д а м , Т в пер  д л я  ток а р н о-р евольвер ­

н ы х  п олуавтом атов  со отв етств ует  вр ем ен и  х о л о с т ы х  ход о в , и  оп р ед еля ется  п о  пас­
п о р ту  станка (п ри лож ен ие 4 ) .  П о  прилож ению  4  Т в д  =  0 ,25 мин.

В спом огательн ое  в р е м я  на у с т а н о в к у  и  снятие д етали  из к о н стр ук ц и о н н о й  ста­

л и  м ассой  1,9 к г  в сам оц ентрирую щ ем  патроне с  гор и зон тальн ой  осью  Т в уст  =  
=  0 ,08  м ин  (карта  23, п оз . 1 д ) . *у

В сп ом огательн ое  в р е м я  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  tQ ш м  обр аботан н ой  п овер ­
хн о сти  устанавливается п о  к арте  24. * 1

Д л я  и зм ерения наруж н ого  диам етра  d  =  70 м м  пр им ен яется  ш тан ген ц и р к уль  с  

точностью  изм ерений 0,1 м м . П о э т о м у  tBJI3M -  0 ,055 м и н  (к а р та  24, ли ст  6, 
п оз. 1 3 1 а ). * 1

Д л я  изм ерений нар уж н ого  ди ам етра  d  =  57 м м  прим ен яется  ск о б а  од н о сто р о н ­
н я я  предельная с точностью  и зм ерени я  ГГ9, п о э т о м у  tB и з м  =  0 ,06  м и н  (к а р та  24, 

л и с т  2, поз. 2 4 в ) . * 2
Д л я  и зм ерени я  нар уж н ого  ди ам етра  d  =  50 м м  прим еняется  с к о б а  о д н остор он ­

н я я  предельная  с точностью  изм ерени й  IT 1 1 , п о э т о м у  tg  и зм  = 0 ,0 1 8  м и н  (к а р та  24, 
ли с т  2, п оз. 1 3 а ). 3

Д л я  и зм ерения вн утренн их  ди ам етров  d =  34 и  27 м м  п р им ен яю тся  к а ли бр ы - 
п р о б к и  двусторонн ие с точностью  изм ерени й  IT 1 1 , п о э т о м у  tg  = 0 ,0 4 5  мин, 

*в .и зм 5 =  0,045 м ин  (карта  24, л и ст  3, п оз . 5 5 а ) . * 4
В р ем я  на к он тр ольн ы е  и зм ер ен и я  в  ц е л о м  на дета ль  о п р ед еляю тся  с уч ето м  п е ­

риодичности  измерений

^В-ИЗМ ^ИЗМ * ^  *В.ИЗМ|

П ериодичность к о н тр о льн ы х  изм ерени й  устан авливается  в  р азм ере о б щ е го  к о ­
личества деталей  (примечание к  к арте  2 4 ) .  С ледовательн о ,

т в .и зм  =  ТОО-  (°’° 55 +  °>06 +  0 ,018  +  0 ,045 +  0 ,0 4 5 ) =  0 ,009  м ин .

В спом огательн ое  в р ем я  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  я в л я е т с я  п ер ек р ы в а ем ы м  
врем енем .

Т а к и м  о б р а зо м , к еп ер ек р ы ваем ое  в сп о м о га тель н о е  в р ем я  

т в .н =  т в .пер +  Т в .у ст  =  °>25 +  О*08 =  О-33
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п е р е к р ы в а е м о е  в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я

Т в .п  ”  м ин .

П оп р а в оч н ы й  к оэф ф и ц и ен т  на в с п о м о га т е л ь н о е  в р е м я  в за в и си м о сти  о т  типа 

п р и зв о д ст в а  и  с у м м а р н о й  п р о д о л ж и т е л ь н о с т и  о б р а б о т к и  партии  деталей  б о л е е  15 

р а б о ч и х  с м ен  п о  к а р т е  22 с о ста в ля ет :

к , . „ =  ЬО .

П о э т о м у  Т в н  =  0 ,3 3  * 1,0 =  0 ,33  м ин .

3.3.10. Определение времени на обслуживание рабочего мест

В р е м я  на ор га н и за ц и он н о -техн и ч еск ое  о б с л у ж и в а н и е  р а боч его  м еста , о т д ы х  и  

л и ч н ы е  п о т р еб н о ст и  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

^ о б с ,  о т л  “  *о р г  +  Ч е х  +  4>тл*

П о  к а р т е  27  в р е м я  ор га н и за ц и он н о  о б с л у ж и в а н и я  р а боч его  м еста  со ста в ля ет  

3%  оп ер а ти в н о го  в р ем ен и

t = гт + т  ̂а°—
1о р г  l Ao T V  1005

Ч р г  =  С1»32 +  °>33 )  Т о о “  “  0,05 миви

В р е м я  на т ех н и ч еск о е  о б служ и в а н и е  о п р е д е л я е т с я  с  у ч е т о м  к о ли ч ест в а  стан к ов , 
о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  рабочи м .

П о  к а р т е  27  в р е м я  т е х н и ч е с к о го  о б с л у ж и в а н и я  р а б о ч е го  м еста  t r e x  д л я  н а ла д к и  

с  19 и н стр ум ен т а м и  со ста в ля ет  1% о с н о в н о г о  в р е м е н и  (п о з .  4 а ) .  П о  к а р те  9 к о э ф ­

ф иц и ент на в р е м я  т ех н и ч еск о го  о б с л у ж и в а н и я  п р и  H Q =  3  р авен  К а =  0 ,65 . С л е д о в а ­

т е л ь н о ,

а
— т  • к*
“  1о 100

=  1,32 • Y q-q • 0 ,65  =  0 ,06  м и н .

П о  к а р т е  27  в р е м я  на о т д ы х  и  ли ч н ы е  п о т р е б н о с т и  tQTJI с о ста в ля ет  4%  оп ер а ­

т и в н о го  в р ем ен и

t  =  Г Г  +  Т  ^ ~ °х ж  
1о т л  '  о  Ав .н ' 100?

Ч т л  =  С1»32 +  0 ,3 3 ) =* 0 ,0 6 6  м ин .

С ле д о в а т е л ь н о , ^ о б с ,  о т л  =  0 ,05  +  0 ,0 6 6  +  0 ,0 6  =  0 ,1 7 6  м ин .

З.ЗЛ 1. Определение штучного времени

Ш тучное в р е м я  на о б р а б о т к у  о д н о й  д е т а л и  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

Т  _  Т  X Т  X Т
ШТ О В.н 1обс, ОТЛ,

Т ш т =  1,32 +  0 ,3 3  +  0 ,1 7 6  =  1,82 м и н .
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При многостаночном обслуживании норма штучного времени определяется по 
формуле

гшт ^игг * ^нг

При обслуживании рабочим 3 станкво Кщ =  0,44. Следовательно тш  =  1,82 х 
х 0,44 — 0,801 мин.

3.3.12. Определение нодготовителыю-зашотчитетьного времени 
на партию деталей

По карте 28 подготовительно-заключительное время Тдз для наладки с 12 инст­
рументами, обработкой одним инструментом по ГГ9 и основным временем обра­
ботки детали TQ — 1,32 мин составляет Тпз =  85 мин (поз 15д).

При многостаночном обслуживании норма подготовительно-заключительного 
времени определяется:

при выполнении наладки токаремчголуавтоматчшсом

гпз “  ^пз’ 

гпз = 85 мин;

при выполнении наладки наладчиком
Т

т  =  . Q 3-тпз н0

ТПЗ =  28,3 мин.

3.3.13. Определение нормы штучного времени на изготовление одной детали

Норма времени на изготовление одной детали определяется по формуле
т

Нв =  т1
п з

HIT N n ’

= 1,82 + 50ооо “ 1,822 мин‘

При многостаночном обслуживании норма времени определяется по формуле

т = гТвр 7шт N n *

Следовательно, при выполнении наладки токарем-полуавтоматчиком:

тВр =  О*8®1 +  5 0 0 0 0  =  ®’ 8 ^  мин> 

при выполнении наладки наладчиком:

тт  =  0,801 + = 0,802вр г мин.
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3.4. ПРИМЕР РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И НОРМ ВРЕМЕНИ 

ПРИ ОБРАБОТКЕ ДЕТАЛИ НА АВТОМАТЕ ПРОДОЛЬНОГО ТОЧЕНИЯ

О пределение р еж им ов  резания и  н о р м ы  вр ем ени  в ы п олн яется  в п о сл ед о в а тель ­

ности, приведенной  в м етоди ческ и х  у к а за н и я х  (т а б л . 2 .4 ).

И с х о д н ы е  д а н н ы е :

З а готов к а  — п р уто к , сталь  У 7 А  (с е р е б р я н к а ).

Т в ер д о сть  — 1870 НВ.

С танок  — автом ат п р о д о л ь н о го  точен ия  Ш 1 6 .

К о ли ч еств о  станков , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  рабочим , H Q =  4.

Ч ертеж  детали  приведен  на рис. 11, э с к и зы  рабочи х  п ер еход ов  — на рис. 12, 

п ослед ов а тельн ость  п ер еход ов  — в  та б л . 3 .4 .1 .

Ы д/
v V )

Рис. 11. Деталь



s'ua
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Т а б л и ц а  3.4.1

Перечень переходов при обработке детали "Валик” 

№ перехода Наименование перехода

1 Разжим цанги
2 Отвод шпиндельной бабки
3 Зажим шпиндельной бабки
4 Отвод резца 3
5 Подвод центровки
6 Центрование
7 Подвод резца 4 до 010,7
В Пауза
9 Отвод центровки
10 Подвод резца 1 до 07,8
11 Обточка 0 6,8 под резьбу
12 Пауза
13 Отвод резца 4
14 Отвод резца 1 до 0 11,5
15 Обточка 011,5
16 Пауза
17 Отвод резца 1 до 0 17
18 Ход шпиндельной бабки
19 Подвод резца 2
20 Врезание 2 до 08,6
21 Пауза
22 Подвод резца 4
23 Врезание резца до 0 10
24 Поворот дополнительного устройства (2—1)
25 Подвод сверла
26 Свердение отверстия 0 3 на глубину 5 мм
27 Обточка 0 8,6
28 Отвод сверла
29 Поворот дополнительного устройства (1—3)
30 Врезание резца 2 до 4,7 мм
31 Врезание резцом 4 до 0 7
32 Пауза
33 Обточка фаски 0,2 х 45°
34 Обточка 0 4,7
35 Отвод резца 4
36 Отвод резца 2 до 0 17
37 Подвод плашки
38 Нарезание резьбы М8 х 1,25
39 Свинчивание плашки
40 Отвод плашки
41 Поворот дополнительного устройства (3—2)
42 Подвод резца 2
43 Подвод резца 5
44 Отрезка детали
45 Обточка фаски 0,3 х 45°
46 Пауза
47 Отвод резца 5
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3.4 .1 . В ы б о р  и н стр ум ен тальн ого  м атериала  и  гео м етр и ч ес к и х  парам етров 

р еж ущ ей  части и н стр ум ен тов

М ар к и  и н стр ум ентальны х м атер и алов  и  пар ам етр ы  р еж ущ ей  части инструм ен ­

тов  вы бираю тся  п о  картам  1 и  2. Р езульта ты  пр иведен ы  в та бл . 3 .4.2.

Таблица  3-4.2

№ суппорта Инструмент Марка инст- Геометрические параметры, град,

или позиции рументального
приспособле­ материала 7 а ч> Ух 2(р

ния

2 Сверло центровочное Р6М5 — 10 — 120
4 Резец проходной ВК6М 10 6 45 15 -

1 Резец проходной ВК6М 10 6 90 15 -

2 Резец проходной ВК6М 10 6 45 90 -
1 Сверло спиральное Р6М5 — 10 - - 120
3 Платка Р6М5 15 10 - - -

5 Резец фасочный Р6М5 10 б 45 15 -

3 Резец отрезной ВК6М 0 6 - - -

3.4 .2 . О пределение д л и н ы  р абочи х  и  х о л о с т ы х  х о д о в

Расчет д л и н  рабочи х  х о д о в  р еж ущ и х  и н стр ум ен тов  и  ш пи н д ельн ой  ба бк и  в ы п о л ­
няется  по  ф о р м у л а м , пр иведенны м  в п р илож ен ии  2.

П р и  обтачивании ц и линдрических пов ер хн остей  м е т о д о м  п р о д о льн о й  подачи длина 
п од вода  резца 1 ^ х  и и  Я Д ™ 3- рабочего  х о д а  ш п и н д ельн ой  б а б к и  L p  х  ш  оп р еделяется  
по ф о р м у л а м  ^

Ч с .х .и  d i)/ 2 >

*>х.ш “  ^рез + Уп- 

П е р е х о д  7 — п о д в о д  резца 4  д о  0  10,7

L y  у  и ( 7 )  =  (1 7  -  1 0 ,7 )/2  =  3 ,15  м м . 

П е р е х о д  10 — п о д в о д  резца 1 д о  0  7 ,8

Ч - х - и Н О )  =  (1 7  -  7 ,8 )/ 2  =  4 ,6  м м .

П е р е х о д  11 — о бточ к а  ф 7 ,8  п о д  р езьб у . П о  п р и лож ен и ю  2  пр иним ается  у п =  0,2 
м м , с л ед о в а т ель н о :

Ь . х . щ П 1)  =  6,85 +  0 ,2  =  7 ,05  м м .

П е р е х о д  14 — о т в о д  резца 1 д о  ф 11,5

Чх-иО4) = С11»5 ~ 7>8)/2 = 1’8 мм-
П е р е х о д  15 — об то ч к а  ф 11,5

4 , . х . ш (1 5 )  = L pe3 =  2 >6 3  м м -

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся д ли н ы  рабочи х  и  х о л о с т ы х  х о д о в  д л я  д р у ги х  пере­
х о д о в . Р езульта ты  заносятся  в гр аф у  4  Расчетной к а р т ы  (т а б л .  3 .4 .3 ).
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Рис. 13. Структура наладки 

3 .4 3 . Назначение п одач

Подача, д оп усти м ая  п о  точн ости  о б р а б о т к и  д л я  к а ж д о го  инструм ента  наладки , 
назначается по  карте  17.

Переход 11. П одача р е з щ  1 рассчиты вается по  ф о р м у л е

^ “ V k Sm - V k S T

П р и  начальном  диам етре о б р а б о т к и  d =  10,7 м м  и  г л у б и н е  резания t  =  1,45 м м  

ST =  0 ,056  м м /об  (к а р та  17, ли ст  1, поз. З д ) .
П оправочн ы е коэф ф и ц иен ты :

K-Sm  “  (с та ль  инструм ентальная , 1870 Н В ) ;
K Sn =  1,0 (ф о р м а  п р утк а  — к р у г л а я ) ;

К^гр — 0,6 (к в а ли т ет  за го т о в к и  — 9, в ы п олн я ем ы й  р а зм ер  — к в а ли т ет  8 )  ;

К 8в =  0 ,6  (отн ош ен и е  в ы лета  резца к  в ы соте  д ер ж авк и  2 ,5 ) ;

К 8с =  1,0 (с та н о к  к ласса  точности  Н , м а к си м а льн ы й  д и а м етр  обр а ба ты в а ем ого  
п р утк а  16 м м ) .

С ледовательн о , подача резца 1 на п ер еходе 11:

Sm ( l l )  = 0 ,0 5 6  • 0 ,82  • 1,0 * 0 ,6  • 0 ,6  * 1,0 =  0 ,0165  м м /об .

П одача в зависим ости  о т  тр еб у ем о й  ш ер охов а тости  п ов ер хн ости  назначается по  
карте 5.
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Переход 11: требуется  получи ть ш ер оховатость  п ов ер хн ости  R a  1,6 доп усти м ая  

подача 8Ш (1 1 )  =  0,07 м м /об  (к ар та  5, ли ст  3, п оз. 1 1 а ).

В качестве подачи ш пиндельной  б а б к и  прини м ается  наименьш ая из вы ш еопреде- 

л ен н ы х  Sm  (1 1 )  =  0,0165 м м/об.

П одачи  д л я  пер еходов  15, 27, 34  рассчиты ваю тся аналогично и  заносятся  в гр аф у  

5 Расчетной кар ты  (та б л . 3 .4 .3 ).

Переход 2 0 П одача д л я  резца 2 рассчиты вается п о  ф о р м у л е

SH =  ST * K S M * K S n - K Sc-

П р и  начальном  диам етре о б р а б о т к и  d  — 16 м м  и  ш ирине резания В =  3 м м  ST =  

=  0 ,0336  м м / об  (к а р та  17, ли ст  5, п оз . 5 к ) .

П оправочн ы е коэф ф ициенты :

K g M ~  0 ,82  (с та ль  инструм ентальная, 1870 Н В ) ;

K g n =  1,0 (ф о р м а  пр утка  — к р у г л а я ) ;

K g c — 1,0 (с та н о к  класса  точности Н, м а к си м а льн ы й  ди ам етр  обр абатью аем ого  
п р утк а  16 м м ) .

С ледовательн о , подача резца 2 на п ер еходе  2 0 :

SH (2 0 )  =  0 ,0336 * 0 ,82  • 1,0 * 1,0 »  0 ,027 м м / о б

А н а ло ги ч н о  рассчитываются подачи на о ст а ль н ы х  п ер еходах . Р езульта ты  расче­

тов  заносятся  в гр аф у  5 Расчетной к ар ты  (т а б л . 3 .4 .3 ).

3.4.4. О пределение п ер и од ов  с той к ости

Расчетная стой к ость  инструм ентов  (в  м и н ут а х  р еза н и я ) оп р ед еляется  п о  ф ор ­

м у л е

Тр = Тт ' * ' КГ

ьр.х ^ ар

Е сли  и н струм ент работает в налад к е  на н е с к о л ь к и х  пер еходах , коэф ф ициент 

X находи тся  п о  ф о р м у л е :

X — -
1

I
^рез i 

"Р-Хх

ьр ез2

“Р -х2 " в p.xr
П о  карте 19 Т т  =  150 мин, К т  =  2 ,0  (к о л и ч е с т в о  стан к ов , о б с луж и в а ем ы х  о д н и м  

рабочим , H Q =  4 ) .

Ч и сло  о б о р о т о в  ш пинделя , н ео б х о д и м о е  д л я  в ы п о лн ен и я  к а ж д о го  рабочего  пе­

рехода , рассчиты вается по  ф о р м у л е

— ^рез +  Дп,

гд е  А  п =  3 . . .  5 о б . 
Переход 11:

^ ( И )  ~  ^ 0 1 6 5  +  3 430  о б *

Переход 15:

пр (1 5 ) = ^ г  +  4 = 1 0 5 ° б -
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А н а ло ги ч н о  рассчиты вается число  о б о р о т о в  ш пи нделя , н е о б х о д и м о е  д л я  в ы п о л ­

нена о ста льн ы х  рабочи х  п ер еход ов . Р езульта ты  зан осятся  в гр а ф у  6 Расчетной карты  

(т а б л . 3 .4 .3 ).
П р и  расчете Б  пп учиты ваю т т о л ь к о  несовм ещ ен н ы е п ер еход ы , следовательн о , 

Б  « = 2 1 4 7  о б . Т

коэф ф и ц и ен т X д л я  п р о х о д н о го  резца 1 равен :

=  - т г  I Щ -  • 4 3 0 + Ш ~  * « » ]  =  о -2 4 4 -

д л я  резца 2 :

—
___1 _
2147

3,71
3,

• 150 +
9.41
9.41 395 +~Ш '  100 +  _Й -  * 'И 0 !  =  ° « 5 02 *

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся коэф ф и ц иен ты  X д л я  о с т а л ь н ы х  ин струм ентов  на­

л а д к и  и  заносятся  в гр аф у  7  Расчетной к ар ты  (т а б л . 3 .4 .3 ).
Т а к и м  о б р а зо м , д л я  резца 1:

Т р =  150 • 0 ,244  • 2,0 =  73 ,2  м ин,

Д л я  резца 2 :

Т р  =  150 • 0 ,502 • 2 ,0  =  150,6 м ин .

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся стой к ости  д л я  о с т а л ь н ы х  ин стр ум ен тов  наладки . 
Р езульта ты  заносятся  в гр аф у  8 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .4 .3 ).

3 .4 .5 . Расчет ск ор ости  вращ ения г л а в н о го  д в и ж ен и я  и  частоты  

вращ ения ш п и н д еля

С к ор ость  резания к а ж д ого  инструм ента н а ла д к и  устан авли вается  по  карте 20. 

Переход 11. С к ор ость  резания п р о х о д н о го  резц а  1 о п р ед еля ется  по  ф о р м у л е

уи " ут * К у м  * * * V T  * ®Чи * ^ v<p *

П р и  гл у б и н е  резания t  =  1,45 м м  и подаче Sm ( l l )  = 0 ,0 1 6 5  м м /о  б  vT =  43 м/мин 

(к а р та  20, ли с т  1, поз. 3 6 ).
П оправочн ы е коэф ф и ц иен ты :

=  0,8 (с т а л ь  у гл ер о д и ста я  инструм ентальная  1870 Н В ) ;

=  1,0 (п р у т о к к р у г л ы й ) ;

К у р  =  1,0 (с т о й к о с т ь  инструм ента  Т  — 73,2 м и н ) ;

— 1,6 (м а тер и а л  реж ущ ей  части инструм ента  — тв ер д ы й  сплав  В К 6 М );

Куу =  1,0 (г л а в н ы й  у г о л  резца в  плане =  9 0 ° ) ;  d

=  1,2 (отн ош ен и е  к о н еч н о го  и  начального ди а м етр ов  - j p  =  0 ,7 3 ).  

С лед ов ательн о , ск о р о ст ь  гла в н о го  движ ения резан ия  на п ер ех о д е  11:

vH ( l l )  = 4 3  • 0 ,8 • 1,0 • 1,0 • 1,6 • 1,0 * 1,2 =  66  м /мин.

П е р е х о д  20. С к ор ость  резания п р ор езн ого  резца о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

VH =  VT * K V M - K V n ' K V T * K VH-

П р и  подаче SH (2 0 )  =  0 ,027  м м / об  vT =  33 м /м ин  (к а р та  20, л и с т  2, поз. 1 е ).
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П оправочн ы е коэф ф ш щ енты :

=  0 ,8 (с та ль  у глер од и ста я  ин струм ентальная , 1870 Н В ) ;

=  1,0 (ф о р м а  п р утк а  — к р у г л а я ) ;

=  0 ,8 (с то й к о сть  инструм ента  Т р  =  150,6 м и н ) ;

=  1,6 (м а тер и а л  реж ущ ей  части инструм ента  — В К 6 М ).

С ледовательн о , ск ор ость  гла в н о го  движ ения резания на пер еходе  20

vH (2 0 )  — 33  • 0 ,8  • 1,0 • 0 ,8 • 1,6 =  33,8 м/мин.

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся ск о р о с т и  резания д л я  о ста льн ы х  и н струм ентов  на­

л а д к и . Р езульта ты  заносятся  в  гр а ф у  9 Расчетной к а р т ы  (т а б л .  3 .4 .3 ).

Частота вращ ения ш п и нделя  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

1000 • Ь 

^  — IT * D

Переход 11:

^ ( П )  =  3,°i°40 * * l1 u  =  1964,4  об/м ин .

Переход 20:

“и (2°)  =  672>8

А н а ло ги ч н о  он р еделяю хся  частоты  вращ ения д н я  о ста льн ы х  рабочи х  п ер еход ов  
наладки . Р езульта ты  зан осятся  в  гр а ф у  10 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .4 .3 ).

Частота вращ ения ш пи н д еля  оп р ед еля ется  к а к  наим еньш ая и з частот вращ ения, 

рассчитанны х д л я  о тд ель н ы х  ин стр ум ен тов . С лед ов а тельн о , расчетная частота вра­

щ ен и я  ш п и н д еля  Ид =  672 ,8  об/мин.
П олуч ен н ое  значение частоты  вращ ения  к о р р е к т и р у е т с я  по  стан к у  (п р и лож ен и е  

4 ) : п  — 630 об/мин.
На с л ед ую щ ем  этапе уточн яется  ск о р о сть  г л а в н о го  движ ения резания по  приня­

то й  частоте вращ ения ш пи нделя

7Г * D  * IX 
v ~  1000

Переход 11:

ч п ) = - ,1~  ° ; ; & ■ б3?  =  2 U  м/мин.

Переход 20:

v (2 0 ) =  3,14 ^ 30 =  31,65 м/мин.

А н а ло ги ч н о  уточн яю тся  ск о р о ст и  резания д л я  о ст а ль н ы х  п ер еход ов . Р езульта ты  

зан осятся  в  гр а ф у  11 Расчетной к а р ты  (т а б л . 3 .4 .3 ).

3.4.6. Расчет ож ид аем ой  с той к ости  р е ж у щ и х  и н стр ум ен тов  

О ж и даем ая  стой к ость  р еж ущ и х  ин стр ум ен тов  оп р ед еля ется  по ф о р м у л е

7 ож  =  Т р  ’  К и -
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Переход IL  Расчетная стой к ость  п р о х о д н о го  резца 1 Т  (1 1 )  =  73,2  мин. П о  

прилож ению  3 =  9 ,6, так  к а к

_и____ 66
2 1 J -  3,1.

3

С ледовательн о , Т о ж  =  73 ,2  • 9 ,6  =  702,7  м ин .

Переход 20. Расчетная стой к ость  резца 2  Т  (2 0 )  =  150,6 мин. П о  прилож ению  
К и  — 1,19, так  к а к

I *
v

33,8

З М 5 ::=  1,07.

С лед ов а тельн о , Т оЖ  =  150,6  • 1,19 =  179,2 м и н .

А н алоги чн о  рассчитьш аю тся ож идаем ы е сто й к о сти  о ста льн ы х  и н струм ентов  

наладки . Р езульта ты  заносятся  в  гр аф у  12 Расчетной к а р т ы  (т а б л . 3 .4 .3 ),

3.4.7. О п р еделение у ш о в  х о л о с т ы х  х о д о в  и  у г л о в  р а боч и х  х о д о в

В р ем я  на несовм ещ ен н ы е рабочие п ер еход ы  о п р ед еля ю тся  по  ф о р м у л е

п 9
- 2 147 . 
*“  630 3 ,1 4  м ин .

О риентировочное в р е м я  на х о л о с т ы е  х о д ы  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е

Tiat=(0,2...a4)TpJ1,

Тх х 0,4 • 3,41-1,364 мяи.

О риентировочная п р ои зводи тельн ость  автом ата  A Q оп р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

А о ”  (3 ,41  +1 1 ,3 6 4 )-0 > 2 1 ш т / м и н .

П о  паспорту станка, и с п о л ь зу я  ш а б ло н  соотв етств ую щ ей  пр оизводи тельн ости , 

о п р ед еляю тся  у г л ы ,  н ео б х о д и м ы е  д л я  в ы п олн ен и я  к а ж д о го  из х о л о с т ы х  х о д о в . 

П ри оп р еделен и и  х  с у м м и р ую т  у г л ы  д л я  в с е х  н есо в м ещ ен н ы х  в сп о м о га тельн ы х  

пер еходов , — 7 4 °.

С ум м а  у г л о в  на несовм ещ ен н ы е рабочие п е р е х о д ы  о п р ед еля ется  п о  ф о р м у л е

s V x  =  36°0 - Sttx.x,

Ectp х  - 3 6 0 °  -  7 4 °  =  2 8 6 ° .

У г о л  Ор х  д л я  к а ж д о го  рабочего  п ер ехода  оп р е д е л я е т с я  по  ф о р м у л е

° р .х  =  2 « р.х  Х п р ‘

Переход 11:

<V<n> =286т п Н  57°-
7 2



Переход 20:

а,
Р-х

(2 0 )  =  2 8 6  ~2\лТ~ — 2 0 ° .

А н а ло ги ч н о  рассчиты ваю тся у г л ы  п о в о р о т а  к у л а ч к а  д л я  о с т а л ь н ы х  р а б о ч и х  п е ­

р е х о д о в . Р е зу л ь т а т ы  за н о ся тся  в гр а ф у  13 та б л . 3 .4 .3 .

3 .4 .8 . О п р ед елен и е  тео р е ти ч еск о й  п р о и зв о д и т е ль н о  c m  ав то м а та  

Т ео р ет и ч еск а я  п р о и зв о д и тельн о сть  а вто м а та  рассчи ты вается  п о  ф о р м у л е

Ч и с л о  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н е о б х о д и м о е  д л я  и з го т о в л е н и я  о д н о й  д е т а л и :

П о  п а с п о р ту  станка (п р ю тож ен и  4 )  н ах од и тся  б ли ж а й ш а я  ч а сто та  в р а щ ен и я  рас­

п р е д е л и т е л ь н о го  вала . Д л я  п р и м ер а  — А т =  0 ,232  об/м и н .

В со о тв етств и и  с  м ето д и ч еск и м и  у к а за н и я м и  (т а б л .  3 .4 ) д а лее  д о л ж н а  п р о и з ­

в о д и т ь с я  к о р р е к т и р о в к а  п о  п асп ор тн ой  частоте в р а щ ен и я  р а с п р е д е л и т е ль н о го  в а л а  

к о л и ч е с т в а  о б о р о т о в  ш п и н д еля , н е о б х о д и м о г о  д л я  и з г о т о в л е н и я  д ет а ли , ч и сла  о б о ­

р о т о в  на к а ж д ы й  п ер ех о д , подач . О д н а к о  в  д а н н о м  п р и м ер е  э то т  этап  не  в ы п о л н я ­

ется , та к  к а к  п аспортн ая  п р о и зв о д и т ель н о ст ь  ( А  =? 0 ,2 3 2  ш т./м и н ) и  т ео р е ти ч еск а я  

п р о и зв о д и т е л ь н о с т ь  ( А т =  0 ,2 3 3  ш т./м и н ) о тли ч а ю тся  незн ачи тельн о .

Пд =  2147 - § § § -  =  2702 ,5  о б .

С л е д о в а т е л ь н о :

\  =  ~27оЪ~ =  ° ’ 233  ш т./м ин .

3 .4 .9 . О п р ед еле н и е  в р е м е н и  ц и к л а  и  о с н о в н о ю  в р е м е н и

С л е д о в а т е л ь н о :

Ц 0,232 =  4,31 м и н ,

 ̂ 4.31 - 286
о ”  360 — 3 ,4 2 4  м ин .

3 .4 .10 . О п р ед еле н и е  в с п о м о г а т е л ь н о ю  в р е м е н и  

В с п о м о га т е л ь н о е  н еп ер ек р ы в а ем о е  в р е м я  о п р е д е л я е т с я  по  ф о р м у л е

Т  =  Т  + Т  
Ав.н  в .п ер  *в .у с т
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В сп ом ога тельн ое  в р ем я , связанное с  п е р е х о д о м , Т в пер  д л я  данного  типа о б о р у ­

дов ан и я  соотв етствует  врем ен и  х о л о с т ы х  х о д о в , к о т о р о е  находится  по ф о р м у л е

Т  =  4,31 — 3 ,424  =  0 ,886  мин. 
х .х

В сп ом ога тельн ое  в р е м я  на  у с т а н о в к у  п р у т к а  (ф о р м а  п р утк а  — к р у гл а я , ди ам етр  

16 м м , длина п р утк а , и д ущ его  на и зго т о в лен и е  о д н о й  детали , 33 м м )  Т в  у СТ =  0 ,0069 

м и н  (к а р та  29, л и с т  1, поз. 1 3 а ).

С ледовательн о , T fi н  =  0 ,886 +  0 ,0069 =  0 ,893  мин.

В сп ом ога тельн ое  п ер ек р ы ваем ое  в р ем я  оп р ед еля ется  по  ф о р м у л е

Т  т  4* t + 1
вп Ав .и зм  Т 1 а ^в.д*

В сп о м о га тельн о е  в р е м я  на к о н т р о л ь н ы е  и зм ер ен и я  t R и зм  устанавливается  по  

к ар те  24. 1

Д л я  и зм ер ен и я  р езьбы  М 8 п р и м ен яется  к а л и б р -к о л ь ц о  р езьбо в ой  п р оходн ой , 

п о э т о м у  V H3M, “ 0 ,07  м и н  ( к а Рта 24, л и с т  8 , п о з . 1 6 0 а ). Д л я  к о н т р о л я  вн утренн его  

диам етра  d =  з  м м  прим ен яется  к а ли бр -п р обк а  гла д к и й  двусторонн ий , п о э т о м у  

*в и з м 2 ~ 0 ,0 5  м и н  (к ар та  24, л и с т  3, п о з . 5 3 6 ) .

Д л я  и зм ер ен и я  р азм еров  ф 11,5, ф 8 ,6  и  ф 4,7 п р ини м аем  с к о б ы  одн осторон ни е 

пр едельн ы е, соответственно  в р е м я  на и зм ерени е tg  и з м  =  0 ,045  м ин  (к ар та  24, 

л и с т  2 , поз. 2 1 а ),  tB ИЗМ4 = 0 ,0 4 5  м и н  t B H3Ms = 0 ,0 2 5  м и н  (л и с т  2, п оз . 1 1 а ).

Д л я  изм ерени я  разм ера  3 3 _ 0 1 7  п р и м ен яем  м и к р ом етр , п о э т о м у  tg  и зм  =  

= 0 ,1 5  м ин  (к ар та  24, ли с т  5, п оз . 11 & а ). s

В р ем я  на к о н тр о льн ы е  и зм ер ен и я  в ц е л о м  на деталь  о п р ед еляется  с  уч ето м  п е ­

ри одичности  и зм ерений

^ в .и з м  ^ и з  м  * S t B .и зм -*

П ериодичность к о н т р о л ь н ы х  и зм ерени й  устан авливается  в разм ере 4% о б щ его  
к оли ч еств а  деталей  (прим ечание к  к ар те  2 4 ) .  С лед ов а тельн о :

Т в .и зм  =  °>0 4  * (°>07  +  °>05 +  0>045 +  а 0 4 5  +  ° ’ 025 +  < U 5)  =  °^0154  м ин.

В сп о м о га тельн о е  в р е м я  на а к ти в н ое  н аблю ден и е  за  р аботой  автом ата  о п р ед еля ­
ется  п о  ф о р м у л е

1а 100 *

П о  карте  29, ли ст  3, поз. 1г аа =  7,0%. С лед ов а тельн о : 

t a =  4 , 3 1 - j ^ - =  0 ,302  м ин.

В р ем я  на в ы б о р к у  деталей  и з  с тр уж к и  tg  д  п о  к а р те  29, л и с т  2, п оз . 1ж состав­
л я е т  tg  д  =  0 ,001  мин.

С лед ов а тельн о , в сп ом ога тельн ое  п ер ек р ы в а ем ое  в р ем я

Т в д  =  0 ,0154  +  0 ,302  +  0,001 =  0 ,3184  м ин

7 4



3.4 .11 . О п р ед елен и е в р ем ен и  на  ор ган изац и онн о-техни ческое  
обслуж и ван и е  рабочего  м еста , о т д ы х  и  ли ч н ы е п отр ебн ости

Ч )б с . ,о т л  Ч р г  +  Ч е х  +  Ч т л *

П о  карте 30  в р ем я  организационного  о б служ и в а н и я  рабочего  м еста  t т при 
диам етре пр утк а  16 м м  состав ляет  5%  оп ер ативн ого  вр ем ен и  (п о з . 16 ) "

t  =  ( Т  +  Т  } * - S E -  
lo p r  ^ l o t a b .h^ 1 0 0 ’

to p r  =  (3 ,4 2 4  +  0 ,8 9 3 ) =  0 ,216  м ин .

В р ем я  на техн и ческое  обслуж и ван и е

Чех *4 Ч̂бХх + Чех2̂ ’
П о  к арте  30  в р ем я  на см ен у  за туп и вш егося  ин струм ента  и  е го  р е г у л и р о в к у  

д л я  н алад к и  с  8 ин струм ентам и , од н и м  и з  к о т о р ы х  ф о р м и р уется  р азм ер  п о  
Г Г о ,1 и од н и м  р е зьб о в ы м  и н стр ум ен том  при о б р а б о т к е  п р утк а  д и а м етр ом  16 м м  
составляет 6,8%  осн о в н о го  вр ем ен и  (л и с т  2, поз. 2 2 6 ).

+ —т  .
т е х х  Ао  100 ’

Ч ех х  3 ,424  ^qq  —  0 ,233  м ин.

П о  карте  30 в р ем я  на  у б о р к у  стр уж к и  о т  станка при  ди ам етре пр утк а  

16 м м , д ли н е  пр утк а , и д ущ его  на и зготов лен и е  од н ой  детали , 33 м м  и  коэф ф ициен­

те о тход а  м атериала  в  с тр уж к у  д о  0 ,36  соста в ля ет  t  = 0 ,0 0 1 5  м и н  (л и с т  2, 
п оз . 5 6 ) .  2

П о  карте  19 коэф ф ициент при обслуж и ван и и  р абочи м  4  а втом атов  прини­
м ается  К а — 0,5.

С ледовательн о ,

Ч е х х  = 0 >5 # (°> 233 +  °>0015 )  «  0 ,12  м ин .

П о  к арте  3 0  в р е м я  на о т д ы х  и  личны е п отр ебн ости  со ста в ля ет  4%  оперативн ого  
врем ени  (л и с т  3, поз. 1 а ).

t = (т + т  1 tsxiL.
го т л  1Ао  Ав .н ' 100 >

w =  (3 ,4 2 4  +  0 ,8 9 3 ) =  0 ,173  м и н ;

Т б с .,о т л  =  ° ' 216  +  0 )12  +  ° » 173 =  °>51 мин-

3.4 .12 . О п р еделение ш туч н ого  в р ем ен и

Ч н т  Т о  +  ^ в .н  +  Ч )б с .,о т л>

Т ш т =  3>4 2 4  +  °>893 +  0>51 =  4 ,827  м ин.

П ри  м н огостан очн ом  обслуж и ван и и  н ор м а  ш тучн ого  в р ем ен и  оп р ед еляется  по 

ф о р м у л е

г ш т Ч п т  # *Чн*
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При обслуживании работам 4 станков Кщ =  0,37. Следовательно, = 4,827 х  
х0,37  =  1,786 мин.

3.4Л2. Определение подготовительно-закпяочителыюго времени 
m  партию деталей

По карте 31 подготовительно-заключительное время Тш на один станок для на­
ладки с 8 инструментами, одним из которых формируется размер по ГГ8, двумя 
сверлами и одной плашкой при диаметре прутка 16 мм составляет 81,2 мин (лист 3, 
поз. 486). Для условий, когда наладочные работы выполняет автоматчик, время по 
карте следует брать с коэффициентом К =  0,9 (примечание к карте 31). Следователь­
но, Тпз =  0,9 ♦ 81 ,2=  73,1 мин.

При многостаночном обслуживании норма подготовительно-заключительного 
времени определяется:

привыполнении наладки автоматчиком

т — X ' пз хпз’

тпз =  73,1 мин;

при выполнении наладки наладчиком
Т

гпз Но

гпз =  ̂ 4Г~ ~ 18)3 мин-

3.4Д4. Определение нормы времени на изготовление одной детали

Норма времени на изготовление одной детали определяется по формуле
Т.

HB-Tmx + lf
Ц

Hg =  4,827 + =  4,827 мин.

При многостаночном обслуживании норма времени определяется по формуле

т .
т ___=  г _____+

п з
вр 'ШТ Кд 

Следовательно, при выполнении наладки автоматчиком

> = 1 ’786 + 12 М _ =  1,801 мин;

при выполнении наладки наладчиком

тм =  1,786+ -!§ & •=  1,790вр мин.
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Расчетная карта  к  п р и м ер у  расчета р еж и м ов  резания на а в то м а те  п р о д о л ь н о го  точен ия

№ ра­
боче­
го пе­
рехо­

да

Наименование перехода
4 > ез ’
ММ

L p *x ’
м м

S,
мм/об

1 2 3 4 5

6 Ц ентрование 1*5 1,9 0,042

И О б то ч к а  ф 7 ,8  п о д  р е зь б у 6,85 7,05 0,0165

15 О б точ к а  ф 11,5 2,63 2,63 0 ,026

20 В резание д о  ф 8,6 3,71 3,91 0,027

23 В резание д о  0 1 0 3,0 3,2 0,0275

26 С вер лен и е  о тв ер сти я  ф 3 на д л и н у  5 м м 5,0 5,5 0 ,030

27 О б то ч к а  ф 8,6 9 ,46 9,41 0 ,024

30 Врезание д о  ф 4 ,7 1,95 1,95 0 ,02

31 Врезание д о  ф 7,0 1,5 1,5 0 ,022

33 О б то ч к а  ф аски  0,2 х  4 5 ° 0,2 0,6 0 ,0076

34 О б то ч к а  ф 4 ,7 9,2 9,2 0,021

38 Н арезание р е зь б ы  М 8 7,5 8,75 1,25

44 О т р е зк а  дета ли 2,4 4,2 0,01

45 О б то ч к а  ф аск и  0 ,3 х  4 5 ° 0,3 0,8 0,058

оК
X тр’

м и н
V

м /м ин
V

об/м и н

V,
м /м ин

Т о ж ’
м и н

°н .х *
град .

6 7 8 9 10 11 12 13

47 0,0173 5,3 18 955 18 5,2 6

430 0 ,244 73,2 66 1964 ,4 21,2 702 ,7 57

105 0 ,244 73,2 48 ,6 967 ,4 31,65 702 ,7 14

150 0 ,502 150,6 33,8 672,8 31,65 174,2 20

(1 2 0 ) 0 ,410 123 33,9 674,8 31,65 146 ,4 (1 6 )

(1 8 5 ) 0 ,0783 23,5 15,5 1645 15,5 23,5 (2 5 )

395 0 ,502 150,6 47,1 1500 19,8 179,2 53

100 0,502 150,6 40 1481 ,3 17 179 ,2 13

(7 0 ) 0,41 123 35,8 1440,1 19,8 146 ,4 (Ю )

(8 0 ) 0 ,037 11,1 52 ,8 1955 ,3 17 199,8 ( И )

4 4 0 0,502 150,6 58,8 2 6 75 ,2 17 179,2 59

(7 )6 0 0 ,024 7,2 2 80 2 7,2 8

420 0 ,112 33,6 72,1 3280 ,3 13,8 201 ,9 56

(1 4 0 ) 0 ,037 11,1 52,8 3577 ,2 9,3 199,8 (1 9 )



4  НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ
4*1. О Б Щ И Е  Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К И Е  У С Л О В И Я

ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Все виды оборудования 

Карта 1 

Л и с т  1

Вид обработки Обрабатываемый материал

Стали Чугуны Медные и алю­
миниевые спла­

конструкцион- хромоникеле* инструмен- высоко марган­ коррозионно- серый ковкий; вы
ные углеродис- вые, хромо мар- тальные пе­

тые гаыцевые, хро- тированные, 
никельмолиб* быстро ре­

деновые, хпарн- жущие, хро- 
коподшипни- моникель- 

ковые вольфрамо­
вые

цовистые стойкие, жаростой­
кий, труднообра­

батываемые

высокопро­
чный; жаро­

прочный

Марки инструментальных материалов (твердые сплавы)

Точение разда- > 1 0  
ми п р оход н ы ­
ми, п одрезны ­
ми, расточны ­

м и  при  г л уб и н е  4*. ДО 
резания t, м м

Т Т 7 К 1 2 ;
Т 5 К 1 0 ;

Т 4 К 8

Т 5 К 1 0 ; 
Т 1 4 К 8 ; Т 4 К 8

Т Т 7 К 1 2

Т 5 К 1 0 ;
Т 5 К 1 0

Т Т 7 К 1 2 ;
В К 10-0М

Т 5 К 1 0 ;
Т Т 1 0 К 8 Б

Z.A Т 1 5 К 6 ; Т 5 К 1 0 Т 1 5 К 6 ;
Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0

Т 1 5 К 6

< 2 Т 1 5 К 6 ;
Т 3 0 К 4

Т 3 0 К 4 ;
Т 1 5 К 6

Т 3 0 К 4 ;
Т 1 5 К 6

О трезка  и пр ор езк а  к а н а в ок Т 1 4 К 8 ;
Т 1 5 К 6

Т 1 4 К 8 ;
Т 1 5 К 6

Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0

Точение ш и р ок и м и  ф асонны м и 
резцами

В К Ю -О М ;
Т 1 4 К 8 ;Т 5 К 1 0 ;

Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0 ; Т 1 5 К 6

Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0

Т 1 5 К 6

ВКЮ -О М ;
В К 1 0 -Х 0 М ;
В К 1 5 -Х О М

ВКЮ -О М ; 
В К 1 5 -Х О М ; В К 8

В К З -М ; В К б-М

В К Ю -Х О М ;
В К Ю -О М ;
Т Т Ю К 8 Б

В К Ю -Х О М ; В К 8 ; 
В К Ю -О М ; 
Т Т Ю К 8 Б

В К 8 ;
В К 6 Б С

В К 8 ;
В К Ю -О М

В К 4 ; В К 2 ;В К б

В К б-М :
В К Ю -Х О М

В К б-М ;
В К Ю -Х О М ;

Т 1 5 К 6

В К б -М ;
В К б-О М ;

Т Т 8 К 6

В К б-О М ;
Т Т 8 К 6

В К 6-О М ;
вкз-м

Т 1 5 К 6 ; В К б-О М ; 
Т 1 5 К 6 ; В К З-М ; 
В К 6 -М ; Т 3 0 К 4

В К З ;
В К З-М ;

В К б-О М ;
Т Т 8 К 6

В К З -М ;
В К б -О М ;

Т Т 8 К 6

В К 4 : В К З -М ; 
В К 2 ; В К З

В К 6-М ; В К Ю -О М ; 
В К Ю -Х О М

В К Ю -Х О М ; 
В К б -М ; В К 1 0-0  М ; 

В К б ;  В К 8

В К б -М ;
В К б-О М ;

Т Т 8 К 6

В К б-М ;
В К б-О М ;

Т Т 8 К 6

В К 4 ; В К 2 ; 
В КЗ-М

В К 8 ВК 8 В К 4 Т 5 К Ю В К 4 ; В К б ;  
ВКЗ-М



ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА В с е  в и д ы  о б о р у д о в а н и я

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А
К арта 1 

Л и с т  2

В и д  о б р а б о т к и О б р а б а т ы в а е м ы й  м а т е р и а л

С т а ли Ч у г у н ы М е д н ы е  и  а л ю ­
м и н и е в ы е  с п л а ­

к о н с т р у к ц и е й -  х р о м о н и к е л е - и н с т р у м е н ­ в ы с о к о м а р г а н -  к о р р о з и о н н о - с е р ы й  к о в к и й ; в ы
н ы е  у г л е р о д и с -  в ы е ,  х р о м о  м а р - т а л ь н ы е  л е ­ ц о в и с т ы е  с т о й к и е , ж а р о  - в ы с о к о п р о ­

т ы е  га н ц е в ы е , х р о - ги р о в а н н ы е , с т о й к и е , т р у д ­ ч н ы й ; ж а р о ­
н и к е л ь м о л я б -  

д е н о в ы е , ш а р и ­

к о п о д ш и п н и ­
ковые

б ы с т р о р е ­

ж у щ и е , х р о ­

м о  н и  к  е л  ь- 

в о л ь ф р а м о -  
в ы е

н о е  б р а б а т ы в а -  

м ы е
п р о ч н ы й

М а р к и  и н с т р у м е н т а л ь н ы х  м а т е р и а л о в  (т в е р д ы е  с п л а в ы )

С верление и рас­
сверливание

Т 1 4 К 8 ; 
Т 5 К 1 0 ; Т 4 К 8 ; 

Т Т 7 К 1 2 ; 
Т 1 5 К 6

Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0 ;

Т Т 7 К 1 2 ;
Т 1 5 К 6

Т 1 4 К 8 ;
Т 5 К 1 0 ;

Т Т 7 К 1 2 ;
Т 1 5 К 6

В К Ю -О М ;
В К б-М

В К 8 ; В К б ;
В К 6-М ;

В К 1 0 -Х О М ;
Т 1 5 К 6

В К б-М ; В К б ; 
В К 8 ;

В К Ю -Х О М

В К б-М ;
В К Ю -Х О М

В К б ; В К 4

Зеркерование Т 1 5 К 6 Т 1 5 К 6 Т 1 5 К 6 В К Ю -О М ;
В К б-О М

В К Ю -О М ; 
В К 6 ; В К 6 -0 М

В К б ; В К 8 В К б -М ;
В К Ю -Х О М ;
В К Ю -О М ;

Т 1 4 К 8

В К 2 ; В К 4 ; 
В К З -М ; В К б ; 

Т 1 4 К 8

Резверты вание Т 3 0 К 4 ;
Т 1 5 К 6

Т 3 0 К 4 ;
Т 1 5 К 6

Т 3 0 К 4 ;
Т 1 6 К 6

В К б-О М ; В К 6 В К 6-О М , В К б-О М ; 
В К 6-М ; В К б ; 

ВКЗ-М

В К б О М ;  В К б -М ; 
В К Ю -О М

В К З

Нарезание резьбы Т 1 5 К 6 ;
Т 3 0 К 4

Т 1 5 К 6 ;
Т 1 4 К 8

В К З-М ;
В К б-О М

В К б-О М ;
В К Ю -Х О М

В К б - О М ;
В К З-М ;

В К Ю -Х О М ;
В К Ю -О М

В К З ; В К З-М ; 
В К б-М ; 
В К б-О М

В К З -М ; В К б -М ; 
В К б-О М

В К З -М ; ВКб-М ; 
В К З ; В К б



ВЫБОР ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

В с е  в и д ы  о б о р у д о в а н и я  

К арта  1 

Л и с т З

Вид о бработки Обрабатываемый материал

конструкционные
углеродистые

Стали

конструкционные
легированные

коррозионно стой­
кие; жаропрочные; 
трудноо брабатыва- 

емые

Чугуиы

серый ковкий; высоко­
прочный и жаропроч­

ный

Медные и алюмини­
евые сплавы

Марки инструментальных материалов (быстро режущие стали)

Точение резцам и 
проходны м и , п од р ез­
ны ми, расточны ми

Р 6М 5 ; Р бМ З ; 
Р 6 А М 5 ; Р 6 М З ;Р 9 ; 

Р12Ф З; Р18Ф 2

Р 6М 5 ; Р бМ З ; 
Р 6 А М 5 ; Р8М З ; Р 9 ; 

Р12Ф З ; Р18Ф 2

Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; 
Р 9 К 5 ; Р 9 К 1 0 ; 

Р18Ф 2; Р 1 8 К 5 Ф 2 ; 
Р 9 М 4 К 8 ; Р14Ф 4 ; 

Р 1 8 Ф 2 К 8 М

Р6 М 5 ; Р 6 А М 5 ; 
Р8М З ; 10Р8М З; 

Р18Ф 2

Р 6 М 5 ; Р 6 А М 5 ; 
Р8М З ; 10Р8М З; 

И 8 Ф 2

Р 6 М 5 ; 10Р6М 5 ; Р 9 ; 
Р9Ф 5

О трезка  и пр орез­
ка  к ан авок

Р6М 5; Р6М З; 
Р 6 А М 5 ; Р 8 М З ; Р9 ; 

Р12Ф З ; Р18Ф 2

Р6М 5; Р бМ З ; 
Р 6 А М 5 ; Р8М З ; Р 9 ; 

Р12Ф З ; Р18Ф 2

Р6М 5; Р 6 М 5 К 5 ; 
Р 9 К 5 ; Р 9 К 1 0 ; 

Р18Ф 2 ; Р 1 8 К 5 Ф 2 ; 
Р 9 М 4 К 8 ; Р14Ф 4

Р 6 М 5 ; Р 6 А М 5 ; 
Р8М З ; Р18Ф 2 ; 

10Р8М З

Р 6 А М 5 ; Р 6 М 5 ; • 
Р8М З ; Р 18Ф 2 ; 

10Р8М З

Р6 М 5 ; 10Р6М 5; Р 9 ; 
Р9Ф5

Точение ш ир ок и ­
м и  ф асонны м и резца­
м и

Р6М 5Ф З ; Р6М 5 Р6М 5Ф З; Р6М5 Р6М 5; Р6М 5К 5 Р6М5 Р6М 5 Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; ?9; 
Р9Ф5

Сверление и рас­
сверливание

Р 6М 5 ; Р бМ З ; 
Р 6 А М 5 ; Р8М З ; 

Р 9 ; Р12Ф З

Р 6 М 5 ; Р бМ З ; 
Р 6 А М 5 ; Р8М З ; Р9 ; 

Р 1 2Ф З ; Р18Ф 2

Р 6 М 5 К 5 ; Р 9 К 5 ; 
Р 9 К 1 0 ; Р 1 8 К 5 Ф 2 ; 
Р 9 М 4 К 8 ; Р 14Ф 4 ; 

Р 1 8 Ф 2 К 8 М ; Р18Ф 2

Р6М 5 ; Р 6 А М 5 ; 
Р8М З ; Р1 8 Ф 2 ; 

10Р8М З

Р 6 М 5 ; Р 6 А М 5 ; 
Р8М З ; Р 1 8 Ф 2 ; 

10Р8М З

Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; Р9

Зенкерование Р6М 5; Р 6 М 5 К 5 ; Р9 Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; Р9 Р6М 5К5 Р6 М 5 ; Р8М З ; 
10Р8М З

Р 6 М 5 ; Р8М З ; 
10Р8М З

Р 6 М 5 ; Р 9 ; Р9Ф 5

Развертывание Р6М 5Ф З; Р12Ф З Р6М 5Ф З ; Р12Ф З Р9Ф 5 ; Р 1 8 Ф 2К 8М Р6М 5 Р6М 5 Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; Р9

Нарезание р езьбы Р 6М 5 ; Р бМ З ; 
Р6М 5К 5

Р 6М 5 ; Р бМ З ; 
Р6М 5К 5

Р 6 М 5 ; Р6М 5К 5 Р6М 5 РбМ З Р 6 М 5 ; Р 6 М 5 К 5 ; Р 9 ; 
Р9Ф5,



Г Е О П Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Р Е Ж У Щ Е Й  Ч А С Т И  И Н С Т Р У М Е Н Т О В

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, ПОДРЕЗНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ

Токарные многошпиндельные горизон­
тальные патронные полуавтоматы, 

то карные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы и 

то карно-револ ьверны е полуавтоматы

Карта 2

Лист 1

№ пози- Инструментальный Обрабатываемый Предел проч- Эскиз режущей части инструментов Геометрические параметры режущей части,
ции материал

Быстрорежущая

сталь

Твердый

сплав

материал

Сталь

Быстрорежущая сталь Алюминиевые и 
медные сплавы

Твердый сплав

ности сг, МПа 
(НВ, МПа)

<780
«2 3 0 0 )

>780
(>2300)

<780
«2 3 0 0 )

>780
(>2300)

Индекс

П р и м е ч а н и я :  1. При рабоче подрезными резцами величину угла 
2. При чистовом точении стали угол у  увеличивать на 3—5°.

OLXfOL

чер- чис- 
но- то-
вая вал

град.

V Н>\ R, мм

черно- чисто­
вая вая

14.. . 16 8 10 3Q..45 5...30 0,1...0,5 0,3...1,5

10. ..12

0

0...-5

10.. .25 10...15

8 12 30...60 5...15 1,0...!,5 1,5...2,0

12...20 10...15 

a б в

30..45 5...30 0,3...0,5 1,0...2,0

е ж



ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ

РЕЗЦЫ ОТРЕЗНЫЕ, ПРОРЕЗНЫЕ, КАНАВОЧНЫЕ

То карпы е много шпиндеа ьны е 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы, токарные 

многоитиндепьные вертикальные 
полуавтоматы и токарно-револь­

верные полуавтоматы

Карта 2

Лист 2

№ пози- Инструментальный Обрабатываемый материал
дни материал

Эскиз режущей части инструментов Геометрические параметры режущей 
части, град.

1 Быстрорежущая сталь Сталь

2 Твердый сплав

3 Быстрорежущая сталь Алюминиевые и медные 
сплавы

4 Твердый сплав

7 а а5 *1

10...20 8...10 2...4 1...2

0..Л5 8..Л2 2...4 1...2

5.. Л 5 8..Л2 2...4 1...2

0..Л2 10..Л5 Z..4 JU2

Индекс а б в г

П р и м е ч а н и е .  При обработке более прочных сталей брать меньшие значения угла у.



№ пози­
ции

Инструментальный
материал

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ ФАСОННЫЕ (ПРИЗМАТИЧЕСКИЕ И КРУГЛЫЕ) ТАНГЕНЦИАЛЬНЫЕ 

Обрабатываемый материал Геометрические параметры режущей 
части, град.

У а

1 Быстрорежущая сталь
Сталь

10...20 8...10

2 Твердый сплав 5...1S 5...10

3 Быстрорежущая сталь Алюминиевые и медные R \vv 5...35 7...12
сплавы

4 Твердый сплав 5...30 5..Л0

Индекс

О о
Г Е О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Р Е Ж У Щ Е Й  Ч А С Т И  И Н С Т Р У М Е Н Т О В

Сверла

Токарные много шпиндельные горизонталь 
ные патроннные полуавтоматы, токарные 

многошпиндельные вертикальные 
полуавтоматы и токарно-револьверные 

полуавтоматы

Карта 2

Лист 3

№ пози- Обрабатываемый материал 
ции

Эскиз режущей части инструмента

1 Сталь
2 Медные сплавы
3 Алюминиевые сплавы

Геометрические параметры 
режущей части, град.

гу а
118.. .125 10...15
118.. .150 10...35
130.. .140 12...17

Индекс а б



Г Е О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Р Е Ж У Щ Е Й  Ч А С Т И  И Н С Т Р У М Е Н Т О В

Зенкеры

№ пози­

ции

Обрабатываемый

материал

Предел

прочности

О , МПа в7

Эскиз режущей части инструмента

1 Сталь <780

2 >780

3 Алюминиевые и медные

сплавы

Индекс

Токарные многошпиндельные горизонтальные 
патронные полуавтоматы, токарные 

много шпиндельные вертикальные полуавтоматы и 
токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 2

Лист 4

Геометрические параметры режущей части, град.

7 при материале режущей части a ip

быстрорежущая сталь твердый сплав

10.. .20 0...5 8...10 45...60

5.. .10 0...-5

25...30 10...20 10 60

а б в г



Т о к а р н ы е  м н о г о  ш п и н д е л ь н ы е  г о р и з о н т а л ь н ы е  п а т р о н н ы е  

п о л у а в т о м а т ы , т о к а р н ы е  м н о г о ш п и н д е л ь н ы е  в е р т и к а л ь -  

ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ н ы е  п о л у а в т о м а т ы  и  то к а р п о - р е в о л ь в е р н ы е  п о л у а в  т ом ат ы

ПЛАШКИ РЕЖУЩИЕ И ВЫГЛАЖИВАЮЩИЕ К ГОЛОВКАМ ТИПА Б 
ПО ОСТ 84-2043-82

К арта  2 

Л и с т  5

№ позиции О б р а б а т ы в а е м ы й  м атер и ал Г ео м етр и ч еск и е  пар ам етр ы  р еж ущ ей  части

О0>

V?» град. У* град, /, м м

1
2

А л ю м и н и е в ы е  сп ла в ы  
М едн ы е сп ла в ы

12-..25 6*.. 12 2...S

И н д ек с а б в

П ла ш к а  р еж ущ а я

П ла ш к а  в ы глаж и ваю щ ая

Ш лиф ование п р о ф и ля  р е зь б ы  на п ла ш к а х  п р о и зв о д и ть  на т е х н о л о ги ч е с к о й  о п р а в к е  в к о м п л е к т е  и з  6 ш т у к  (3  реж ущ и е и  3 в ы гла ж и в а ю щ и е ) п о  О С Т  
8 4 -2 0 7 0 -8 3 .



Токарные многошпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы

Г Е О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  РЕ Ж У Щ Е Й  ЧАСТИ И Н С Т Р У М Е Н Т О В  то карные многошпиндельные
вертикальные полуавтоматы и токарно- 

револьверные полуавтоматы

МЕТЧИКИ ПО ОСТ 84-2007-82
Карта 2 

Лист 6

№ позиции О бр абатываемый 
материал

град. 7» град.

1 Сталь 12... 20 6...10
2 Алюминиевые сплавы 12... 20 12... 25
3 Медные сплавы 12...20 10... 15

Индекс а б

Геометрические параметры режущей части

К, мм Д, мм Aj, мм K i, мм Кг, мм

0,2 0,3 -0,010 0,03 0,035
0,25 0,3 0 0,03 0,035
0,25 0,3 -0,012 0,03 0,035

в г д е ж



ГЕ О М Е Т Р И Ч Е С К И Е  П А Р А М Е Т Р Ы  Р Ж У Щ Е Й  Ч А С Т И  Автоматы продольною
точения

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 2 

Лист 7

Наименование Обрабаты- Инструменталь- Диаметр Геометрические параметры режущей
инструмента ваемыи ма­■ ный материал о ! части, град.

териал ки, мм
У а <Р V?l

Быстрорежу­ 1—4 6...10 6 60...90 5-10
щая сталь 4—20 8... 12 6 60-75 5-10

20... 25 8-12 6 45-60 5-10
Сталь

Твердый сплав 1-.4 0 6... 8 60...90 15
4...20 0—5 6...8 60—75 15
20... 25 0—5 6-8 45...60 15

Быстрорежу­ 1—4 0-6 4-5 60—90 5-10
щая сталь 4...20 6-12 4-6 60-75 5-10

20...25 6-12 4 45—60 5-10
Латунь,
бронза Твердый сплав 1...4 0-10 4—5 60...90 15

4...20 0—15 4-6 60—90 15
Резцы проходные, 20... 25 0-15 4—6 45-60 15

подрезные, расточные,
фасочные Быстрорежу­ 1...4 0—25 8 60—90 5-10

щая сталь 4—20 0—25 8 60—75 5-10
20... 25 0-25 8 45...60 5-10

Алюминие­
вые сплавы Твердый сплав 1...4 5-15 6... 8 60... 75 15

4—20 5-15 6—8 45-60 15
20—25 10-15 6—8 45...60 15

Быстрорежу­ 1—4 0-25 6 60...90 5—10
щая сталь 4...20 8-25 6-7 60.. .75 5-10

20—25 8—25 6—8 45... 60 5-10
Медь

Твердый сплав 1-4 5-10 6 60...90 15
4...20 6-12 6-8 60—75 15
20... 25 6-12 6—8 45... 60 15

Быстрорежу­ 1—4 5 6 - 1...2
щая сталь 4—20 5...10 6 — 1—2

20...25 8-12 6 - 1—2
Сталь

Твердый сплав 1—4 0 6 - 1-2
4... 20 0-5 6-7 - 1—2
20... 25 0—5 6-8 - 1...2

Быстрорежу­ 1-4 0—5 4—5 — 1—2
щая сталь 4...20 0-10 4—5 - 1-2

20... 25 5-15 4-5 - 1-2
Латунь,
бронза Твердый сплав U А 0 5 - 1-2

4...20 0—5 6 — 1...2
Резцы отрезные, 20... 25 0-10 6 - 1-2

прорезные, канав оч­
ные Быстрорежу­ 1-4 5 6 - 1...2

щая сталь 4...20 5-15 6 - 1—2
20... 25 5-15 6 - 1...2
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ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

А в т о м а т ы  п р о д о л ь н о г о

точения

К ар та  2

Л и с т  7, п р о д о лж ен и е

Наименование Обрабаты- Инструменталь- Диаметр Геометрические параметры режущей 
инструмента ваемый ма- ный материал обработ- части, град.

териал КИ, ММ
7 а <Р 4 > х

Алюминие- Твердый сплав 1— 4 0 6***8 — 1***2
вые сплавы 4 — 2 0 0***5 6 - 1 0 — 1***2

2 0 ... 25 0***5 6 - 1 0 — 1***2
Резцы отрезные,

прорезные, канавоч- Быстрорежу­ 1 - 3 0***5 6 - 1***2
ные щая сталь 4 — 2 0 15 6 — 1***2

2 0 - 2 5 15 6 — 1***2
Медь

Твердый сплав 1 - 4 0 8 — 1 - 2
4 - 2 0 0 - 1 0 8 - 1 0 — 1***2

20*.* 25 0 - 1 0 8 - 1 0 - 1 - 2

Наименование О бр абатыв аемый Инструментальный 7 а

инструмента материал материал
Резцы широкие, Быстро режущая сталь о to о 8 - 1 0 —

фасонные Сталь 5 - 1 5 5 - 1 0 -

Твердый сплав 5*.. 15 5 - 1 0 -

Быстрорежущая сталь 5 - 3 5 7*** 12 _
Медные и алюминиевые
сплавы Твердый сплав 5 — 30 5..* 10 -

С в ер ла С таль - 10**15 1 1 8 -1 2 5

М ед н ы е сп ла в ы - 1 0 -3 5 118***150

А л ю м и н и ев ы е  сп ла в ы - 1 2 -1 7 1 3 0 ... 140

З е н к ер ы С та ль  сгв  < 7 8 0  М П а Б ы ст р о р еж у щ а я  с т а л ь 1 0 - 2 0 8 - 1 0 4 5 ... 60

Т в е р д ы й  сп ла в 0***5 8 - 1 0 4 5 — 60

О саль а  > 7 8 0  М П а
В

Б ы ст р о р еж у щ а я  с т а л ь 5 - 1 0 10 4 5 — 60

Т в е р д ы й  сп ла в 0 - ( ~ 5 ) 10 4 5 — 60

Б ы с т р о р е ж у щ а я  с т а л ь 2 5 — 30 10 60
М ед н ы е и  а лю м и н и ев ы е  

сп ла в ы Т в е р д ы й  сп ла в 1 0 ...2 0 10 60

М етчи к и С таль 5 - 1 5 10.** 12 1 5 ...2 0

М ед н ы е сп ла в ы 5 - 1 5 5 - 1 0 IX * .  15

А л ю м и н и ев ы е  сп ла в ы 30 3 ...8 1 2 -1 5

П ла ш к и С та ль 10— 25 10— 12 -

М ед н ы е сп ла в ы I—
»

о : to о 10— 12

А л ю м и н и ев ы е  сп ла в ы 25 1 0 -1 2
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ
ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ Все виды

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ материала
ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

ВСЕ ВИДЫ  И Н С ТРУМ Е Н ТА Карта 3

Группа материалов Твердость, НВ, Коэф фициент

до Ks
М

Конструкционная углеродистая 1280 1,22

ГО С Т  3 8 0 -7 1 , ГО С Т  1050-74 , 1530 1,15

ГО С Т  1414-75 1750 1,10

2130 1,05

2240 1,03

2360 1,0

2630 0,98

Стали

Конструкционная легированная 1750 0,9

ГО С Т 4 5 4 3 -7 1 , ГО С Т  19281-73 2130 0,82

Коррозионностойкая ГО С Т 56 3 2 -7 2 , 2240 0,80

подш ипниковая ГО С Т 801 -7 8 2360 0,78

И нструментальные стали 2630 0,72

ГО С Т 59 5 0 -7 3 , ГО С Т 1435 -74 Свыше 2630 0,68

титановые сплавы

Серый 1550 1,15

ГО С Т 1412-79 1960 1,0

2130 0,9

2550 0,8

Чугуны

К овкий и  ж аростойкий 1180 1,2

ГО С Т  1215 -59 , ГО С Т  77 6 9 -8 2 1550 1,0

1960 0,9

Латуни ГО С Т  15527-70, 980 1,0

ГО С Т  17711-80

М едные бронзы  Бронзы  Г О С Т 6 1 3 -7 9 , ГО С Т  4 9 3 -7 9 , 980 1,2

ГО С Т  50 1 7 -7 4 , ГО С Т  18175-78 1470 0,8

Свыш е 1470 0,6

Алю м иниевы е сплавы  ГО С Т  2685—75, ГО С Т  4744—74 1,5
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Все виды оборудования
ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ 

СКОРОСТЕЙ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ Карта 4

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА
Л и ст 1

Г р у п п а  м а тер и а лов  Т в ер ­
дость , 
НВ, до

Сталь контсрукционная, углероди стая : ГО С Т  3 8 0 -7 1 : СгО , СТЗ, 1350 
Сг5, Сгб, Сг1кд, C rln c, C rlcn , С г1Гпс, Ст2кп, Сг2пс, Сг2сп, С г2Гпс, 1660 
СтЗкп, СтЗпс, СтЗсп, СтЗГсп, Сг4кп, Сг4сп, Ст4Гпс, Сг5пс, С г5Гсп, 1960 

,  Сгбпс, С гбсп ; 2250
ГО С Т  1050—74: Сталь 20, 45, 60, 0,5кп, 0,8кп, 0,8пс, Ю кп, 10п, 10, 2570

О  11кп, 15кп, 15пс, 18кп, 20кп, 20пс, 25, 30, 35, 40, 50, 55, 58:
ГО С Т  1 4 1 4 -7 5 : А 12 , А20, АЗОГ, А 4 0 Г , A l l ,  А35, АС40, А35Е, А45Е,
А 40Х Е , АС14, А С 35Г2 , АС 45Г2, АС 12Х Н , А С 14Х ГН , А С 19Х ГН ,
А С 20Х ГН М , АС30ХМ , А С 38ГМ , А С 40ГН М

Сталь конструкци- Х ром истая: 1430
ная легированная 15Х, 2 0 Х  3 0 Х  35Х, 15Х А , ЗОХРА, 38Х А , 40Х , 1710
ГО С Т  4543 -71  45 X  1990

2250
2550
2820
3110

Х ром оникелевая: 1430
20ХН , 50ХН , 12ХН 2, 20Х Н 2А , 37XH3, 1710
20Х 2Н 4А  1990

2250
2500
2820
3110
3380

К оэф ф и ц и ен т  К о д

Т оч ен и е  С в ер лен и е , з а н к е ­
р о в  ание, р а зв ер -

Р е зц ы  п р о х о д н ы е , Р е зц ы  канавоч - Р е зц ы  ф асон н ы е, ты ван и е  
п од р езн ы е , расточ- н ы е  ш и р о к и е

н ы е

Быстро­ Твердый Быетро- Твердый Быстро- Твердый Быстро­ Твердый
режущая сплав режущая сплав режущая сплав режущая сплав

сталь сталь сталь сталь

2,20 1,54 2,42 1,68 1,79 1,25 1,63 1,55
1,69 1,33 1,86 1,45 1,38 1,07 1,32 1,3
1.29 1,1 1,42 1,22 1,05 0,9 1,14 1,12
1,0 1,0 1,1 1,1 0,81 0,81 1,0 1,0
0,81 0,83 0,88 0,92 0,64 0,67 0,9 0,89

2,10 1,85 2,05 1,80 1,90 1,65 1,34 1,55
1,44 1,29 1,41 1,27 1,29 1,15 1,12 1,30
1,10 1,07 1,09 1,06 0,97 0,96 0,97 1,12
0,85 0,85 0,84 0,84 0,76 0,76 0,85 1,0
0,69 0,71 0,68 0,69 0,61 0,63 0,76 0,89
0,56 0,6 0,56 0,59 0,49 0,53 0,69 0,80
0,47 0,52 0,47 0,51 0,41 0,45 0,65 0,75

2,0 1,78 1,95 1,73 1,80 1,60 1,42 1,55
1,48 1,32 1,45 1,31 1,32 1,18 1,19 1,30
1,14 1,11 1,13 1,10 1,01 1,0 1,03 1,12
0,95 0,95 0,94 0,94 0,85 0,85 0,90 1,0
0,70 0,72 0,69 0,70 0,62 0 ,64 0,81 0,89
0,66 0,70 0,66 0,69 0,58 0,62 0,73 0,80
0,57 0,61 0,57 0,60 0,50 0,56 0,69 0,75
0,47 0,50 0,47 0,49 0,40 0,44 0,60 0,72

Сталь конструкци- 

ная легированная 

ГО С Т  4 5 4 3 -7 1 , 

19281-73

Л и ст 2

М арганцовистая 15Г, ЗОГ, 45Г, 10Г2, 50Г2, 1960 1,68 1,57 1,65 1,55 1,50 1,41 1,01 1,12

20Г, 35Г, 40Г, 50Г, 30Г2, 35Г2, 40Г2, 45Г2 2280 1,25 1,25 1,23 1,24 1,11 1,12 0,92 1,0

2550 0,96 0,98 0,95 0,96 0,85 0,88 0,80 0,89

2700 0,80 а  86 0,80 0,84 0,70 0,75 0,70 0,86

2800 0,64 0,71 0,64 0,69 0,56 0,60 0,63 0,82

2860 0,56 0,63 0,56 0,60 0,49 0,53 0,57 0,79

3110 0,48 0,58 0,48 0,52 0,41 0,45 0,54 0,75

3380 0,40 0,52 0,40 0,45 0,36 0,40 0,47 0,72

Хром омарганцовистая, хром окрем нисгая, 1710 1,09 0,97 1,09 0,97 0,98 0,88 0,92 1,30

хром окрем нем арганцквая 18Х Г, 18Х ГТ , 1990 0,84 0,83 0,84 0,83 0,77 0,76 0,8 1,12

27Х ГР , 4 0 Х ГТ Р , ЗЗХС, 38ХС, 40ХС , 20Х ГС А , 2660 0,70 0,70 0,70 0,70 0,64 0,64 0,7 1,0

30Х ГС 2550 0,56 0,57 0,56 0,57 0,51 0,52 0,63 0,89

2830 0,49 0,53 0,50 0,53 0,46 0,48 0,57 0,8

3110 0,42 0,47 0,44 0,47 0,39 0,42 0,54 0,75

3380 0,35 0,40 0,38 0,40 0,33 0,35 0,47 0,72

Х ром ом олибденовая , хром оалю миниевая, 1990 0,94 0,88 0,93 0,87 0,84 0,79 0,8 1,2

хром ом олибденоалю м иниевая, хром они келе- 2260 0,80 0,81 0,79 0,80 0,71 0,72 0,7 1,0

м олибденовая 2550 0,68 0,69 0,67 0,68 0,60 0,62 0,63 0,89

15 ХМ , 30Х М А , 38ХМ , ЗОХЮ, 35ХЮ А, 38Х2Ю, 2830 0,58 0,62 0,58 0,61 0,51 0,55 0,57 0,8

38Х2М Ю А, 14Х2Н ЗМ А, 20ХН 2М , 38XH 3M A, 3110 0,52 0,56 0,52 0,54 0,46 0,50 0,54 0,75

25Х 2Н 4М А 3880 0,40 0,45 0,40 0,43 0,37 0,42 0,47 0,72

Х ром оникельвольф рам овая, хром они кель- 1990 0,96 0,91 0,87 0,82 0,85 0,80 0,85 0,91

ванадиевая, хро м оникельм олибденованадиевая 2260 0,80 0,80 0,74 0,74 0,73 0,72 0,75 0,80

20Х Н 4Ф А, 30Х Н 2М Ф А, 36Х , 36Х2Н 2М Ф А, 2550 0,64 a 7 i 0,64 0,69 0,62 0,66 0,67 0,71

38ХН ЗМ Ф А, 45Х Н 2М Ф А 2830 0,56 0,64 0,56 0,62 0,54 0,58 0,61 0,64

3110 0,48 a s s 0,50 0,59 0,46 0,55 0,58 0,58



Все виды оборудования
ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ 

СКОРОСТЕЙ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ Карга 4

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА
Л и ст 3

Группа материалов Твер­
дость, 
НВ, до

Резцы проходные, 
подрезные, расточ­

ные

К оэф ф и ц и ен т  К у м

Т очен и е  С вер д ен и е , з е н к е -
р ов а я и е , р а зв ер -

Р е зц ы  к анавоч- Р е зц ы  ф асон н ы е, ты вание 
н ы е  ш и р о к и е

Сталь инструм ен- У глеродистая и легированная: I960
тальная ГО С Т  1435—74: У7, У8, У 8А , У10, У10А , У 11А , 2260

У12А , У 13А  2570
ГО С Т  5 9 5 0 -7 3 : 9ХС, 9X1, X I2, 8X3, Х В С Г, 2830
Х12М , Х12Ф 1, Х 6В Ф  3110

Сталь подш ипниковая ГО С Т  801—78 : ШХ4, Ш Х15, Ш Х15СГ, Ш Х20СГ -

Сталь коррозионностойкая ГО С Т  5 6 3 2 -7 2 :12X13, 25Х13Н 2,
2 0 X 1 3 ,1Х 12Н 2В М Ф  1Х2НЗВМ Ф, 30X13, 23Х13Н ВМ Ф А, 08X13,

20Х 23Н 13 ,12Х 18Н 9,17Х 18Н 9, 20Х 18Н 9Т, 12Х18Н 10Т, 12Х18Н 12Т, 
07Х16Н 4, 14Х17Н2, 20Х23Н 18, 34XH3M , 20X 3МВФ, Х15Н 5Д 2Т,
12Х18Н 9Г, 09Х15Н8Ю , 07Х16Н 6, 09Х15Н9Ю , 1X12, 2X13,
1Х12Н2ВМ В, X 1 2 H i Х 18Н 10Т, Х 18Н 12Т, Х23Н 18, Х15Н 5, ЭП225

Сталь ж аропрочная и ж аростойкая: Х12Н 20ГЗР, 45Х14Н14,
ХН 60В, ХН77ТЮ , ХН77ТЮ Р, ХИ35ВТЮ , 45Х14Н14В2М , 08Х15Н24, 
08Х15Н 24В4ТР, 07Х 2117АН 5, 12Х25Н 1617АР, 37Х12Н 8Г8М Ф Б, 
10X11H 23T3M P, 10Х11Н 20ТЗР, 15Х18Н12С4ТЮ

Титановы е сплавы : В Т1П , В Т5Л , В ТЗ-1Л, В Т6Л , В Т9Л , В Т14Л , -
В Т21Л , ВТ1-0, ВТЗ-1, О Т4, ВТ5, ВТ6, ВТ14

Быстро­ Твердый Быстро- Твердый Быстро- Твердый Быстро- Твердый
режущая

сталь
сплав режущая

сталь
сплав режущая

сталь
сплав режущая

сталь
сплав

0,87 0,80 0,75 0,71 0,72 0,65 0,91 0,80
0,70 0,70 0,66 0,66 0,61 0,60 0,8 0,70
0,58 0,62 0,58 0,52 0,53 0,50 0,72 0,62
049 0,56 0,53 0,45 0,46 0,42 0,65 0,56
0,42 0,51 0,48 0,40 0,41 0,37 0,61 0,51

0,87 0,89 0,87 0,89 0,78 0,81 0,81 0,86

0,78 0,86 0,84 0,83 0,77 0,76 0,8 1,12

0,63 0,75 0,76 0,76 0,71 0,72 0,75 0,77

0,61 0,72 0,71 0,73 0,69 0,70 0,73 0,75

Л и ст 4

Серый ГО С Т  1 4 1 2 -7 5 : СЧ10, СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ30, СЧ35, 1370 1,68 1,46 1,51 1,31 1,48 1.27 1,49

СЧ40 1570 1,34 1,24 1,20 1,12 1,18 1,10 1,25

1770 1,10 1,07 0,99 0,96 0,97 0,94 1,07

1960 0,92 0,94 0,83 0,85 0,81 0,83 0,94

1260 0,78 0,83 0,70 0,75 0,69 0,74 0,83

2350 0,67 0,75 0,60 0,68 0,59 0,67 0,74

2550 0,59 0,68 0,53 0,61 0,52 0,60 0,67

К овкий  ГО С Т  1 2 1 5 -7 9 : К Ч  30-16, К Ч  33-8, К Ч  35-10, 1180 1,46 1,32 1,33 1,20 1,30 1,18 1,34

К Ч  37-12, К Ч  45-6, К Ч  50-4, К Ч  60-3, К Ч  63-2 1370 1,12 1,09 1,02 0,99 1,0 0,97 1.09

Ч угун 1570 0,90 0,92 0,92 0,84 0,80 0,82 0,92

1770 0,73 0,80 0,66 0,73 0,65 0,72 0,79

1960 0,61 0,70 0,56 0,64 0,55 0,63 0,69

Вы сокопрочны й ГО С Т  7 2 9 3 -8 5 : ВЧ-35, ВЧ-40, ВЧ-45, ВЧ-50, — 0,61 0,7 0,56 0,64 0,55 0,63 0,69

ВЧ-60, ВЧ-70, ВЧ-80, ВЧ-100

К оррозионностойкий и  ж аростойкий Г О С Т  7 7 6 9 -8 2 :

ЧХ1, ЧХ 2, ЧХЗ, ЧХ ЗТ, ЧХ9Н 5, ЧХ16, ЧХ16М 2, 4X 22, ЧХ22С, 

4X 28, ЧХ28П , ЧХ28Д2, 4X 32, ЧС5, ЧС5Ш, ЧС13, ЧС15, ЧС17, 

ЧС15М 4, СЧ17МЗ, ЧЮХШ, ЧЮ6С5, ЧЮ 7Х2, ЧЮ22Ш, ЧЮЗО, 

ЧГ6СЗШ , ЧГ7Х4, 4Г8Д З , Ч Н Х Т, ЧН ХМ Д , ЧНМШ, ЧНДХМШ , 

ЧН 2Х , ЧН 4Х 2, ЧНЗХМДШ , ЧН11Г7Ш , ЧН15ДЗШ , ЧН15Д7, 

ЧН19ХЗШ , ЧН20Д2Ш

0,59 0,63 0,53 0,61 0,52 0,6 0,67



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ 
СКОРОСТЕЙ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 

ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Все виды оборудования 

Карта 4 

Лист 5

Группа материалов Твер­
дость, 
НВ, до

Коэффициент Кум

Точение Свердение, зенке-
рование, развер-

Резцы проходные, Резцы канавоч- Резцы фасонные, тывание 
подрезные, расточ- ные широкие

ные

Быстро- Твердый Быстро- Твердый Быстро- Твердый Быстро- Твердый 
режущая сплав режущая сплав режущая сплав режущая сплав

Алюминиевые сплавы ГОСТ 2685—75: АЛ1, АЛ2, АЛЗ, АЛ4, АЛ5, 
АЛ6, АЛ7, АЛ8, АЛ9, АЛ11, АЛ13, АЛ34, АЛ23, АЛ27, АЛ19,
ГОСТ 4784-74: АМц, АМг2, АМгЗ, АМг5, АМгб, АД31, АДЗЗ, Д1, 
Д16, АК4,- АК6, АК8, В95

Латунь ГОСТ 15527-70: ЛА77-2, ЛАЖ60-11, ЛАН59-3-9, 
ЛЖНц59-1-1; ЛН65-5; ЛМц58-2; ЛМц57-3-1; Л090-1;
Л070-1; Л062-1; Л60-1; ЛС63-3; ЛС64-2; ЛС60-1; ЛС59-1; 

Мед- ЛС59-18; ЛЖС58-1-1;
ные ГОСТ 17711-80: ЛК80-ЗЛ; ЛКС80-3-3; ЛАЖМцбб-6-3-2; 
спла- ЛА67-2,5; ЛАЖ60-1-1Л; ЛМцНЖА60-2-1-1-1; ЛС59-1Л; 
вы ЛМцОС58-2-2-2; ЛМцЖ55-3-1; ЛВОС

Бронза ГОСТ 613-79: БрОЗЦ12С5; БрОЗЦ7С5Н1;
Бр04Ц7С5; Бр04Ц4С17; Бр05Ц5С5; БрОбЦбСЗ; Бр08С4; 
Бр010Ф1; Бр010Ц2; БрОЮСЮ:
Бронза ГОСТ493-79: БрА9Мц2Л; БрА10Мц2Л; БрА9ЖЗЛ; 
БрА10ЖЗМц2; БрА10Ж4Н4Л; БрА11Ж6Н6; БрА9Ж4Д4Мц1; 
БрСЗО;
ГОСТ 5017-74: Бр0Ф8-0,3; Бр0Ф7-0,2; Бр0Ф6,5-0,4; 

Бр0Ф6,5-0,15; Бр0Ф4-0,25; БрОЦ4; БрОЦС4-4-2,5; 
Бр0ЦС4-44;

ГОСТ 18175-78: БрА7; БрАМЦ9-2; БрАЖ9-4; БрАЖНЮ- 
4-4; БрБ2; БрБНТ1,9; БрБНТ1; БрМц5; БрКМцЗ-1; 
БрКН1-3

сг >300 
мПа 

а, >400 
МПа

3,15 1,8 1,5 4,13

2,60 1,35 1,25 3,44

Cfe>500
МПа

2,10 1,1 1,0 1,75

- 1,8 1,15 1,0 1,53

980 1,98 1,2 1,1 1,68

1470 1,44 0,9 0,8 1,22

Свыше 1,08 0,65 0,6 0,92
1470



Токарные многошпиндельные 
горизонтальные патронные 

П О Д А Ч И  В  З А В И С И М О С Т И  О Т  Т Р Е Б У Е М О Й  полуавтоматы, токарные 
Ш Е Р О Х О В А Т О С Т И  П О В Е Р Х Н О С Т И  многошпиндельные вертикальные

полуавтоматы и токарно­
револьверные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ, ПОДРЕЗНЫЕ
Карта 5 

Лист 1

Н° Шерохова- Обрабатываемый материал Диапазон Радиус при вершине
по­ тость по­ скоростей R, мм, до
зи­ верхнос­ резания v,
ции ти, мм м/мин, до 0,5 1,0 1,5 2,0

Подача мм/об» до

1 Сталь углеродистая конструкционная 0,37 0,47 0,53 0,58

2 Сталь хромистая 0,39 0,49 0,55 0,51

3 Сталь хромоникелевая Весьдиа- 0,39 0,50 0,56 0,62
Ra 6,3 пазон ско­

4 Сталь хромоникелемолибденовая, хромо­
алюминиевая, хромо молибденовая

ростей 0,32 0,41 0,46 0,51

5 Медные сплавы и чугуны 0,41 0,52 0,59 0,65

б Алюминиевые сплавы 0,43 0,55 0,62 0,68

7 Сталь углеродистая конструкционная 50 0,24 0,30 0,34 0,37
8 Свыше 50 0,25 0,32 0,36 0,39

9 Сталь хромистая 50 0,25 0,31 0,36 0,39
10 Свыше 50 0,26 0,33 0,38 0,41

11 Ra3,2 Сталь хромоникелевая 50 0,25 0,32 0,36 0,39
12 Свыше 50 0,27 0,34 0,38 0,41

13 Сталь хромоникелемолибденовая, хромо­ 50 0,21 0,26 0,30 0,32
14 алюминиевая, хромомолибденовая Свыше 50 0,22 0,28 0,32 0,34

15 Медные сплавы и чугуны Весь диапа­ 0,27 0,35 0,39 0,42
зон ско­

16 Алюминиевые сплавы ростей 0,29 0,36 0,41 0,44

17 40 0,14 0,18 0,20 0,22
18 Сталь углеродистая конструкционная 60 0,15 0,19 0,21 0,23
19 100 0,16 0,20 0,23 0,25
20

Ra 1,6
Свыше 100 0,17 0,21 0,24 0,26

21 40 0,15 0,19 0,21 0,23
22 Сталь хромистая 60 0,16 0,20 0,22 0,24
23 100 0,17 0,21 0,24 0,26
24 Свыше 100 0,18 0,22 0,26 0,27

Индекс а б в г

95



ПОДАЧИ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТРЕБУЕМОЙ 
ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ

Токарные мно го шпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы, токарные 

многошпиндельные вертикальные 
полуавтоматы и токарно­

револьверные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ, ПОДРЕЗНЫЕ
Карта 5 

Лист 2

н° Шерохова- Обрабатываемый материал Диапазон Радиус при вершине
по­ тость по­ скоростей R, мм, до
зи­ верхнос­ резания V,
ции ти, мм м/мин, до 0,5 1,0 1,5 2,0

Подача мм/об, до

25 Сталь хромоникелевая 40 0,15 0,19 0,21 0,24
26 60 0,16 0,20 0,22 0,24
27 100 0,17 0,21 0,24 0,27
28 Свыше 100 0,18 0,22 0,25 0,28

29 Ra 1,6 Сталь хромоникелемолибденовая, хромо- 40 0,12 0Д6 0,18 ОД 9
30 алюминиевая, хромомолибденовая 60 0,13 0,17 0,18 0,20
31 100 0,14 0,18 0,20 0,22
32 Свыше 100 0,15 0,18 0,21 0,23

33 Медные сплавы и чу Гуны Весь диа­ 0,18 0,22 0,26 0,28
пазон ско­

34 Алюминиевые сплавы ростей 0,19 0,24 0,27 0,29

35 Сталь углеродистая конструкционная 40 0,07 0,09 0,10 0,11
36 60 0,08 0,10 0,11 0,12

37 100 0,10 0,13 0,14 0,15
38 Свыше 100 0,11 0,14 0,15 0,17

39 Сталь хромистая 40 0,07 0,09 0,11 0,11
40 60 0,08 0,10 0,11 0,12
41 100 0,11 ОДЗ 0,15 0,16
42 Свыше 100 0,11 0,15 0,16 0,17

43 Сталь хромоникелевая 40 0,07 0,09 0,11 -0,11
44 60 0,09 0,11 0,12 0,13
45 Ra0,8 100. 0,11 ОД 4 0Д5 0,16
46 Свыше 100 0,12 0,15 0,16 0,18

47 Сталь хромоникелемолибденовая, хромо­ 40 0,06 0,08 0,09 0,09
48 алюминиевая, хромомолибденовая 60 0,07 0,09 0,11 одо
49 100 0,09 0,11 0,12 ОДЗ
50 Свыше 100 0,11 0,12 0,13 0,15

51 Медные сплавы и чугуны Весь диа­ 0,11 0,19 0,16 0,17
пазон ско­

52 Алюминиевые сплавы ростей 0,12 0,16 0,18 0,24

Индекс а б в г

96



ПОДАЧИ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТРЕБУЕМОЙ 
ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ

А в т о м а т ы  п р о д о л ь н о г о  

т о ч е н и я

Р Е З Ц Ы  П Р О Х О Д Н Ы Е , Р А С Т О Ч Н Ы Е , П О Д Р Е З Н Ы Е , 

Ф А С О Н Н Ы Е , Ш И РО К И Е

К арта 5 

Л и ст  3

№ по- Шерохова- 
зиции тость повер­

хности

Обрабатываемый материал Подача SH, мм/об при обра­
ботке резцами

м к м , до п р оход н ы м »
расточны м »
подрезным

ш и р ок и м ,
ф асон н ы м

1 С таль у глер о д и ста я  к о н стр ук ц и он н а я 0 ,12 0,05

2 С таль хр ом и ста я , х р о м о н и к елев а я 0 ,130 0,046

3 R a  3 ,2 С таль х р о  м о н и к е лем о ли б д ен о в а я , х р о м о ­
алю м иниевая, х р о м о м о ли б д ен о в а я

0 ,100 0 ,035

4 М едны е сп ла в ы 0,135 0,056

5 А лю м и н и ев ы е сп ла в ы 0,145 0,058

6 С таль у гл ер о д и ста я  к о н стр ук ц и он н а я 0,090 0 ,0 4 0

7 С таль хр ом и ста я , х р о м о н и к елев а я 0 ,1 0 0 0 ,035

8 R a  2,5 С таль х р о м о н и к елем о ли б д ен о в а я , х р о м о ­
алю м иниевая, х р о м о м о ли б д ен о в а я

0 ,080 0 ,028

9 М едны е сп ла в ы 0 ,110 0 ,0 4 6

10 А лю м и н и ев ы е сп ла в ы 0 ,120 0 ,048

11 С таль у глер о д и ста я  к он стр ук ц и он н а я 0 ,070 0 ,0 3 2

12 С таль хр ом и ста я , х р о м о н и к елев а я 0 ,080 0 ,0 2 8

13 R a  1,6 С таль х р о м о н и к елем о ли б д ен о в а я , х р о м о ­
алю м иниевая, х р о м о м о ли б д е н о в а я

0 ,060 0 ,021

14 М едн ы е сп ла в ы 0 ,090 0 ,0 3 8

15 А лю м и н и ев ы е сп лав ы 0 ,100 0 ,0 4 0

16 С таль у гл ер о д и ста я  к он стр ук ц и он н а я 0 ,045 0 ,018

17 С таль хр ом и ста я , х р о м о н и к елев а я 0 ,050 0 ,0 1 7

18 R a 0 ,8 С таль х р о м о н и к елем о ли б д ен о в а я , х р о м о ­
алю м иниевая; х р о м о м о л и б д е н о в а я

0 ,035 0 ,010

19 М едн ы е сп лав ы 0 ,060 0 ,0 3 0

20 А лю м и н и ев ы е сп ла в ы 0 ,080 0 ,0 3 2

И н д ек с а б
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4*2* НОРМАТИВЫ РЕЖИМОВ РЕЗА Н И Я

4,2.1. Обработка на токарных многошшшдельных горизонтальных патронных полуавтоматах и токарно-револьверных полуавтоматах

ПОДАЧИ

Резцы проходные

Т о к а р н ы е  м н о г о ш п и н д е л ь н ы е  

г о р и з о н т а л ь н ы е  п а т р о н н ы е  

п о л у а в т о м а т ы  и  т о к а р н о - р е в о л ь в е р н ы е  

п о л у а в т о м а т ы

Карта 6

Лист 1

№  К о л и ч е с т в о  

п о - о д н о в р е м е н -  

зи - н о  р а б о т а ю - 

ц и и  щ и х  и н с т р у ­

м е н т о в

1 2  3 1 0  12  1 6  2  0  2  4  2  8 32 3 6  4 0  5 0  6 0  7 0  8 0  9 5  П О  1 3 0  1 6 0  1 8 0  2 2 0  2 5 0  и

б о л е е

С у м м а р н а я  

г л у б и н а  р е ­

з а н и я  t ,  м м ,

ДО

1 1 - - 0,13 0,15 0,18 0,21 0,23 0,26 0,28 0,29 0,32 0,37 0,43 0,47 0,56 0,65 0,74 0,83 0,93 1,02 1Д1 1,20
2 2 0,9 - 0Д1 0,13 0,16 0,18 0,20 0,23 0,25 0,26 0,30 0,33 0,38 0,42 0,51 0,59 0,68 0,77 0,86 0,95 1,03 1Д2
3 3 1,0 0,8 0,10 0,12 0,14 0,16 0Д8 0,21 0,22 0,24 0,26 0,31 0,34 0,37 0,45 0,53 0,62 0,71' 0,69 0,87 0,96 1,04
4 4 2,9 1,8 — - 0,12 0,13 ОД 5 0Д6 ОД 7 0Д9 0,21 0,26 0,27 0,30 0,38 0,47 0,55 0,63 0,71 0,80 0,88 0,96
5 5 3,9 2,8 - - ОДО 0Д2 0Д4 0,15 0Д6 0Д7 0Д8 0,23 0,24 0,26 0,34 0,42 0,49 0,57 0,64 0,73 0,80 0,88

SH = V 4 / KSb*KSr-KSD*KS,*KSH*KSc

П о д а ч а  S ,. м м / о б  п р и  н а ч а л ь н о м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d , м м , д о

6 6 4,9 3,8 - — — нО1 0,14 0Д5 0Д6 0,17 0,21 0,22 0,24 0,31 0,38 0,45 0,52 0,60 0,66 0,73 0,80

7 7 5,8 4,8 - - - -  - 0,13 0Д4 0Д5 0,16 0,20 0,21 0,22 0,28 0,35 0,41 0,48 0,54 0,60 0,67 0,73

8 8 6,9 5,8 - - - -  - - - 0,14 0Д5 0Д8 0Д9 0,20 0,26 0,31 0,36 0,42 0,48 0,54 0,61 0,66

9 10 7,8 - - 0,17 0Д8 0,20 0,26 0,30 0,36 0,39 0,45 0,52 0,57

10 12 9,8 - - 0Д7 0,18 0,20 0,26 0,38 0,30 0,39 0,45 0,50

И н д е к с а б в Г  д е ж 3 и к л м н о п Р с т У Ф

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 3, лист 1).
2. Формы и состояния поверхности заготовки (карта 7, лист 1).
3. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера Kgj (карта 7, лист 1).
4. Отношения вылета заготовки к ее диаметру Kgp (карта 7, лист 2).
5. Схемы закрепления заготовки К (карта 7, лист 2).

S36. Материала режущей части инструмента (карта 7, лист 2).
7. Класса точности станка Kgc (карта 7, лист 3).

П р и м е ч а н и я :  1. П р и  о б р а б о т к е  ж а р о п р о ч н ы х  с т а л е й  и  с п л а в о в  п о д а ч и  с в ы ш е  1 м м / о б  н е  п р и м е н я т ь .

2 . П р и  о б р а б о т к е  з а г о т о в о к  т в е р д о с п л а в н ы м и  р е з ц а м и  с  д о п о л н и т е л ь н о й  р е ж у щ е й  к р о м к о й  п р и  г л у б и н е  р е з а н и я  д о  5 м м  т а б л и ч н ы е  зн а ч е н и я  п о д а ч  

у в е л и ч и т ь  в  2 р а за .

3 . П р и  и с п о л ь з о в а н и и  д в у х м е с т н ы х  д е р ж а в о к  с р а з в е р н у т ы м  н а  1 8 0 °  р а с п о л о ж е н и е м  р е з ц е д е р ж а т е л е й  п о д а ч и  п р и м е н я т ь  п о  н а и б о л е е  н а г р у ж е н н о м у  

и н с т р у м е н т у .



<00

П О Д А Ч И

Р Е З Ц Ы  П Р О Х О Д Н Ы Е  

Т А Н Г Е Н Ц И А Л Ь Н Ы Е

То карные многошпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно­
револьверные полуавтоматы

К ар та  6

Л и с т  2

№ п о -  Г л у б и н а  р а за -  SM ”  ST  * K Sm  * K Sn * K S T  % K SD # K S3 * K Sh  * K Sc
ЗИЦИИ НИЯ t, м м ,  д о

П о д а ч а  м ы / о б  п р и  н а ч а л ь н о м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d , м м ,  д о

10 12 1 б 20 2 4 28 32 36 40

1 0,5 0 ,12 0 Д 5 0 ,19 0 ,23 0 ,26 0 ,29 0,32 0 ,34 0 ,34

2 1*0 0,11 0 ,12 0,15 0 ,18 0,21 0,23 0 ,26 0,27 0,30

3 1,5 0 ,0 9 0,11 0 ,14 0 ,1 6 0 ,18 0,21 0,23 0 ,24 0,28

4 2,0 0 ,08 0 ,1 0 0 ,1 2 0 ,1 4 0 ,16 0,19 0 ,20 0 ,22 0 ,24

5 2,5 - 0 ,08 0 ,10 0 ,1 3 0 ,14 0 ,1 6 0,17 0 ,18 0,21

6 3,0 - — 0,09 0,11 0 ,13 0 ,14 0,16 0 ,17 0 ,20

И н д ек с а б в г д е ж 3 и

5 0 60 7 0 8 0 95 1 1 0 1 3 0 1 6 0 1 9 0 220 2 5 0  и  

б о л е е

0 ,3 6
0,41 0 ,4 6

0 ,5 0 0 ,5 4 0 ,58 0 ,63 0 ,6 7 0 ,7 0 0 ,73 0 ,75
0,35 0 ,4 8 0 ,51 0 ,55 0 ,5 9 0 ,64 0 ,68 0 ,71 0 ,7 4
0,31 0,37 0,41 0 ,45 0 ,48 0,52 0 ,5 6 0 ,6 0 0 ,65 0 ,6 9 0 ,72
0,29 0 ,33 0 ,36 0 ,40 0,45 0 ,49 0 ,53 0 ,57 0 ,61 0 ,6 6 0 ,70
0 ,28 0 ,29 0 ,32 0,36 0 ,4 0 0,45 0 ,50 0 ,5 4 0 ,58 0 ,6 2 0 ,6 7
0,25 0 ,26 0 ,29 0 ,3 2 0 ,36 0 ,4 0 0 ,4 4 0 ,5 0 0 ,55 0 ,59 0 ,63

к л м н о п Р с т У ф

П оп равочн ы е к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  за в и си м ости  о т :

1. Ф и зи к о -м еха н и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а ты в а ем о го  м атер и ала  K g M (к а р та  3, л и с т  1 ).

2. Ф ор м ы  и  со сто я н и я  п о в ер х н о сти  за го т о в к и  (к а р та  7, л и с т  1 ) *

3. К в а ли тета  з а го т о в к и  и  к в а ли тета  в ы п о л н я е м о го  р азм ер а  K gp . (к а р та  7, л и с т  1 ).

4 . О тн ош ен и я  в ы лет а  з а го т о в к и  к  ее  д и а м етр у  K g ^  (к а р та  7 , л и с т  2 ) .

5. С хем ы  за к р еп лен и я  за го т о в к и  K g 3 (к а р та  7, л и с т  2 ) .

6. М атери ала  р еж ущ ей  части и н стр ум ен та  K g jj (к а р та  7* л и с т  2 ) *

7. К ла сса  точ н ости  стан к а  K g c (к а р та  7 , л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е .  П р и  о б р а б о т к е  ж а р о п р о ч н ы х  с т а л е й  и  с п л а в о в  п о д а ч и  с в ы ш е  1 м м / о б  н е  п р и м е н я т ь .



ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  Р А С Т О Ч Н Ы Е

Г-ч

С ?

W m sssn

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и юкарно- 

револьверные полуавтоматы

Карта 6

Л истЗ

№  п о - К о л и ч е с т в о  о д н о - 
зи ц и и  в р ем ен н о  р а б о та ю ­

щ и х  и н ст р у м ен т о в

S „ - V  K S m  '  K S T  * К Е и  '  K S b  * K S c

1 2

С у м м а р н а я  г л у б и ­

н а  р е з а н и я  t, м м , 2 0 2 4 2 8 3 2

П о д а ч а  S,^ м м / о б  п р и  к о н е ч н о м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d  

36  4 0  5 0  6 0  7 0  8 0  95

Ь  мм» д о  

п о 1 3 0 1 6 0 1 9 0 2 2 0  и

Д о

0,5 0,18 0,22 0,24 0,27 0,3 0,3 0,3 0,32 0,33 0,35 0,35 0,39 0,39 0,4 0,41

б о л е е

0,42
1,0 — 0,15 0,17 0,21 0,23 0,26 0,29 0,29 0,29 0,31 0,32 0,34 0,34 0,36 0,38 0,39 0,40
1,5 0,4 0,12 0,14 0,16 0,2 0,22 0,25 0,28 0,28 0,28 0,3 0,31 0,33 0,33 0,37 0,37 0,38
2 0,9 0,10 0,11 ОДЗ 0,15 0,19 0,21 0,24 0,27 0,27 0,27 0,29 0,3 0,32 0,32 0,36 0,36
3 1,9 0,09 ОД 0,12 0,14 0,16 0,18

0,16
0,22 0,23 0,23 0,25 0,27 0,28 0,3 0,32 0,32 0,33

4 2,9 0,08 0,09 0,11 0,13 0,14 0,20 0,21 0,21 0,22 0,23 0,25 0,26 0,27 0,28 0,30
б 4,9 0,07 0,08 0,10 0,12 0,13 0,14 0,17 0,18 0,18 0,19 0,21 0,22 0,23 0,26 0,27 0,28

И н д е к с а б в г д е ж е 3 к л м н о п Р
Поправочные коэффициенты на измененные условия обработку в зависимости от:

1. Ф изико-механических свойств обрабатываемого материала Kg (карта 3, лист 1 ).
2. Квалитета заготовки  и квалитета вы полняем ого размера К«т  (карта 7, лист 1 ).
3. Материала режущ ей части инструмента К§и (карта 7* лист 2 ).
4. Отношения вы лета расточного резца к  его диаметру К<зв (карта 7, лист 2 ).
5. Класса точности станка Kgc (карта 7, лист 3 ).

П р и м е ч а н и е .  П р и  и с п о л ь з о в а н и и  д в у х м е с т н ы х  д е р ж а в о к  с  р а з в е р н у т ы м  н а  1 8 0 °  р а с п о л о ж е н и е м  р е з ц е д е р ж а т е л е й  п о д а ч и  п р и н и м а т ь  п о  н а и б о л е е

н а г р у ж е н н о м у  и н с т р у м е н т у .



ПОДАЧИ

РЕ З Ц Ы  П О Д РЕ З Н Ы Е

Токарные многоштндельные 
горизонтальные патронные 

полуавтоматы и юкарно-револьверные 
полуавтоматы

К арта 6

Л и ст  4

№ К о л и ч е с т в о  
по- о д н о в р е м е н -  
зи - н о  р а б о т а ю - 
ц и и  щ и х  и н с т р у ­

м е н т о в

8И St  ° K Sm  " K Sn * K S T  * K SD * K &  * K Sh  * K Sc 

П о д а ч а  м м / о б  п р и  н а ч а л ь н о м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d , м м ,  д о

1 2 3 10 12 16 2 0  2 4  28

С у м м а р н а я  
г л у б и н а  р е ­
за н и я  t, м м ,  

д о

1 1,0 — — 0,11 0 ,12 0,15 0,18 0,21 0,23
2 2,0 0,9 - 0,09 0,11 0,12 0,15 0,18 0,21
3 3,0 1,9 0,8 0,08 0 ,10 0,11 0 ,12 0,15 0,18
4 4,0 2,9 1,8 — 0,09 0,10 0,11 0,12 0,15
5 5,0 3,9 2,8 — 0,08 0,09 0,10 0,11 ,12
6 6,0 4,9 3,8 — — 0,08 0,09 0,10 0,11
7 7,0 5,9 4,8 - “ — 0,08 0,09 0,10

И ндекс а б в г д е

32 36 40 50 60 70 8 0 95

0,26 0,27 0,20 0,35 0,41 0,46 0,49 0 ,52
,23 0,26 0,27 0,30 0,35 0,41 0,46 0 ,49

0,21 0,23 0,26 0,27 0,30 0,35 0,41 0 ,46
0,18 0,21 0,23 0,26 0,27 0,30 0,35 0,41
0,15 0,18 0,21 0,23 0,26 0,27 0,30 0,35
0,12 0,15 0,18 0,21 0,23 0,26 0,27 0,30
0,11 0,12 0,15 0,18 0*21 0,23 0,26 0,27

ж 3 и к л м н о

110 1 30 1 60 180 2 2 0  2 5 0  и
б о л е е

0,55 0,58 0,61 0 ,64 0,67 0,70
0 ,52 0,55 0 ,58 0,61 0 ,64 0,67
0,49 0 ,52 0,55 0 ,58 0,61 0 ,64
0 ,46 0,49 0,52 0,55 0,58 0,61
0,41 0,46 0 ,49 0 ,52 0,55 0 ,58
0,35 0,41 0 ,46 0,49 0 ,52 0,55
0 ,30 0,35 0,41 0 ,46 0,49 0 ,52

п Р с т У Ф
П оправочны е коэф ф ициенты  на и зм ененны е у с ло в и я  обр а ботк и  в  зави сим ости  о т : 

1* Ф и зи ко-м ехан ически х свой ств  обр абаты в аем ого  м атериала K g M (к ар та  3, ли ст  1 ).
2. Ф ор м ы и  состоян и я  п ов ер хн ости  за го то в к и  К §ц  (к ар та  7, ли ст  1 ).
3. К валитета  за го то в к и  и  к вали тета  в ы п о лн я ем о го  разм ера  K g j  (к ар та  7, ли ст  1 ).
4. О тнош ения в ы лета  за го то в к и  к  ее ди ам етр у K gD  (к ар та  7 , ли ст  2 ) .
5* С хем ы  зак р еп лен и я  за го то в к и  K g s  (карта  7, ли ст  2 ).
6. М атериала реж ущ ей  части ин струм ента K gu  (к ар та  7» л и с т  2 ).
1. К ласса  точности  станка K g c  (к ар та  7, ли ст  3 ) .

П р и м е ч а н и я :  1. П о д  т о ч н о с т ь ю  з а г о т о в к и  п о н и м а е т с я  т о ч н о с т ь  р а з м е р а  о т  р е х н о л о г и ч е с к о й  б а з ы  д о  п о д р е з а е м о г о  т о р ц а . 
2 . П о д  т о ч н о с т ь ю  и с п о л н я е м о г о  р а зм е р а  п о н и м а е т с я  т о ч н о с т ь  р а зм е р а  о т  т е х н о л о г и ч е с к о й  б а з ы  д о  п о д р е з а е м о г о  то р ц а .



ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  П Р О Р Е З Н Ы Е , К А Н А В О Ч Н Ы Е , 

Ф А С О Ч Н Ы Е

Токарные шпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно­
револьверные полуавтоматы

К а р та  6 

Л и с т  5

№ Ш ирина р е ­

п а - за н и я  В , м м , 

зи » д о  

ци и

1 2,5

2 3 ,0

3 3 ,5

4 5 ,0

5 6 ,5

6 8 ,0

7 1 1 ,0

И н д е к с

SH =  ST  * K S m  * Ks„ *  K 'sf • KSD * KSh * KSc 

П од а ч а  м м / о б  п р и  н а ч а ль н о м  д и а м ет р е  о б р а б о т к и  d , м м , д о

Ю  1 2  1 6  2 0  2 4  2 8  3 2  3 6  4 0  S 0  6 0

0 ,0 4 0  0 ,0 4 5  0 ,0 5 2  0 ,0 5 5  0 ,0 6 0  0 ,0 6 5  0 ,0 6 8  0 ,0 7 0  0 ,0 7 3  0 ,0 7 6  0 ,0 7 9

0 ,0 4 5  0 ,0 5 2  0 ,0 5 5  0 ,0 6 0  0 ,0 6 5  0 ,0 7 0  0 ,0 7 2  0 ,0 7 4  0 ,0 7 7  0 ,0 7 9  0 ,081

-  0 ,0 5 5  0 ,0 6 2  0 ,0 6 5  0 ,0 7 0  0 ,0 7 0  0 ,0 7 2  0 ,0 7 4  0 ,0 7 7  0 ,0 7 9  0 ,0 8 1

“  0 ,0 6 5  0 ,0 6 5  0 ,0 7 0  0 ,0 7 0  0 ,0 7 2  0 ,0 7 3  0 ,0 7 6  0 ,0 7 8  0 ,0 7 9

“  0 ,0 6 5  0 ,0 6 0  0 ,0 6 5  0 ,0 6 7  0 ,0 6 9  0 ,0 7 1  0 ,0 7 4  0 ,0 7 6

“  0 ,0 6 0  0 ,0 6 0  0 ,0 6 3  0 ,0 6 6  0 ,0 6 8  0 ,0 7 1  0 ,0 7 4

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

а б в  г д  е ж  з  и  к  л

7 0  8 0  9 5 1 1 0 1 3 6 1 6 0 1 9 0 2 2 0 2 5 0  и  

б о л е е

0 ,0 8 2  0 ,0 8 2  0 ,0 8 7 0 ,0 9 0 0 ,0 9 6 0 ,1 0 2 0 ,1 0 8 0 ,1 1 4 0 ,1 2 0

0 ,0 8 3  0 ,0 8 6  0 ,0 8 8 0 ,0 9 0 0 ,0 9 5 0 ,1 0 1 0 ,1 0 6 0 ,1 1 2 0 ,1 1 7
0 ,0 8 3  0 ,0 8 6  0 ,0 8 8 0 ,0 9 0 0 ,0 9 5 0 ,0 9 9 0 ,1 0 4 0 ,1 0 8 0 ,1 1 3
0 ,0 8 1  0 ,0 8 3  0 ,0 8 5 0 ,0 8 7 0 ,0 9 2 0 ,0 9 6 0 ,1 0 1 0 ,1 0 5 0 ,1 1 0
0 ,0 7 8  0 ,0 8 0  0 ,0 8 3 0 ,0 8 5 0 ,0 8 9 0 ,0 9 3 0 ,0 9 8 0 ,1 0 2 0 ,1 0 6
0 ,0 7 7  0 ,0 7 9  0 ,0 8 2 0 ,0 8 5 0 ,0 8 8 0 ,0 9 2 0 ,0 9 6 0 ,0 9 9 0 ,1 0 3

0 ,0 7 7  0 ,0 7 9  0 ,0 8 2 0 ,0 8 5 0 ,0 8 7 0 ,0 9 1 0 ,0 9 4 0 ,0 9 7 О Д  00

м  н  о п Р с т У Ф

П о п р а в о ч н ы е  к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е  у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  за в и с и м о с т и  о т :

1. Ф и зи к о -м ех а н и ч еск и х  св о й ст в  о б р а б а т ы в а е м о го  м а тер и а ла  K g  (к а р т а  3, л и с т  1 ).

2. Ф о р м ы  и  со с т о я н и я  п о в е р х н о с т и  з а го т о в к и  K g n  (к а р т а  7 , л и с т ! ) .

3. К в а л и т е т а  з а го т о в к и  и  к в а л и т е т а  в ы п о л н я е м о го  р а зм ер а  K g T  (к а р га  7, л и с т  1 ).

4 . О тн о ш ен и я  в ы ле т а  з а г о т о в к и  к  е е  д и а м ет р у  K g D  (к а р т а  7 , л и с т  2 ) .

5* М а тер и а ла  р еж ущ ей  части  и н с т р у м е н т а  K g  (к а р т а  7 , л и с т  2 ) .

6. К л а сса  то ч н о сти  ста н к а  K Sc (к а р т а  7 , л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е .  Т в е р д ы й  с п л а в  м а р к и  Т 3 0 К 4  и  м и н е р а л о  к е р а м и к у  в  к а ч е с т в е  р е ж у щ е й  ч а с т и  и н с т р у м е н т а  н е  п р и м е н я т ь .



ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  Ш И РО К И Е » 

Ф А С О Н Н Ы Е , Т А Н К Е Н Ц И А Л Ь Н Ы Е

Токарные многошпинделъные 
горизонтальные патронные 

полуавтоматы и горизонтально- 
револьверные станки

К арта  6

Л и с т  6

S = SИ Т К
$ м

К Sn ^ S D S3 * К 8 и
К

Sc

П о д а ч а  S ^  м м / о б  п р и  н а ч а л ь н о м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d , м м ,  д о

№  п о - Ш и р и н а  р е з а -  

з и ц и и  н и я  В , м м ,  д о

10 16

1 15 0 ,0 8 0 0 ,0 8 0
2 20 0 ,075 0 ,0 8 0
3 25 0 ,045 0 ,0 8 0
4 30 0 ,0 3 0 0 ,0 8 0
5 40 0,020 0,045
6 50 — 0 ,030

7 60 - 0,020
8 70 — —
9 90 -

10 110 и  б о л е е — -

И н д ек с  а б

2 4 32 4 0 5 0

0,081 0 ,083 0,085 0 ,085
0,081 0,082 0 ,083 0 ,083
0,081 0,082 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2
0,081 0,082 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2
0,075 0,075 0 ,075 0 ,075
0,047 0,051 0 ,055 0 ,057
0,033 0,039 0,045 0 ,048
0 ,024 0,030 0 ,038 0,041
0 ,020 0,027 0 ,034 0,037

— 0,023 0 ,030 0 ,033

в г д е

6 0 7 0 8 0 1 1 0

0 ,0 8 6 0 ,087 0 ,0 8 8 0 ,0 9 0
0 ,0 8 4 0 ,0 8 4 0 ,085 0 ,0 8 6
0,082 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2
0 ,0 8 2 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2
0,075 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2 0 ,0 8 2

0 ,0 6 80 ,0 5 9 0 ,0 6 2 0 ,0 6 4
0,051 0 ,0 5 4 0 ,0 5 7 0 ,063
0,045 0*048 0,051 0 ,059
0 ,0 4 0 0 ,044 0 ,0 4 7 0 ,0 5 4
0,037 0 ,040 0,043 0 ,050

ж 3 и к

1 3 0 1 6 0 1 9 0 2 5 0  и  

б о л е е

0 ,0 9 2 0 ,0 9 4 0 ,0 9 8 0 ,1 0 0
0 ,0 8 7 0 ,0 9 0 0 ,0 9 2 0 ,096
0 ,0 8 4 0 ,086 0 ,0 8 7 0 ,091
0 ,0 8 3 0 ,0 8 4 0 ,085 0 ,0 8 7
0 ,0 7 6 0 ,0 7 8 0 ,0 7 9 0 ,0 8 2
0 ,0 7 0 0 ,0 7 2 0 ,0 7 4 0 ,0 7 8
0 ,065 0 ,0 6 7 0 ,0 6 9 0 ,0 7 3
0,061 0 ,063 0 ,065 0 ,0 6 8
0 ,056 0 ,0 5 7 0 ,0 6 0 0 ,0 6 4
0 ,0 5 2 0 ,0 5 4 0 ,0 5 6 0 ,060

л м н о

П оп р авочн ы е к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в зав и си м ости  о т :

1* Ф и зи к о -м еха н и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а ты в а ем о го  м атер и ала  K g  (к а р та  3, ли ст  1 ).

2. Ф ор м ы  и  со сто я н и я  п о в ер х н о сти  за го т о в к и  K g n  (к а р та  7 , ли с т  х) .

3. О тн ош ен и я  в ы лет а  з а го т о в к и  к  ее д и а м етр у  K g ^  (к а р та  7, л и с т  2 ).

4. С хем ы  за к р еп лен и я  за го т о в к и  (к а р та  7> л и с т  2 ).

5. М атери ала  реж ущ ей  части и н стр ум ен та  K g H (к а р та  7, л и с т  2 ) *

6. К ла сса  точн ости  стан к а  K g 0 (к а р та  7, л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е .  Т в е р д ы й  с п л а в  м а р к и  Т 3 0 К 4  и  м и н е р а л ь к е р а м и к у  в  к а ч е с т в е  р е ж у щ е й  ч а с т и  и н с т р у м е н т а  н е  п р и м е н я т ь .
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ПОДАЧИ

С В Е Р Л А  С П И Р А Л Ь Н Ы Е , 

Ц Е Н ТРО В О Ч Н Ы Е

Токарные пногошшндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно- 
револьверные полуавтоматы

Карта 6

Л и ст 7

№ пози- Диаметр об- 
ции рабатываемой

заготовки d, 
мм, до

SuИ Т ' K Sm  * k s t  * K So

Подача мм/об при диаметре сверла D, мм, до

3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 30 35 40

1 6 0,035 0,025 „ _ _ _ _ _ — _ — —

2 8 0,04 0,045 0,04 0,03 - — — ~ — - - - -

3 10 0 ,04 0,45 0,05 0,07 - — — — — - - - -

4  12 0,045 0,05 0 ,06 0,08 0,10 — - — - - - -

5 18 0,045 0,055 0,07 0,10 0 ,14 0,16 0,13 - - - - -

6 24 0,045 0,06 0,07 0,11 0,15 0,19 0,20 0,17 - - - - -
7 30 0,05 0,06 0,08 0,12 0 ,16 0,20 0,21 0 ,22 0 ,22 0,21 - - -
8 40 0,05 0,06 0 ,08 0,12 0,16 0,20 0,22 0,23 0 ,23 0,23 0,15 - -

9 50 и бо лее 0,05 0,06 0,08 0,12 0,16 0 ,20 0,22 0,23 0 ,24 0,25 0 ,22 0 ,18 0,15

И н декс а б в г д е ж 3 и к л м н

П оправочны е коэф ф ициенты  на изм ененны е у с ло в и я  о бр а ботк и  в зави сим ости  о т :

1. Ф изи ко-м ехан ически х свой ств  обр абаты ваем ого  м атериала (к ар та  3, ли ст  1 ).

2. К вали тета  в ы п о лн я ем о го  разм ера К ^ р  (к ар та  7, ли ст  2 ).

3. О тн ош ен и я  дли н ы  свер лен и я  к  ди ам етр у ин струм ента K g Q (к ар та  7, ли ст  3 ).



°)
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А

ПОДАЧИ

ЗЕНКЕРЫ , ЗЕНКОВКИ

Т о к а р н ы е  м н о г о  ш п и н д е л ь н ы е  

г о р и з о н т а л ь н ы е  п а т р о н н ы е  

п о л у а в т о м а т ы  и  т о к а р н о ­

р е в о л ь в е р н ы е  п о л у а в т о м а т ы

Карта 6 

Л ист 8

№  п о зи ­

ц и и

О б р а б а т ы в а е м ы й  м а т е р и а л S =  S 
и  т

К ST к ,

Зенкеры З ен ко вк и

П о д а ч а  S y  м м / о  б , п р и  д и а м е т р е  з е н к е р а  D , м м , д о  П о д а ч а

ST, м м / з у б

10 15 20 30 40 50 60 и более

L Углеродистая сталь, чугун, медные сплавы 0,5 0,65 0,83 1,0 1,1 1,2 1,25 0 ,0 3 —0,05

2 Легированная сталь, алюминиевые сплавы 0,4 0,53 0,65 0,83 0,92 1,0 1,1 0 ,0 5 -0 ,0 7

Индекс а б в г Д е ж 3

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. К валитета вы полняем ого разм ера К < ^ (карта 7, лист 2 ) .
2. М атериала реж ущ ей части инструм ента KgH (карта 7, лист 2) .

П р и м е ч а н и я :  1. П р и в е д е н н ы е  в  к а р т е  п о д а ч и  о б е с п е ч и в а ю т  ш е р о х о в а т о с т ь  п о в е р х н о с т и  R a  6 ,3 .

2 . П р и  з е н к е р о в а н и и  г л у х и х  о т в е р с т и й  с п о д р е з а н и е м  т о р ц а  и  п р и  з е н к е р о в а н и и  с т у п е н ч а т ы м  з е н к е р о м  п о д а ч а  н е  д о л ж н а  п р е в ы ш а т ь  0 ,5  м м / о б .



ш

П О Д А Ч И

РАЗВ Е РТК И

Токарные многошпинделъные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно­

револьверные полуавтоматы

Карта 6

Лист 9

№ пози- Обрабатываемый материал $ =  S “ К * К
и т ST Shции

Подача мм/об при диаметре развертки D, мм, до

4 5 8 ю 15 20 2S 35 40 60 80

1 Углеродистая сталь, чугун, медные 0,37 0,42 0,61 0,72 0,92 1,1 1,25 1,5 1,83 2,0 2,25
сплавы

2 Легированная сталь, алюминиевые 0,21 0,33 0,5 0,58 0,75 0,87 1,0 1,25 1,66 1,83 2,1
сплавы

Индекс а б в г д е Ж 3 и к Л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Квалитета выполняемого размера K g j (карта 7, лист 2).
2. Материала режущей части инструмента KgH (карта 7, лист 2).

Пр имечание .  Приведенные в карте подачи обеспечивают шероховатость поверхности Ra 1,6.



П О Д А Ч И

Токарныемногошпиндеаьные 
горизонтальные патронные 

полуавтоматы, токарно- 
револьверные полуавтоматы

НАКАТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
Карта 6 

Лист 10

Sh  ST * ^ S m

L Обработка с поперечной подачей

№ по­
зиции

Ширина
накаты­
ваемой 10 12 16 20

Подача

25

St, мм/об при обрабатываемом диаметре d, мм, до 

32 40 60 70 80 100 130 160 200 250

1

поверх­
ности В, 
мм, до

1,5 0,08 0,09 0,11 0,13 0,14 0,16 0,18 0,21 0,23 0,24 0,25 0,28 0,32 0,36 0,382 3 0,065 0,08 0,1 0,11 0,13 0,14 0,16 0,19 0,21 0,22 0,23 0,25 0,29 0,32 0,353 5 0,055 0,07 0,09 0,1 0,11 0,13 0,15 0,17 0,18 0,19 0,2 0,22 0,25 0,28 0,304 8 0,045 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,17 0,18 0,19 0,2 0,23 0,26 0,285 10 0,03 0,04 0,06 0,07 0,08 0,09 0,12 Д4 0,15 0,16 0,17 0,18 0,20 0,22 0,246 13 0,015 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,19 0,2
7 16 — 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16
8 20 “ “* 0,015 0,025 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,09 0,10 0,10 0,11 0,12 0,13

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о П

Шаг накатки Р, мм, 
Подача мм/об

Индекс

До

П. Обработка с продольной подачей

0,6 0,8 1,0 1,2 
0,35 0,27 0,2 0,17

а б в г

1,6
0,12

Д

2,0
0,1

е

Поправочный коэффициент на измененные условия обработки в зависимости от физике-механических свойств обрабатываемого материала Кс 
(карта 3, лист 1). ъм



П О П РА В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н ТЫ  Н А  

Т А Б Л И Ч Н Ы Е  З Н А Ч Е Н И Я  П О Д А Ч

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

Токарные мно го шпиндел ьные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно- 

револьверные полуавтоматы

Карта 7

Лист 1

Поправочные коэффициенты на подачу' в зависимости от:

1. Формы и состояния поверхности заготовки К8п

Состояние обрабатываемой поверхности Непрерывная по* Прерывистая поверхность
верхность без

корки Без корки с коркой

Коэффициент К 1,0 0,85 0,7

2. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера 
2.1. Резцы проходные, расточные, фасочные

Квалитет выполняе­ Квалитет заготовки

мого размера

17 16 15 14 13 12 11 10

Коэффициент K g j.

14 0,82 1,15 1,6 2,2 — — „ _

13 - 0,7 1,0 1,4 1,6 - — —

12 - - - 0,8 0,9 1,0 - -

11 - - - - 0,55 0,75 0,85 -

10 - - - - - 0,55 0,6 0,7
9 - - - __ - - 0,3 0,4

2.2. Резцы подрезные

Квалитет выполняе­ Квалитет заготовки

мого размера

17 16 15 14 13 12 11 10

Коэффициент Квд.

14 0,6 1,0 1,35 1,68 - — „

13 0,6 0,8 1,0 1,2 - - _

12 - - 0,66 0,8 1,0 - -

11 - - - 0,55 0,7 0,9 -

10 - - - - 0,4 0,55 0,65
9 _ - - - 0,35 0,45

109



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 

НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Токарные многошпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы и токарно- 

револьверные полуавтоматы

К а р т а  7

Л и ст  2

2 .3 . С вер ла

Квалитет выполняемого размера 14 13 12 11 10

К оэф ф ициент K g j 1 ,15  1,0 0 ,85 0 ,7 0,5

Z 4 . З ен к ер ы , зе н к о в к и

Квалитет выполняемого размера 

К оэф ф ициент

12

1,0

11

0,85

1C

0,7

2.5. Р а зв ер тк и

Квалитет выполняемого размера 12 11 10 9

К оэф ф и ц иен т K g p 1,0 0 ,9 0 ,8 0 ,7

3. О тн ош ен и я  в ы лета  за го т о в к и  к  ее 

Отношение в ы лета  заготовки

д и а м етр у  К
SD

0,5 0,66 1 1,25 1,6 2,5 5
к  ее  д и а м етр у

К оэф ф и ц иен т K g p 1,15 1,1 1,0 0 ,95 0,9

t-О00о

4 . С хем ы  за к р еп лен и я  за го т о в к и

Жесткость закрепления заготовки 

О бр а ботк а  с  и сп ользов а н и е  д о п о лн и т ельн о й  оп о р ы  

О бр а ботк а  б е з  д о п о лн и т ельн о й  о п о р ы

5. М атериала р еж ущ ей  части и н стр ум ен та  K g H

Коэффициент

1,4

1,0

Материал режущей части 
инструмента

К оэф ф иц иент К 8и

Б ыстро режущая 
сталь *

1,6
Твердый сплав

1,0

Мин ер ало- 
керамика

0 ,7

6. О тн ош ени я в ы лета  резц а  к  в ы со те  дер ж авки  (о тн ош ен и е  в ы лета  р асточн ого  резца 
к  е го  д и а м ет р у ) K g B

Отношение вылета резца к высоте державки 
(отношение вылета расточного резца к его 

диаметру)

К оэф ф иц иент К $ в

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

7. О тн ош ени я д ли н ы  св ер лен и я  к  д и а м етр у  ин струм ен та  K g o

0,1 0,3 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0

1 ,4 1,3 1 ,2 1,1 1,0 0,9 0,8 0,7 0 ,6 0,5

К арта 7 

Л и ст  3

Отношение длины сверления к диаметру 
инструмента

К оэф ф ициент К  g o  

& К ла ссто  точн ости  стан ка К $ с .

Класс точности станка

2,5 4 5

1,0 0 ,9 0  0 ,85  0 ,80 0,75

Диаметр патрона, мм, до 

100 200 Свыше 200

Коэффициент К$с 

0 ,85  1,0 1,15

1,05 1 ,18  1 ,36

н о



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ О БРАБОТКЕ

П РО Д О ЛЬН Ы Й  С УП П О РТ -  РЕ ЗЦ Ы  П РОХОД Н Ы Е, РАСТО ЧН Ы Е 

ПОПЕРЕЧНЫ Й С УП П О РТ -  РЕЗЦ Ы  П О  ДРЕЗН Ы Е

№ по- Отношение глубин резания на про до ль-
зиции ном и поперечном суппорте t. /t . до

С 1 с 2

То карные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8

Л и ст 1

Подача продольного суппорта S „ , мм/об, до

0,2$ 0,33 0,5 0,66 2 > 3  0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

Подача поперечного суппорта S, 
мм/об, до с2’

Координата угловой точки х, мм/об

1 0,04 0,05 0,05 0,05 0,06 - - 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06

2 0,05 - 0,06 0,07 0,09 - - 0,05 0,07 0,07 0,09 ОДО 0,11 0,11 0,11 0Д 1 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0Д 1

3 - 0,06 0,07 0,08 0,10 - - 0,07 0,08 0,08 0,10 0,11 0,12 0,12 0,16 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18

4 0,06 0,07 0,08 ОДО 0,30 - - 0,09 0,09 ОДО 0,11 0,12 0,13 0,14 0,18 0,22 0,24 0,25 0,27 0,30 0,32 0,33 0,34 0,35

5 - - 0,09 0,15 0,50 - - 0,11 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,15 0,20 0,24 0,29 0,30 0,30 0,32 0,34 0,35 0,36 0,38

6 - 0,08 ОДО 0,20 0,60 - - 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,15 0,16 0,21 0,25 0,30 0,35 0,37 0,38 0,40 0,45 0,50 0,55

7 0,07 ОДО 0,15 0,25 0,80 - - 0,16 0,17 0,18 0,18 0,18 0,21 0,20 0,25 0,30 0,33 0,38 0,43 0,43 0,50 0,55 0,60 0,70

8 0,09 - 0,20 0,35 - - — 0,22 0,22 0,23 0,24 0,24 0,25 0,26 0,30 0,34 0,40 0,44 0,47 0,50 0,55 0,60 0,65 0,75

9 0,10 0,15 0,25 0,40 - - - 0,24 0,26 0,27 0,27 0,28 0,30 0,30 0,34 0,37 0,42 0,46 0,50 0,54 0,60 0,65 0,70 0,80

10 - 0,20 0,30 0,50 - - - 0,31 0,31 0,32 0,32 0,34 0,35 0,35 0,40 0,43 0,47 0,52 0,56 0,60 0,68 0,75 0,85 0,92

11 0,15 - 0,35 0,60 - - - 0,35 0,35 0,36 0*37 0,38 0,38 0,40 0,43 0,47 0,51 0,55 0,60 0,64 0,72 0,80 0,88 0,95

12 - 0,25 0,40 0,70 - - 0,38 0,40 0,40 0,41 0,42 0,43 0,45 0,48 0,50 0,58 0,60 0,65 0,70 0,78 0,88 0,95 1,00

13 0,20 0,30 0,50 0,80 - - - 0,47 0,48 0,48 0,50 0,51 0,51 0,52 0,56 0,61 0,65 0,70 0,73 0,77 0,84 0,95 1,00 1,00

14 0,25 0,40 0,60 - - - - 0,56 0,57 0,58 0,59 0,60 0,60 0,61 0,65 0,68 0,74 0,78 0,81 0,85 1,94 1,00 1,00 1,00

15 0,30 - 0,70 - - - - 0,66 0,67 0,68 0,68 0,69 0,70 0,71 0,75 0,78 0,82 0,87 0,91 0,95 1,00 1,00 1,00 1,00

16 0,35 0,50 0,80 _ - - - 0,75 0,75 0,68 0,78 0,80 0,80 0,80 0,85 0,86 0,92 0,96 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00

И ндекс а б в г д е ж 3 и к л м н о п Р с
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КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

То карные много шпиндел ьные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

ПРОДОЛЬНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ 
ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПОДРЕЗНЫЕ

Карта 8 

Лист 1

№ по- Отношение глубин резания на продоль- 
зиции ном и поперечном суппорте до

0,25 0,33 0,5 0,66 1 2 > 3  0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

Подача поперечного суппорта ,
°2

мм/об, до

Подача продольного суппорта S_ , мм/об, до
И

0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

Координата угловой тбчки х, мм/об

17 0,40 0,66 - - - - - 0,88
18 - - - - - 0,06 0,07 0,04
19 - - - - - 0,07 0,08 0,04

20 - - - » - 0,08 0,10 0,04
21 - - - - - 0,09 - 0,04

22 - - - - - 0,10 - 0,04

23 - - - - - 0,15 0,15 0,04

24 - - - - - 0,20 - 0,04
25 - - - - - 0,25 - 0,04

26 - - - - - 0,30 0,20 0,04

27 - - - - - 0,35 - 0,04
28 - - - - - 0,40 0,25 0,04

29 - - - - - 0,50 0,30 0,04

30 - - - - - 0,60 0,35 0,04

31 - - - - - 0,70 - 0,04
32

Индекс

0,80 0,40 0,04

а

0,88 0,89 0,90 0,90 0,91 0,93 0,97 0,92
0,04 0,04 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045
0,04 0,045 0,055 0,065 0,07 0,07 0,07 0,07
0,04 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,10 0,095
0,04 0,04 0,055 0,065 0,075 0,09 0,11 0,12
0,04 0,04 0,045 0,06 0,075 0,085 0,14 0,14
0,04 0,04 0,04 0,045 0,055 0,07 0,13 0,19
0,04 0,04 0,04 0,04 0,055 0,07 0,12 0,18
0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,07 0,11 0,17
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,07 0,11 0,16
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,095 0,15
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,08 0,14
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,12
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,10
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,085
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,065

б в г Д е ж з и

1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,000 1,00
0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045 0,045
0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07 0,07
0,095 0,095 0,095 0,095 0,095 0,095 0,095 0,095
0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14 0,14
0,20 0,29 0,23 0,23 0,23 0,23 0,23 0,23
0,23 0,28 0,31 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
0,22 0,27 0,31 0,35 0,40 0,40 0,40 0,40
0,22 0,26 0,31 0,35 0,40 0,45 0,47 0,47
0,20 0,25 0,31 0,35 0,40 0,45 0,47 0,50
0,2 0,24 0,31 0,36 0,40 0,45 0,50 0,52
0,18 0,21 0,29 0,36 0,45 0,47 0,52 0,52
0,17 0,20 0,27 0,34 0,45 0,47 0,52 0,52
0,15 0,17 0,26 0,33 0,45 0,52 0,58 0,60
0,13 0,15 0,25 0,30 0,43 0,54 0,62 0,65

к л м н о п Р с



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ О БРА БО ТКЕ

ПРОДОЛЬНЫЙ СУППОРТ - РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ - РЕЗЦЫ ПОДРЕЗНЫЕ
№ по- Отнош ение ш у б и н  резания на продоль- 
зиции н о м  и поперечном  суппорте t Cl/ t C2, до

2 55̂  3

Токарные многошпиндеаъные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8 
Лист 1

Подача продольного суппорта SCl, м м /о б , до

33
34
35
36

0,25 0 ,33  0,5 0 ,66  1

Подача поперечного суппорта Sc«, 
м м /о б , до

0,50
0,60
0,70
0,80

Индекс

0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

К оордината угловой  ■точки ;х, м м /о б

0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,09 0,10 0,21 0,28 0,40 0,53 0,66 0,78
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,17 023 0,36 0,48 0,61 0,74
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,12 0,18 0,31 0,44 0,56 0,69
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,07 0,14 0,16 0,39 0,52 0,64

а б в г д е ж 3 и к л м к о п Р с

КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ О БРА БО ТКЕ

ПРОДОЛЬНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ 
ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПОДРЕЗНЫЕ

№ по- О тнош ение глубины  резания на про до. 
--------- речном  суппорте t Cl/ f C2, дзиции

Iльном и  попе- 
до

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

0,25 0,33 0,5 0 ,6 6 ^ 3

П одача продольного суппорта S<H’ м м /о б , до

0,04
0,10
0,20
0,40
0,60
0,80
0,90
1,00

Индекс

0,04
0,10
0,20
0,30
0,50
0,60
0,70
0,90
1,00

0,04
0,06
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00

0,04
0,05
0,08
0,10
0,20
0,25
0,30
0,40
0,50
0,60

0,70
0,80

0,04
0,05

0Д 0

0,20
0,30

0,40

0,50
0,60

0,04
0,08
0,10

0,20
I  ° !? °

0,30 -

0,40 оЗо

То карные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8 
Лист 4

Подача поперечного суппорта S ^ ,  м м /о б , до 

0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,15 0 ,20 0,25 0 ,30  0,35 0,40 0,50

0,04
0,07
0,10

0,045
0,045
<5,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0 ,60 0 ,70 0 ,80

0,06
0,05
0,05
0,05
0,045
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

б

0,07
0,06
0,06
0,06
0,055
0,055
6,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,086
0,075
0,07
0,07
0,065
0,06
0,0556,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

Координата угловой точки у, мм/об, до
0,095
0,085
0,08
0,075
0,075
0,065
0,055
0,045
(5,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,14
0,14
0,13
0,12
0,11
6,1

0,095
0,085
0,06
0,05
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,19
0,19
0,18
0,17
0,16
0,15
0,14
0,13
0,11
0,095
0,08
0,065
0,05
004
0,04

ж

0,24
0,24
0,23
0,21
0,20
0,19
0,18
0,17
0Д 6
0,13
0,12
0,10
0,09
0,08
0,06

0,28
0,28
0,28
0,26
0,25
0,23
0,22
0,21
0,20
0,18
0,177
0,16
0,14
0,13
0,10

0,34
0,34
0,34
0,31
0,29
0,28
0,27
0,25
0,23
0,22
0,21
0,19
0,17
0,16
0,15

0,37
0,37
0,37
0,35
0,33
0,32
0,31
0.29
0,28
0,26
0,25
0,23
0,22
0,21
0,19

0,47
0,47
0,47
0,44
0,41
0,40
0,38
0,37
0,35
0,34
0,33
0,32
0,31
0,30
0,28

0,56
0,56
0,56
0,53
0,50
0,49
Ш
§;»
0,43
0,42
040
0,39
0,38
037

0,66
0,66
0,66
0,61
0,58
0,57
0,56
0,55
0,55
0,54
0,52
0,50
0,49
0,48
0,47

0,76
0,76
0,76
0,70
0,67

0|б28 ih 
0,60 
0,59 
0,58
0,57
0,56
0,55



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

П Р О Д О Л Ь Н Ы Й  С У П П О Р Т  -  Р Е З Ц Ы  П Р О Х О Д Н Ы Е , Р А С Т О Ч Н Ы Е  

П О П Е Р Е Ч Н Ы Й  С У П П О Р Т  -  Р Е З Ц Ы  П О Д Р Е З Н Ы Е

№ по- Отношение глубины резания на продольном и попе-
зиции речном суппорте t /t , до

С 1 с 2
0,06 0,07 0,08

0,25 0,33 0,5 0,66 1 2 > 3

Подача продольного суппорта S„ , мм/об, до
С 1

16 - - 0,90 - 0,50 0,40 0,04 0,04 0,04
17 - - 1,00 0,70 - - 0,04 0,04 0,04
18 - - - 0,80 - 0,50 0,04 0,04 0,04
19 - - - 0,90 0,70 - 0,04 0,04 0,04
20 - - - 1,00 0,80 0,60 0,04 0,04 0,04
21 - - - - 0,90 0,70 0,04 0,04 0,04
22 - » - - 1,00 - 0,04 0,04 0,04
23 - - - - - 0,80 0,04 0,04 0,04
24 - - - - - 0,90 0,04 0,04 0,04
25 _  - - - — 1,00 1,00 0,04 0,04 0,04

Индекс а б в

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8 

Л и с т  5

Подача поперечного суппорта Sc ,̂ мм/об, до 

0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80

Координата угловой точки у, мм/об, до

0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,09 0,12 0,17 0,26 0,36 0,46 0,54
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,10 0,15 0,25 0,35 0,45 0,53
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,08 0,14 0,23 0,33 0,43 0,52
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,11 0,21 0,31 0,42 0,50
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,17 0,28 0,39 0,49
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,12 0,24 0,35 0,45
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,08 0,19 0,30 0,42
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,05 0,17 0,28 0,38
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 о I-1 о 0,23 0,35
0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,15 0,26

г д е ж 3 и к л м н о п



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ  
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

П Р О Д О Л Ь Н Ы Й  С У П П О Р Т  -  РЕ З Ц Ы  П РО Х О Д Н Ы Е  

П О П Е РЕ Ч Н Ы Й  С У П П О Р Т  -  РЕ З Ц Ы  П РО РЕ ЗН Ы Е , К А Н А В О Ч Н Ы Е

№ по- Отношение глубин резания на про- 
зиции дольном и поперечном суппорте

гсД 2.ДО 0,04 0,05 0,06

0,25 0,33 0,5 >0,5

Подача поперечного суппорта S^, 
мм/о б, до

1 - 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07

2 0,02 0,03 0,045 0,06 0,06 0,07 0 ,08

3 0,03 0,045 0,075 0,08 0,07 0 ,08 0,09

4 0,04 0 ,06 0 ,09 0,10 0,08 0,09 ОДО

5 - 0,075 0,10 - 0,09 ОДО 0,11

6 0,065 0,09 - - ОДО 0,11 0,12

7 - 0,10 - - 0,11 0,12 0,13

8 0,096 - - - ОДЗ 0 Д 4 0,15

9 0,10 — - ОД 4 0Д 5 0,16

И ндекс а б в

П р и м е ч а н и е .  Коррдината угловой точки у ~ S_ ►

0,07

0,08

0,09

0,10
0,11

0,12
0,13

0,14

0,16

0,17

Токарные многошпиндельньге 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8 

Л и ст  6

Подача продольного суппорта S ^, мм/об, до

0,08 0,09 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80

Координата угловой точки х, мм/об, до

0,09 ОДО 0,11 0,16 0,21 0,26

0,10 0Д 1 0,12 0 ,17 0 ,22 0,27

0,11 0 ,12 ОДЗ 0 ,18 0 ,23 0 ,28

0 ,12 ОДЗ 0,14 0,19 0 ,24 0,29

0,13 ОД 4 0,15 0,20 0,25 0 ,30

0 ,14 0,15 0 Д 6 0,21 0 ,26 0,31

0 ,15 0 Д 6 0,17 0 ,22 0 ,27 0,32

0 ,17 0 ,18 0,19 0 ,24 0,29 0 ,34

0 ,18 0,19 0,20 0 ,25 0,30 0,35

д е ж 3 и к

0,31 0,41 0,51 0,61 0 ,71 0,81

0 ,3 2 0,42 0,52 0,62 0 ,72 0 ,82

0,33 0 ,43 0,53 0,63 0,73 0,83

0 ,34 0 ,44 0 ,54 0,64 0 ,74 0 ,8 4

0,36 0,35 0,45 0,55 0,65 0,75 0,85

0 ,36 0 ,46 0,56 0,66 0 ,76 0,86

0,37 0 ,47 0 ,57 0 ,67 0 ,77 0 ,87

0,39 0 ,49 0,59 0 ,69 0,79 0 ,89

0,40 0 ,50 0 ,60 0 ,70 0,80 0 ,90

л м н о п Р



КООРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

ПРОДОЛЬНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ 
ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ФАСОННЫЕ, ШИРОКИЕ

То парные многошпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8

Лист 7

-А

№ по- Отношение глубин  резания на про- 

зиции дольном  и поперечном суппорте

1С1^С2' Л°

0,05 0,1 0,125 0,2 0,25

Подача поперечного суппорта S0 ,2̂

0,04

Подача продольного суппорта S ^ ,  мм/об, до

0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

Координата угловой  точки х, мм/об, до

мм/об, до

1 - - - 0,025 0,03 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33 0,38 0,43 0,53 0,73 0,73 0,83
2 - - 0,2 0,035 0,04 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,19 0,24 0,29 0,34 0,39 0,44 0,54 0,64 0,74 0,84
3 - - 0,3 0,055 0,065 0,10 0,11 0,2 0,13 0,14 0,15 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,41 0,46 0,56 0,66 0,76 0,86
4 - 0,02 0,035 0,065 0,075 0,11 0,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,18 0,22 0,27 0,32 0,37 0,42 0,47 0,57 0,67 0,77 0,87
5 » 0,025 0,045 0,08 0,095 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,24 0,29 0,34 0,39 0,44 0,49 0,59 0,69 0,79 0,89
6 - 0,3 0,05 0,09 од 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90
7 - 0,055 0,1 - - 0,24 0,25 0,26 0,27 0,28 0,29 0,31 0,36 0,41 0,46 0,51 0,56 0,61 0,71 0,81 0,91 1,02
8 0,02 0,66 - - - 0,26 0,27 0,28 0,29 0,30 0,31 0,32 0,37 0,42 0,47 0,52 0,57 0,62 0,72 0,82 0,92 1,02

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м н о п Р с

П р и м е ч а н и е .  Координата угловой  точки у  =  S
с2



КОРРЕКЦИЯ ПОДАЧ ПО СТРУКТУРЕ НАЛАДКИ 
ПРИ ДВУХСУППОРТНОЙ ОБРАБОТКЕ

ПРОДОЛЬНЫЙ СУППОРТ -  СВЕРЛО 
ПОПЕРЕЧНЫЙ СУППОРТ -  РЕЗЦЫ ПОДРЕЗНЫЕ

№ О тнош ение гл у б и н  резания на про- 

по- д о л ь н о м  и  поперечном  суппорте

ЗИ- t .  I t ,  д о  0 ,03  0 ,04  О,OS
С1 с2

ДНИ

а 3 б 8 12 16

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 8

Лист 8

Подача поперечного суппорта S^, мм/об, до

0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,15 0,20 0,25 0 ,30  0,35 0 ,40  0,45 0,5 0,55 0,6

Координата угловой точки у, мм/об, до

Подача п р од оль н о го  суппорта SC j, 

м м /об, до

■*4 1 0,04 0,04 — — - 0,025
2 0,08 0,08 - - - - 0,025
3 0,12 0,10 0,04 0,04 - - 0,020
4 0,16 0,12 0,06 0,06 0,04 - 0,020
5 0,20 0,14 0,18 - - 0,04 0,020
6 0,28 0,18 0,12 0,08 0,06 - 0,020
7 - 0,16 0,14 0,10 0,06 0,06 0,020
8 - 0,24 0,16 0,12 0,10 - 0,020
9 - 0,28 0,20 0,14 0,12 0,08 0,020
10 - - 0,24 0,16 0,14 0,10 0,020
11 - - 0,28 0,20 0,16 0,12 0,020
12 - - - 0,24 0,18 0,14 0,020
13 - - - 0,28 0,20 0,18 0,020
14 - - - - 0,24 0,20 0,020
15 - - - 0,28 0,24 0,020
16 - - - - 0,28 0,020

Индекс а

0,035 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0Д45
0,035 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,095 0,145
0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090 0,150
0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,135
0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,075 0,085 0,135
0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080 0,130
0,020 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,075 0,125
0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,120
0,020 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,115
0,020 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,110
0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,040 0,050 0,100
0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040
0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,030 0,080
0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,070
0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,060
0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,020 0,035

б в г Д е ж з и

0,195 0,245 0,295 0,345 0,395 0,445 0,495 0,545 0,595

0,195 0,245 0,295 0,345 0,445 0,405 0,545 0,545 0,595
0*200 0,250 0,300 0,350 0,400 0,450 0,500 0,550 0,600
0,185 0,235 0,285 0,335 0,385 0,435 0,485 0,535 0,585

0,185 0,235 0,285 0,335 0,385 0,435 0,485 0,535 0,585

ОД 80 0,230 0,280 0,330 0,380 0,430 0,480 0,530 0,580

0,175 0,225 0,275 0,325 0,375 0,425 0,475 0,525 0,575

ОД 70 0,220 0,270 0,320 0,370 0,420 0,470 0,520 0,570

ОД 65 0,215 0,265 0,315 0,365 0,415 0,465 0,575 0,565

0,160 0,210 0,260 0,310 0,360 0,410 0,460 0,510 0,560

0,160 0,200 0,250 0,300 0,350 0,400 0,430 0,500 0,550

0,090 0Д40 0,190 0,240 0,290 0,340 0,390 0,440 0,490

ОДЗО 0,180 0,230 0,280 0,330 0,380 0,430 0,480 0,530

0,120 0,170 0,220 0,270 0,320 0,370 0,420 0,470 0,520

ОД 10 ОД 60 0,210 0,260 0,310 0,360 0,410 0,460 0,510

0,085 0,135 0,185 0,235 0,285 0,335 0,385 0,435 0,485

к л м н о п Р с т

П р и м е ч а н и я :  1. П ри  работе сверла  с п од р езн ы м  р езц о м  х  *  S ^ .  а. П ри работе сверла  с ф асонны м  р езц о м  х  -  S ^ .



Токарные многошпиндельные
„  горизонтальные патронные

С Т О Й К О С Т Ь  Т Е К У Щ Е ГО  И Н С Т Р У М Е Н Т А  полуавтоматы и ю карно-револьверные
полуавтоматы

Карта 9

ТР = Т т -Х-К^

Тип инструмента Рекомендуемый период стойкости Ту мин

Резцы
Сверла 150

Коэффициент времени резания А
Токарные многошпиндельные горизонтальные патронные полуавтоматы:

Токарно-револьверные полуавтоматы: пр

£ пр  •

х= *1>ез

Р*х

Поправочные коэффициенты на стойкость инструмента (К ^ , на время технического обслужива­
ния (Ка) в зависимости от количества станков, обслуживаемых одним рабочим

Количество станков, обслуживаемых од­
ним рабочим

2 3 4 5 6

Коэффициент Кт 1,25 1,5 2,0 2,5 2,5

Коэффициент Ка 0,8 0,65 as 0,4 0,45

Примечание. При расчете 2п учитываются число оборотов шпинделя, необходимое для 
- выполнения несовмещенных рабочих переходов.

То карные много шпиндельные
С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Р Е З А Н И Я  и токарно-револьверные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, ПОДРЕЗНЫЕ, 
РАСТОЧНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ

Карта 10 

Лист 1

уи = vx • Кум * S n  ' “ Ч  * *VD

№ позиции Глубина резания Скорость резания Vy м/мин при подаче S, мм/об, до
t, мм, до

0,0$ 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,7

1 1*0 67 59 54 60 48 46 44 43 42 40
2 1,5 64 56 51 47 45 43 42 41 39 37
3 2,0 62 54 49 45 43 41 40 39 37 35
4 3,0 59 51 46 43 41 39 38 36 35 33
5 4,0 57 50 45 42 40 38 36 35 33 31
6 6,0 54 48 43 40 39 37 35 34 32 29

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала К. (карта 4, листы 1-5).
2. Состояния обрабатываемой поверхности fC (карта 11, лист IJ.
3. Стойкости инструмента Кур (карта 11, лшлП.).
4. Материала режущей части инструмента 1C (карта 11, лист 3).
5. Радиуса при вершине резца KyR (карта 11; лист 3).
6. Величины главного угла в гшане (карта 11, лист 4).
7. Отношения конечного и начальногощиаметров обработки Ку̂  (карта 11, лист 4).
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То карные мно го шпиндельные
С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Р Е З А Н И Я  и токарно-револьверные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ
Карта 10 

Лист 2

\ =\ - KVM * S n  “ * Куи • Ч ф

№ Обрабатываемый мате- Скорость резания v̂ , м/мин при подаче Я мм/об, до
по­
зи­

риал
0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,05 0 ,06 0,08 0,10 0,12 0,14

ции

1 Сталь 80 74 70 66 63 60 55 51 45 40 37 33

2 серый — 66 63 59 57 53 49 46 40 37 32 28

3
Чугун

ковкий - 105 99 92 81 78 74 68 59 56 40 36

4 Медные сплавы 112 102 96 90 85 80 72 66 56 49 43 39

5 Алюминиевые сплавы 140 131 123 116 110 104 95 87 76 67 61 55

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карта 4, листы 1 -5 ).
2. Состояния обрабатываемой поверхности Куц (карта 11* оист 1).
3. Стойкости инструмента K yj (карта 11, лист 1).
4. Материала режущей части инструмента Куц (карта 11» лист 3 ) .
5- Формы профиля резца Куф (карта 11, лист 4).

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  
Р Е З А Н И Я

Токарные пногошпинделъные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ПРОРЕЗНЫЕ, КАНАВОЧНЫЕ
Карта 10 

Лист 3

уИ = V  Кум * ̂  * Чт *
№ Обрабатываемый Скорость резания V ,  м/мин при подаче S, мм/об, до
по- материал
ЗИ­

НИИ

0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25

1 Сталь 66 57 51 46 42 36 32 29 26 24 21 17

2 серый
Чугун

- - 48 42 40 35 32 30 29 26 24 21

3 ковкий “ — 85 81 79 68 59 54 51 45 44 38

4 Медные сплавы 104 92 83 76 70 61 54 49 45 42 37 29

5 Алюминиевые сплавы 166 145 130 119 108 94 83 75 69 63 55 48

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия работы в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карта 4, листы 1 -5 ).
2. Состояния обрабатываемой поверхности Куц (карта 11, лист 1).
3. Стойкости инструмента Кух (карта 11, лист 2).
4. Материала режущей части инструмента К (карта И , лист 3).
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Токарные много шпиндельные
С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Р Е З А Н И Я  и токарно-револьверные полуавтоматы

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ, ЦЕНТРОВОЧНЫЕ
Карта 10 

Лист 4

vh  vt  * K v m  * ° * У Г  # * у и  * * v o

№ позиции Подача S, мм/об, до Скорость резания у^  при обрабатываемом диаметре О, мм> до

1 0,03

4

50

S

53

8 10 12 16 20 25 32 40

2 0,04 43 46 53 57 — — — — — —
3 0,05

0,06
37 40 47 51 54 — — — — —

4 34 36 43 46 50 55 — — — —
5 0,08 28 30 36 40 42 47 51 55 59 —
6 одо 24 27 32 35 37 42 45 49 53 57
7 0,12 22 24 28 31 33 38 41 44 48 52
8 0,16 18 20 24 26 28 32 34 37 41 46
9 0,20 — 17 20 22 24 27. 30 33 36 41
10 0,25 — — 18 20 21 24 26 29 31 36
11 0,30 — — 16 17 19 21 23 25 28 31
12 0,40 - — - - 15 17 19 21 23 26

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карга 4, листы 1 -5 ) *
2. Состояния обрабатываемой поверхности Куц (карта 11, лист 1).
3. Стойкости инструмента Кур (карта 11, лист 2).
4. Материала режущей части инструмента Кун (карта 11, лист 3).
5. Отношения длины сверления к диаметру инструмента (карта 11, лист 4).

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  
Р Е З А Н И Я

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтомат 
и токарно-револьверные полуавтоматы

ЗЕНКЕРЫ
Карта 10 

Лист 5

уи

II ** * Кум* ^  * КуТ •Куи
[ОЗИЦИИ Подача S, мм/об, до Скорость резания V. м/мин при обрабатываемом  диаметре

D, мм, до

10 12 16 20 25 32 36 42

1 од 32 33 34 35 _ __ _
2 ОД 5 29 31 32 33 34 — — —

3 0,2 27 28 30 31 32 — — —

4 0,25 25 26 27 28 29 30 31
5 0,3 23 24 25 26 27 28 29 30
6 0,35 21 22 24 25 26 27 28 29
7 0,4 19 21 22 23 24 25 26 27
8 0,45 18 19 21 22 23 24 25 26
9 0,5 — 18 20 21 22 23 24 25
10 0,6 - — 18 19 20 21 22 23

Индекс а б в г Д е ж 3

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1—5).
2. Состояния обрабатываемой поверхности Куц (карта 11, лист Г/.
3. Стойкости инструмента Кур (карта 11, лист 2).
4. Материала режущей части инструмента Куц (карта 11, лист 3).
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С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  
Р Е З А Н И Я

РАЗВЕРТКИ

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверные полуавтоматы

Карта 10 

Лист 6

уи vt  # K v m  # ^  * * У г  * *Чи

N° позиции Подача S, мм/об, да Скорость резания Vy при обрабатываемом д иаметре D, мм, до

4 6 8 10 12 26 20 25 35 40 и 
более

1 ОДО 17 20 22 22 _ _ _

2 ОД 5 14 17 19 21 22 - - - - -
3 0,20 12 14 16 18 20 22 - — - -
4 0,25 И 12 14 16 17 19 — — - —
5 0,30 9 11 13 14 16 18 19 21 22 -

6 0,40 - 9 11 12 13 15 16 18 19 20
7 0,50 — - 9 11 12 13 14 16 17 18
В 0,60 — - 9 10 12 13 14 15 16
9 0,80 - - — - — 10 12 13 13 14
10 1,00 - - -  - - - 9 10 11 12
11 1,50 - — -  ” - - — 8 9 9

Индекс а б в г д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1—5).
2. Состояния обрабатываемой поверхности (карта 11, лист 1).
3. Стойкости инструмента Кур (карта 11, лист 3).
4. Материала режущей части инструмента (карта 11, лист 3).

С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  
Р Е З А Н И Я

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные полуавтоматы 
и токарно-револьверньгеполуавтоматы

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ Карта 10 
Лист 7

уи  vt  * K v m  * К *

№ по* Нарезаемая Скорость резания Vy № по* Нарезаемая Скорость резания V , 
зи* резьба м/мин в зависимости от зи- резьба м/мин в зависимости от
ции обрабатываемого мате* ции обрабатьшаемого мате-

Диа­ Шаг Р, риала Диа­ Шаг Р, риала
метр мм, до метр мм, до

]0, мм, Сталь Чугун Мед- Алю­ D, мм, Сталь Чугун Мед- Алю­
ДО ные мини­ До ные мини­

спла­ евые спла­ евые
вы спла­ вы спла­

вы вы

1 6 1,0 5,3 3,8 8,0 ИД 5
12

1,0 10,2 7,4 12,9 20 Д

2 8 1,0 6,1 4,9 9,8 14,4 6 1,5 * 8,3 6,0 10,1 15,4

3
10

1,0 8,4 6,1 11,4 17,4 7 1,0 11,7 8,4 14,2 22,4

4 1,5 6,9 5Д 8,9 13,3 8 14 1,5 9,6 6,9 11,2 17,4

Индекс а б в г Индекс а б в г
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Токарные мно го шпиндел ьные
С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Р Е З А Н И Я  и то карно-револьверные полуавтоматы

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ
Карта 10

Лист 7, продолжение

№ по- Нарезаемая Скорость резания № по- Нарезаемая Скорость резания у^, 

зи- резьба м/мин в зависимости от зи- резьба м/мин в зависимости от

дни обрабатываемого мате- ции обрабатываемого мате-

Диа­ ШагР, риала Диа­ ШагР, риала
метр мм, до метр мм, до

D, мм, Сталь Чугун Мед­ Алю­ D, мм, Сталь Чугун Мед- Алю­
ДО ные мини­ ДО ные мини­

спла­ евые спла­ евые
вы спла­ вы спла­

вы вы

.9? 14 2,0 8,3 5,9 9,4 14,4 24 27 2,0 13,3 9,4 14,2 23,2

10 1,0 13,1 9,4 15,5 25,0 25 1>0 20,2 14,5 23,1 39,2
11 16 1,5 10,7 7,7 12,2 19,2 26 20 1,5 16,5 11,9 18,1 30,1
12 2,0 9,2 6,5 10,2 15,9 27 2,0 14,3 10,2 15,2 25,0

13 1.0 14,3 10,3 16,7 27,3 28 1,0 21,4 15,4 24,5 41,9
14 18 1,5 11,7 8,3 13,1 21,0 29 33 1,5 17,4 12,9 19,2 32,2
15 2,0 10,1 7,1 11,0 17,4 30 2,0 15,1 10,7 16Л 26,7

16 1,0 15,4 11,1 17,9 29,4 31 1,0 22,5 16,2 25,8 44,5
17 20 1,5 12,6 9,1 14,0 22,6 32 36 1,5 18,4 13,3 20,2 34,2
18 2,0 10,9 7,8 11,8 18,8 33 2,0 15,9 11,3 17,0 28,4

19 1,0 17,5 12,6 20,1 33,5 34 1,0 23,6 17,1 27,1 47,0
20 25 1,5 14,3 10,3 15,7 25,8 35 40 1,5 19,3 13,9 21,3 36,1
21 2,0 12,4 8,8 13,2 21,4 36 2,0 16,7 11,9 17,9 30,0

22 1,0 18,9 13,0 21,6 36,5 37 1,0 24,7 17,8 28,4 49,5
23 27 1,5 15,4 ИД 16,9 28,0 38 42 1,5 20,1 14,5 22,3 38,0

39 2,0 17,4 12,5 18,7 31,5

Индекс а б в г Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1—5).
2. Материала режущей части инструмента (карта 11, лист 3).
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Токарные много шпиндельные
С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Р Е З А Н И Я  и токарно-револьверные полуавтоматы

ПЛАШКИ КРУГЛЫЕ
Карта 10 

Лист 8

VH = V T , К УМ -К у й

№ позиции Нарезаемая резьба

Диаметр 4  мм, Шаг Р, мм, до 
до

1 6 1,0

2 8 1,0

3 10 1,0
4 1,5

5 12 1,0
6 1,5

7 1,0
8 14 1,5
9 2,0

10 1,0
11 16 1,5
12 2,0

13 1,0
14 18 1,5
15 2,0

Индекс

Скорость резания м/мин в зависимости от 
обрабатываемого материала

Сталь Медные сплавы Алюминиевые
сплавы

4,1 8,5 10,6

4,6 10,4 13,8

6,3 12,1 16,6
5,2 9,5 12,8

7,7 13,7 19,2
6,3 10,7 14,7

8,9 15,1 21,6
7,2 11,9 16,6
6,3 10,0 13,8

9,9 16,5 23,9
8,1 12,9 18,4
7,0 10,9 15,2

10,8 17,8 26,1
8,8 13,9 20,0
7,6 11,7 16,6

а б в

Поправочные коэффициенты на измененные условия работы в завивисомости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карта 4, листы 1~5).
2. Материала режущей части инструмента (карта 11, лист 3).
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Токарные многошпиндельные
СКОРОСТИ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ горизонтальные патронные полуавтоматы 

1РЕЗАНИЯ и ю карно-револ ьверные полуавтоматы

С А М О О ТК РЫ В  АЮ Щ ИЕСЯ Р Е З Ь Б О Н А Р Е З Н Ы Е  

Г О Л О В К И  С  К Р У Г Л Ы М И  П Л А Ш К А М И

Карта 10 

Лист 9

уи v t  K v m  ^

№ позиции Нарезаемая резьба

Диаметр d, мм, Шаг Р, м м ,;
до

1 6 1,0

2 8 1,0

3 10 1,0
4 1,5

5 12 1,0
6 1,5

7 1,0
8 14 1,5
9 2,0

10 1,0
11 16 1,5
12 2,0

13 1,0
14 18 1,5
15 2,0

16 1,0
17 20 1,5
28 2,0

Индекс

Скорость резания м/мин в зависимости от 
обрабатываемого материала

Сталь Медные сплавы Алюминиевые
сплавы

5,3 8,0 1 U

6,1 9,8 14,4

8,4 11,4 17,4
6,9 8,9 13,3

10,2 12.9 20,1
8,3 10,1 15,4

11,7 14,2 22,6
9,6 11,2 17,4
8,3 9,4 14,4

13,1 15,5 25,0
10,7 12,2 19,2
9,2 10,2 15,9

14,3 16,7 27,3
11,7 13,1 21,0
10,1 11,0 17,4

15,4 17,9 29,4
12,6 14,0 22,6
10,9 11,8 18,8

а б в

Поправочные коэффициенты на измененные условия работы в завивисомости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1 -5 ). 
1 Материала режущей части инструмента (карта И , лист 3 ).
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П О П РА В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н ТЫ  Н А  Токарные многошпиндепьные
Т А Б Л И Ч Н Ы Е  З Н А Ч Е Н И Я  С К О РО С ТЕ Й  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Г Л А В Н О Г О  Д И В Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  и то карноревольверные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 11 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на табличные значения скоростей главного движения резания в
зависимости от:

1* Состояния обрабатываемой поверхности 

Состояние обра- Без кор- С коркой
батываемой по­

верхности
ки

Прокат Поковки Литье Литье с загрязнен­
ной коркой

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Коэффициент 1,0 0,9 0,8 0,85 0,6 0,9

Z  Стойкости инструмента Кур.
2.1. Резцы проходные» подрезные, расточные, фасочные.

О брабатываемый 
материал

Материал режу­
щей части

30 60

Стойкость Тр, мин, до 

100 150 200 250 300 400 600 800 1000

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,25 1,1

Коэффициент Кур 

1,0 0,92 0,87 0,83 0,8 0,75 0,68 0,62 0,57

Твердый сплав 1,39 1,15 1,0 0,89 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59 0,53 0,49

Чугун Быстрорежущая
сталь

1,23 1,08 1,0 0,91 0,85 0,81 0Л9 0,73 0,66 0,60 0,55

Твердый сплав 1,39 1,15 1,0 0,89 0,82 0,77 0,73 0,67 0,58 0,52 0,49

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,25 1,1 1.0 0,93 0,87 0,84 0,81 0,76 0,7 0,65 0,62

Твердый сплав 1,39 1,15 1,0 0,89 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59 0,53 0,49
Z2. Резцы широкие, фасонные

Обрабатываемый
материал

Материал режу­
щей части

20 60

Стойкость Тр, мин, до 

100 150 200 250 300 400 600 800 1000

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,4 1,16

Коэффициент Кур 

1,0 0,89 0,81 0,76 0,72 0,65 0,56 0,49 0,43

Твердый сплав 1,61 1,23 1,0 0,840,74 0,66 0,60 0,50 0,36 0,21
Чугун Быстрорежущая

сталь
1,31 1,13 1.0 0,80 0,78 0,69 0,67 0,58 0,51 0,50 0,44

Твердый сплав 1,40 1,20 1,0 0,90 0,80 0,72 0,70 0,60 0,52 0,46 0,42
Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,38 1,15 1,0 0,90 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59 0,53 0,49

Твердый сплав 1,57 1,21 1,0 0,86 0,760,70 0,65 0,58 0,48 0,42 0,37
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П О П РА В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н ТЫ  Н А  Токарные многошпиндельные
Т А Б Л И Ч Н Ы Е  З Н А Ч Е Н И Я  С К О РО С ТЕ Й  горизонтальные патронные полуавтоматы 

Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  и токарно-револьверные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 11 

Лист 2

2.3. Резцы прорезные» канавочные.

О брабатываемьш Материал режущей Скорость Т ,> мин, до
материал части Р

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кур

Сталь Быстрорежущая сталь 1,51 1,19 1,0 0,86 0,78 0,71 0,66 0,58 0,49 0,40

Твердый сплав 1,74 1,23 1,0 0,80 0,66 0,55 0,46 0,26 - -

Чугун Быстрорежущая сталь 1,311,13 1,0 0,80 0,78 0,69 0,67 0,58 0,51 0,50

Твердый сплав 1,40 1,20 1,0 0,90 0,80 0,72 0,70 0,60 0,52 0,46

Медные и алюмини­ Быстрорежущая сталь 1,38 1,15 1,0 0,90 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59 0,53
евые сплавы

Твердый сплав 1,63 1,23 1,0 0,84 0,75 0,68 0,63 0,55 0,45 0,39

2.4. Сверла спиральные, сверла центровочные.

О бр абатываемый Материал режущей Стойкость Т , мин, до
материал части Р

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кур

Сталь Быстрорежущая сталь 1,29 1,12 1,0 0,81 0,85 0,81 0,77 0,71 0,62 0,54

Твердый сплав 1,32 1,14 1,0 0,9 0,83 0,79 0,72 0,69 0,61 0,52

Чугун, медные и 
алюминиевые спла­

Быстрорежущая сталь 1,25 1,1 1,0 0,93 0,88 0,84 0,81 0,76 0,7 0,64

вы Твердый сплав 1,54 1,31 1,2 1,0 0,85 0,81 0,76 0,51 0,43 0,41

2.5. Зенкеры

О бр абатыв аемый 
материал

Сталь

Чугун

Мед ные и алюмини­
евые сплавы

Материал режущей Стойкость Т , мин, до
части Р

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800 1000

Коэффициент Кур

Быстрорежущая сталь 1,33 1,13 i,o 0,9 0,82 0,77 0,72 0,63 0,41 - -

Твердый сплав 1,37 1,15 1,0 0,9 0,82 0,77 0,73 0,67 0,58 0,52 0,47

Быстрорежущая сталь 1,18 1,07 1,0 0,940,88 0,83 0,77 0,73 0,69 0,65 0,58

Твердый сплав 1,59 1,21 1,0 0,86 0,77 0,68 0,60 0,53 0,48 0,4 0,41

Быстрорежущая сталь 1,33 1,13 1,0 0,91 0,84 0,8 0,76 0,7 0,63 0,57 0,53

Твердый сплав 1,43 1,16 1,0 0,88 0,81 0,75 0,71 0,65 0,56 0,51 0,36
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА Токарные много шпиндельные
ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ горизонтальные патронные полуавтоматы 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ и то корно-револьверные полуав томаты

ВСЕ в и д а  ИНСТРУМЕНТА
Карта 11 

Л и ст  3

2.6. Развертки .

Обрабатываемый
материал

Материал режущей 
ласти

Стойкость Тр, мин, до

30  60  100  1 5 0  2 0 0  2 5 0  3 0 0  4 0 0  6 0 0  8 0 0

Сталь

Чугун

Медные и алюмини­
евые сплавы

Б ы строреж ущ ая сталь 1,29 1,12 1,0 0 ,9 1 0 ,8 5  0,81 0,77 0,71 0 ,62 0 ,54

Тверды й  сплав 1,34 1,15 1,0 0 ,9 4 0 ,9 1 0 ,8 8 0 ,86 0 ,82 0 ,74 0 ,68

Б ы строреж ущ ая сталь 1,12 1,04 1,0 0 ,96  0,91 0 ,87 0 ,86 0,81 0,75 0 ,69

Тверды й  сплав 1,62 1,22 1,0 0,85 0 ,7 6  0 ,68 0,61 0,55 0 ,46 0 ,39

Б ы строреж ущ ая сталь 1,25 1,16 1,0 0 ,93  0 ,88  0 ,84 0,81 0 ,76 0 ,70 0 ,64

Тверды й  сплав 1,48 1,18 1,0 0 ,87  0 ,79  0 ,71 0,65 0 ,58 0 ,6 0,45

3. М атериала реж ущ ей части инструм ента К уи*

3.1. Резц ы  пр оходн ы е, подрезны е, расточны е, ф асочны е, ш и роки е, ф асонны е, прорезны е, канавоч- 
ны е.

С верла спиральны е, св ер ла  центровочны е.

З ен керы , развертки .

Материал режущей Быстрорежущая сталь Твердый сплав
части инструмента

Р9, Р6М5 Р6М5К5 ВК6М Т5К10 Т14К8 Т15К6

Коэффициент 1,0 1,2 1,6 2 ,0 2,5 3,0

3.2. Метчики машинные, плашки круглые, самооткрываклциеся резьбонарезные головки с круг­
лыми плашками

Материал режущей части 
инструмента

Быстрорежущая
сталь

Углеродистая
сталь

Легированная
сталь

Коэффициент Кун 1,0 0 ,50 0,60

4. Радиуса при вершине резца KyR

Радиус при вершине резца R, 

мм, до

0,5 1,0 1,5 7,0

Коэффициент KyR 0,85 0 ,9  0,95 1,0
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА То карные много шпиндельные
ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТИ горизонтальные патронные полуавтоматы 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ и то карпо-револьверные полуавтоматы

ВСЕ в и д а  ИНСТРУМЕНТА
Карта 11 

Лист 4

5. Величины главного угла в плане резца

Главный угол в плане <р, град», до 30 45 60 90

1,55 1,36 1,18 1,0

6.Формы профиля резца Куф-

Форма профиля резца Простая Сложная, глубокая

Коэффициент Куф 1,0 0,85

7» Отношения конечного и начального диаметров обработки Кур.

Отношение конечного и Резцы подрезные Резцы проходные, расточ­
начального диаметров обработки 

р 1 0,5 0,8 1

ные, фасочные

ТГ ’д

Коэффициент Кур 1,35 1,2 1,05 1,0

8. Отношения длины сверления к диаметру инструмента К.

Отношение щганы сверления к 2 3 4 5 6 6
диаметру, до

Коэффициент Куо 1,0 0,9 0,8 0,7 0,65 0,6
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4.22. О Б Р А Б О Т К А  Н А  Т О К А Р Н Ы Х  М Н О Г О Ш П И Е Щ Е Л Ь Н Ы Х  
В Е Р Т И К А Л Ь Н Ы Х  П О Л У А В Т О М А Т А Х

П О Д А Ч И
Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ
Карта 12 

Лист 1

I. Обработка с вертикального суппорта

№ по- Начальный Размер сечения Подача мм/об при глубине резания t, мм, до
зиции диаметр об- державки резца,

работки, 
d, м м , до

м м 0,5 1 1.5 2 3 4 S 6 10 12

1 120 16 х 2S...25 х40 0,55 0,50 0,48 0,45 0,4 0,37 0,35 0,30 0,25 0,2 0,15
2 250 16 х 2S...25 х 40 0,65 0,60 0,58 0,55 0,48 0,45 0,42 0,40 0,34 0,3 0,24
3 400 16 х 25.«25 х40 0,75 0,70 0,68 0,65 0,57 0,54 0,50 0,48 0,43 0,38 0,34
4 Свыше 400 20 х 30...40 х 60 0,85 0,80 0,78 0,75 0,65 0,63 0,60 0,57 0,54 0,48 0,45

Индекс а б в г Д е ж з и к л

П. Обработка с универсального суппорта

8и - V  KSm '  KSn * KST * KSD * KSh * KSb

№ по- Начальный Размер селения Подача мм/об при глубине резания t, мм, до
зиции диаметр об- державки резца,

работки, м м 0,5 1 1.5 2 3 4 5 б 8 10
d, мм, до

1 120 16 х 25...2S х40 0,52 0,48 0,46 0,43 0,38 0,36 0,33 0,29 0,23 0,18
2 250 16 х 25...25 х40 0,62 0,58 0,55 0,52 0,46 0,43 0,40 0,38 0,32 0,29
3 400 16x25...25 х40 0,72 0,67 0,64 0,62 0,54 0,52 0,48 0,46 0,41 0,37
4 Свыше 400 20x30...40 х60 0,82 0,77 0,75 0,72 0,62 0,60 0,58 0,54 0,52 0,46

Индекс а б в г д е ж 3 и к
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ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  П Р О Х О Д Н Ы Е , Ф А С О Ч Н Ы Е

То парные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

К арта 12

Л и с т  2

П оп равочн ы е коэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и и  о б р а б о т к и  в  зав и си м ости  о т :

1. Ф и зи к о -м ехан и ч еск и х  свой ств  об р а б а ты в а ем о го  м атер и ала  K g  (к а р та  3, ли ст  1 ).
2. Ф ор м ы  и  со сто я н и я  п ов ер хн ости  за го т о в к и  K g n  (к а р т а  13 , л и с т  1 ).
3. К вали тета  за го т о в к и  и  к в а ли тета  в ы п о л н я е м о го  р а зм ер а  K g j  (к а р та  13, л и с т  1 ).
4 . О тн ош ен и я  в ы лет а  за го т о в к и  к  ее  д и а м етр у  K SD  (к а р т а  13, л и с т  2 ).
5 . М атериала р еж ущ ей  части и н стр ум ен та  K g H (к а р та  13 , л и с т  2 ) .
6. О тн ош ен и я  в ы лет а  р езц а  к  в ы со те  д ер ж ав к и  K g B (к а р т а  13, л и с т  3 ).

ГГ р и м е  ч а н и я :  1. При обработке жаропрочных сталей и сплавов, подачи S свыше 1 мм/об 
не применять.

2. При использовании в качестве материала режущей части твердого сплава марки Т30К4, 
глубины резания t свыше 1 мм и подачи S свыше 0,4 мм/об не применять.

ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  П О Д Р Е З Н Ы Е , Ф А С О Ч Н Ы Е

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

К арга  12

Л и ст  3

О б р а б о тк а  с  ун и в ер са льн о го  суп п ор та

№ по- Максималь- Размер сечения Подача мм/об при Шубине резания t, мм, до
зицииный диаметр державки резца,

о б р а б о т к и  
d , м м , д о

м м 0,5 1,0 1,5 2 3 4 5 б 8 10

1 120 16 х  25 ...2S  х 4 0 0 ,45 0 ,42 0 ,4 0 0 ,37 0 ,33 0,31 0 ,29 0 ,25 0 ,20 0 ,1 6
2 250 16 х  2 5 ...2 5  х  40 0 ,5 4 0 ,5 0 0 ,4 8 0 ,4 5 0 ,4 0 0 ,37 0 ,35 0 ,33 0 ,28 0 ,25
3 400 16 Х 2 5 ...2 5  х 4 0 0 ,63 0 ,58 0 ,5 6 0 ,5 4 0 ,47 0 ,45 0 ,4 2 0 ,40 0 ,36 0 ,3 2
4 С вы ш е 40 0 20  х  3 0 ...4 0  х  60 0 ,71 0 ,67 0 ,65 0 ,63 0 ,5 4 0 ,5 2 0 ,5 0 0 ,47 0 ,45 0 ,40

И н д ек с а б в г Д е ж 3 и к

П оп р авочн ы е к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в зав и си м ости  о т :

1. Ф и зи к о -м ехан и ч еск и х  свой ств  о б р а б а ты в а ем о го  м а тер и а ла  K g M (к а р та  3, л и с т  1 ).
2. Ф ор м ы  и  со стоя н и я  п о в ер х н о сти  за го т о в к и  К ^  (к а р та  13, л и с т  1 ).
3. К вали тета  за го т о в к и  и к в а ли тета  в ы п о л н я е м о го  р а зм ер а  K g ^  (к а р та  13, л и с т  1 ) .
4. О тн ош ени я в ы лет а  за го т о в к и  к  ее д и а м етр у  K g p  (к а р та  13, л и с т  2 ) .
5. М атериаоа р еж ущ ей  части  и н стр ум ен та  K g H (к а р та  13, л и с т  2 ) .
6. О тн ош ен и я  в ы лет а  резц а  к  в ы со те  дер ж авк и  K g B (к а р т а  13, л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и я :  1. При обработке жаропрочных сталей и сплавов, подачи S свыше 1 мм/об 
не применять.

2. При использовании в качестве материала режущей части твердого сплава марки Т30К4 
Шубины резания t свыше 1 мм и подачи S свыше 0,4 мм/об не применять.

3. Под точностью заготовки понимается точность размера от технологической базы до подре­
заемого торца.

4. Под точностью выполняемого размера понимается точность размера от технологической 
базы до подрезаемого торца.
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П О Д А Ч И
Токарные многошпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ
Карта 12 

Лист 4

I. Обработка с вертикального суппорта

-A s

№ по- Конечный диаметр Подача мм/об при глубине резания t, мм , до
зиции обработки d j, мм, до

0,5 1 1,5 2 3 4 5 6

1 80 0,35 0,32 0,28 0,27 0,25 0,23 0,22 0,20
2 120 0,38 0,35 0,33 0,31 0,28 0,26 0,24 0,21
3 250 0,45 0,42 0,40 0,38 0,33 0,31 0,29 0,27
4 400 0,52 0,49 0,47 0,45 0,39 0,37 0,35 0,33
5 Свыше 400 0,60 0,57 0,55 0,52 0,46 0,43 0,41 0,38

Индекс а б в г д е ж 3



ПОДАЧИ Токарные многошпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Р Е З Ц Ы  Р А С Т О Ч Н Ы Е , Ф А С О Ч Н Ы Е

К а р га  12  

Л и с т  5

П . О б р а б о т к а  с  у н и в е р с а л ь н о го  с уп п о р та

S =  S 
и  т * К 8 м • s & r K S T  * K S D ° К 8 и * К 8в

№ п о - М а к си м а льн ы й П одача  St , м м / о б  п р и  г л у б и н е  р еза н и я  t , м м , д о

зи ц и и  д и а м ет р  о  бр а-

б о т к и  d , м м , д о 0,5 1 1,5 2 3 4 5 6

1 80 0 ,3 0 0 ,2 8 0 ,2 7 0 ,2 4 0 ,2 2 0 ,2 0 0 ,1 8 0 ,1 6

2 120 0 ,35 0 ,3 2 0,31 0 ,2 9 0 ,2 6 0 ,2 4 0 ,2 2 0 ,1 9

3 250 0 ,4 2 0 ,3 9 0 ,37 0 ,3 5 0 ,31 0 ,2 9 0 ,2 7 0 ,2 6

4 4 0 0 0 ,4 8 0 ,45 0 ,4 3 0 ,4 2 0 ,3 6 0 ,3 5 0 ,3 2 0 ,31

5 С вы ш е 4 0 0 0 ,5 5 0 ,5 2 0 ,5 0 0 ,4 8 0 ,4 2 0 ,4 0 0 ,3 8 0 ,3 6

И н д е к с а б в г Д е ж 3

П о п р а в о ч н ы е  к оэф ф и ц и ен ты  на  и зм ен ен н ы е  у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  за в и си м о сти  о т :

1. Ф и зи к о -м ех а н и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а т ы в а е м о го  м а т е р и а л а х ^  (к а р т а  3 , л и с т  1 ) .

2 . Ф о р м ы  и  со ст о я н и я  п о в ер х н о ст и  з а го т о в к и  K g n  (к а р т а  13, л и с т  1 ).

3. К в а л и т е т а  з а го т о в к и  и  к в а ли т ета  в ы п о л н я е м о го  р а зм е р а  К ^ т  (к а р т а  13 , л и с т  1 ).

4 . О тн о ш ен и я  в ы ле т а  з а го т о в к и  к  е е  д и а м ет р у  (к а р т а  13, л и с т  2 ) .

5 . М а тер и а ла  р еж ущ ей  части  и н стр ум ен т а  К ^ и  (к а р т а  13, л и с т  2 ) .

6. О тн о ш ен и я  в ы л е т а  р езц а  к  в ы с о т е  д ер ж а в к и  K g fi (к а р т а  13, л и с т  3 ) .

П  р и  м е ч а н и я :  1. При о б р а б о т к е  ж а р оп р оч н ы х  с та л е й  и  с п л а в о в , п од а ч и  S св ы ш е 1 м м / о б  

н е  п р и м е н я т

2. При использовании в качестве материала режущей части твердого сплава марки Т30К4 

глубины резания t свыше 1 мм и.по дачи S свыше 0,4 мм/об не применять.

132



П О Д А Ч И

РЕЗЦЫ КАНАВОЧНЫЕ

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Карта 12

Лист 6

L Обработка о вертикального суппорта

8и ST * K Sm  * K Sn # K Sh  * KSb

N® по- Максимальный Подача мм/об при глубине резания В, мм , до
зиции диаметр обра-

ботки d, мм, до 3 4 5 6,5 8 12

1 120 0,40 0,35 0,30 0,25 0,2 0,15
2 250 0,46 0,40 0,35 0,29 а24 0,18
3 400 0,52 0,45 0,41 0,34 0,27 0,21
4 Свыше 400 0,60 0,54 0,46 0,38 0,32 0,25

Индекс а б в г д е

П. Обработка с универсального суппорта наружных канавок

8и =  St * S s m ‘  ^Sn  * K Sh * * S B

№ по­ Начальный Подача S^, мм/об при ширине резания В, м м , до
зиции диаметр обра­

ботки d, мм, Д о З 4 5 6,5 8 12
до

1 120 0,30 0,25 0,20 а  175 0,15 0,12
2 250 0,38 0,32 0,24 0,21 0,18 0,15
3 400 0,45 0,38 0,32 0,25 0,20 0,17
4 Свыше 400 0,50 0,42 0,35 0,30 0,24 0,20

Индекс а б в г Д е
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ПОДАЧИ
Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Р Е З Ц Ы  К А Н А В О Ч Н Ы Е

К арта  12 

Л и с т  7

Ш . О б р а б о т к а  с  у н и в е р с а л ь н о го  с уп п о р та  в н у т р е н н и х  к а н а в о к

8и

и

K Sn * K Sh  - K Sb

№  п о ­ М а к си м а льн ы й П о д а ч а  S t , м м / о б  п р и  г л у б и н е  р еза н и я  В, м м , д о

зи ц и и д и а м етр  о б р а ­

б о т к и  d, м м , д о 3 4 5 6 ,5 8 12

1 80 0,20 0 ,1 7 0 ,1 5 0 ,1 3 0 ,1 2 0 ,1 0

2 120 0 ,2 0 ,2 2 0 ,1 9 0 ,1 6 0 ,1 4 0 ,1 2

5 3 250 0 ,2 8 0 ,2 5 0 ,2 2 0 Д 9 0 ,1 6 0 ,1 4

4 4 0 0 0 ,3 2 0 ,2 9 0 ,2 5 0,21 0 ,1 8 0 ,16

5 С в ы ш е 4 0 0 0,35 0 ,3 2 0 ,2 8 0 ,2 5 0 ,2 2 0 ,2 0

И н д е к с а б в г Д е

П о п р а в оч н ы е к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е  у с л о в и я  о б р а б о т к и  в за в и си м о сти  о т :

1. Ф и зи к о -м ех а н и ч еск и х  св о й ств  о б р а б а т ы в а е м о го  м а тер и а ла  К ^ м  (к а р т а  3 , л и с т  1 ).

2. Ф о р м ы  и  с о с то я н и я  п о в ер х н о ст и  з а го т о в к и  (к а р т а  13 , л и с т  1 ).

3. М атер и ала  р еж ущ ей  части  и н стр ум ен т а  К ^ и  (к а р т а  13, л и с т  2 ) .

4 . О тн ош ен и я  в ы ле т а  резц а  к  в ы с о т е  д ер ж а в к и  K g B (к а р т а  13 , л и с т  3 ) .

П р и м е ч а н и е .  П р и  ш и р и н е р езц а  В св ы ш е X м м  тв ер д ы й  сп ла в  Т 3 0 К 4  н е  п р и м ен я ть .
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ПОДАЧИ

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ

Токарные мтгоитиндельные 
вертикальные полуавтоматы

К арта 12

Л и ст  8

1. О бр аботк а  с  вер ти к альн ого  суппорта

^ = ST * KSM*KSi - KSa

№ по- Максималь- Подача мм/об при ширине резания В, мм, до
зиции ный диа-

метр обра­ 15 20 25 30 40 50 65 80 100
ботки d,
мм, до

1 120 0,12 0,11 0,10 0,09 0,075 0,065 0,052 0,045 0,040
2 150 0,15 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,065 0,053 0,048
3 400 0,17 0,15 0,14 0,13 0,11 0,095 0,077 0,062 0,057
4 Свыше 400 0,20 0,18 0,16 0,15 0,125 ап 0,09 0,07 0,065

Индекс а б в г Д е ж 3 и

П . О бработк а  с ун и версальн ого  суппорта

8и = ST  * KSm • KSn * KSh

№ по- Максималь- Подача мм/об при ширине резания В, мм, до
зиции ный диа-

метр обра­ 15 20 25 30 40 50 65 80 100 и
ботки d, более
мм, до

1 120 0,10 0,09 0,08 а075 0,063 0,054 0,043 0,038 0,033
2 250 0,125 0,11 одо 0,09 0,075 0,067 0,054 0,044 0,040
3 400 0,14 0,13 0,12 0,11 0,09 0,08 0,064 0,052 0,048
4 Свыше 400 0,17 0,15 0,13 0,125 0,10 0,09 0,075 0,058 0,054

Индекс а б в г Д е ж 3 и
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ПОДАЧИ Токарные мно го шпиндел ьные 
вертикальные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ
Карта 12 

Лист 9

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 3, лист 1).
2. Формы и состояния поверхности заготовки (карта 13, лист 1).
3. Материала режущей части инструмента KgH (карта 13, лист 2).

ПОДАЧИ

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ

Токарные многошпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

№ по- Вид обработки Подача St, мм/об при диаметре обработки D, мм, до

зиции

10 15 20 25 30 40 50 60 80 100

1 Сверление 0,30 0,40 0,45 0,51 0,57 0,63 0,75 - - -

2 Рассверливание - - - - 0,80 0,95 1,05 1,15 1,30 1,5

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала К^м (карта 3, лист 1).
2. Квалитета выполняемого размера (карта 13, лист 2).
3. Материала режущей части инструмента К^и (карта 13, лист 2).
4. Отношения длины сверления к диаметру инструмента KSo (карта 13, лист 3).
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ПОДАЧИ

ЗЕНКЕРЫ

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Карга 12

Лист 11

Sh ~  St  * K Sm ’ ^ S T  * K Sh

№ no- Подача мм/об при диаметре обработки D, мм, до
Я И Ц И И

15 20 25 30 40 50 60 80 100

1 0,6 0,7 0,8 0,95 1,15 1,4 1,6 1,8 2,0

Ин­
декс а б И г Д е ж 3 н

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала KgM (карта 3, лист 1).
2. Квалитегга выполняемого размера Kgj (карта 13, лист 2).
3. Материала режущей части инструмента К8и (карта 13, лист 2).

ПОДАЧИ

РАЗВЕРТКИ

Токарные мно го шпиндел ън ые 
вертикальные полуавтоматы

Карта 12 

Лист 12

Sh~ Sa ' KSm * KST * KSh

№ по- Подача мм/об при диаметре обработки D, мм, до
зиции

15 20 25 30 40 50 60 80 100

1 0,7 0,8 0,9 1Д 1,3 1,6 1,75 2,0 2,2

Ин­
декс а б в Г д е ж 3 и

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала KgM (карта 3, лист 1).
% Квалитета выполняемого размера Kgj (карта 13, лист 2).
3. Материала режущей части инструмента К<ди (карта 13, лист 2).
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 13 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на табличные значения подач в зависимости от:

1. Формы и состояния поверхности заготовки KSn-

Перрывистая поверхность 

Без корки  С коркой

Коэффициент 1,0 0,85

Ф орма и состояние поверхности 
заготовки

Непрерывная по­

верхность без 

корки

0,7

2. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера 
2Л. Резцы проходные, расточные, фасочные.

Квалитет выполняе- Квалитет заготовки

м ого размера
15.«17

(отливка, поковка, 

штамповка)

14 13 12 11 10

Коэффициент К е т

14 1,55 1,5 - - - “
13 1Д 1,25 1,5 - - -
12 0,7 0,75 0,9 1,0 - -
11 - - 0,7 0,8 0,9 -
10 - - - 0,4 0,6 0,7
9 - - - - 0,3 0,5

2.2. Резцы подрезные.

Квалитет выполняе­

м ого размера
15...17

(отливка, поковка, 
ш тамповка)

Квалитет заготовки 

14 13 12 11 10

Коэффициент K ST

14 1,35
13 0,8
12 0,5
11 -
10 -
9 -

1,2 - -
0,8 1,0 -
0,55 0,7 0,9
- 0,4 0,55
- 0,25

1,4
0,95
0,7
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Токарные мною шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Карта 13

Л и с т  2

2.3* С вер ла  спиральны е.

Квалитет выполняемого размера 14

К оэф ф ициент K g T

14 13 12 11 10

1,15 1,0 0,85 0 ,70 0 ,50

2.4. З енк ер ы .

Квалитет выполняемого размера 13 12 11 10

К оэф ф ициент K S T 1Д 1,0 0 ,85 0,70

Z 5  Р е зв ер т к и

Квалитет выполняемого размера 12 11 10

К оэф ф ициент K g j 1,0 0,9 0,8

3. О тн ош ен и я  в ы лета  за г о т о в к и  к  ее  д и а м етр у  K g p .

Отношение вылета заготовки 0,25 

к ее диаметру

0,33 0,5 0,66 1,0 1,25 2,0

К оэф ф ициент K g p  1,25 1,2 1,15 1,1 1,0 0,95  0,85

4. М атериала р еж ущ ей  части ин стр ум ен та  К ^ .

Материал режущей части инструмента Быстрорежущая сталь Твердый сплав

К оэф ф ициент К ^ и 1,2 1,0
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ То карные много шпиндельные
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ вертикальные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ  И Н С ТРУМ Е Н ТА

Карга 13 

Л и ст 3

5. О тн ош ен и я  в ы л е т а  р езца  к  в ы с о т е  дер ж ав к и

отн ош ен и е в ы л е т а  резца  к  в ы со те  

дер ж авк и

К оэф ф и ц и ен т K g B

1 1,5 2 2,5 3 4

1,5 1,0 0 ,7  0,5 0 ,4  0,3

6. О тн ош ен и я  д л и н ы  св ер лен и я  к  д и а м етр у  и н стр ум ен та  К ^ .

О тнош ение д л и н ы  с в ер лен и я  

к  д и ам етру , д о

К оэф ф и ц и ен т K gQ

0,5 1,0 1,5 2 2,5 3 4

1,2 1,15 1,1 1,05 1,0 0 ,95  0,9

СТОЙКОСТЬ ИНСТРУМЕНТА То карные много шпиндельные
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ  И Н С ТРУМ Е Н ТА  Карта 14

Н 11

и
*

Т и п  и н стр ум ен та Р е к о м е н д у е м ы й  п е р и о д  стой к о ст и  

Т у  м и н

Р езц ы

С в ер ла

З е н к е р ы

150

К оэф ф ициент в р ем ен и  р езан и я  X

П оправочны е к оэф ф и ц и ен ты  на с т о й к о ст ь  и н стр ум ен та  (К т )  и  на в р е м я  т ехн и ч еск о го  о б с л у ­

ж ивания ( К а)  в  зав и си м ости  о т  к о ли ч еств а  стан к ов , о б с л у ж и в а е м ы х  о д н и м  р абоч и м

К оли ч еств о  стан к ов , о б с л у ж и в а ­

ем ы х  о д н и м  р або ч и м

2 3 4 5 6

К оэф ф ициент К т 1,25 1,5 2 ,0 2,5 2,5

К оэф ф ициент К а 0,8 0,65 0,5 0 ,4 0,45
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С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я
Токарные многошпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

РЕ ЗЦ Ы  ПРОХОДНЫ Е, ПОДРЕЗНЫ Е, РАСТОЧНЫ Е, 
ФАСОЧНЫ Е

Карта 15 

Лист 1

\  \  * N p  * *Ч м  * К у п  * * У Г  * К у и  * * 4 R  *

№ по- Глубина Скорость резания Уу  м/мин при подаче S, мм/об, да
зидаи резания t,

м м , до 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0

1 1 266 231 214 192 177 166 157 150 143 136
2 1,5 250 218 210 180 168 156 148 141 134 128
3 2 240 209 193 173 160 149 142 135 128 122
4 3 226 197 181 162 150 141 134 128 121 118
5 4 216 188 174 156 144 135 128 122 116 113
6 5 209 182 168 150 139 130 124 118 112 110
7 6,5 201 175 161 145 134 126 119 113 108 105
8 8 195 170 156 140 130 122 115 110 104 102
9 10 188 164 151 136 125 118 112 106 101 99

10 12 183 160 147 132 122 115 108 103 98 95

И ндекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные услови я  обработки  в  зависимости от :

1. Типа резца (карта 16, лист 1).
2. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы  1 - 5 ) .
3. Состояния обрабатываемой поверхности (карта 16, лист Г ) .
4. Стойкости инструмента К ур  (карта 16, лист ! ) .
5. Материала режущей части инструмента (карта 16, ли ст  3 ).
6* Радиуса при вершине резца Ку^ (карта 1of лист 5).
7. Величины главного у гла  в плане резца (карта 16, лист 5 ) .

С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я

РЕЗЦЫ  КАН АВО ЧН Ы Е

То карные много шпиндел ьны е 
вертикальные полуавтоматы

Карта 15

Лист 2

vh  vt  * K v m  ° ^Уп. * * К у и

Н° по- Обрабатыва- Скорость резания У у  м/мин при подаче S, мм/об, до
зи ц е хи  емый мате-

риал 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,80

1 Сталь 160 118 85 68 57 49 39 33 26 22
2 Чугун 108 80 68 60 54 45 36 30 24 20
3 Медные

сплавы
195 138 114 90 76 65 52 44 35 30

4 Алю миние­
вы е сплавы

300 215 170 134 110 94 75 63 50 42

И ндекс а б в г д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные услови я  о  бработки в  зависимости от :

1. Физико-механических свойств обрабаты ваемого материала
2. Состояния обрабатываемой поверхности К ^ .  (карта 16, лист 1
3. Стойкости инструмента К ур  (карта 16, лист 2 ) .
4. Материала режущей части инструмента (карта 16, лист 3 ).

(карта 4, листы  1 - 5 ) .
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С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О Г О  Д ВИ Ж ЕН И Я Р Е З А Н И Я  Токарные много шпиндельные
вертикальные полуавтоматы

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ
Карта 15 

Лист 3

уи vt * « ум # *Чп * ^vT * *Чи * Куф
К° по- Обрабатываемый Скорость резания м/мин при подаче S, мм/об, до
зиции материал

0,02 0,03 0,05 0,08 <U 0,12 0,16 0,20 0,25

1 Сталь 130 105 80 65 57 46 38 31 26
2 Чугун 88 72 65 58 52 41 34 27 23
3 Медные сплавы 181 142 104 81 70 53 44 35 30
4 Алюминиевые 230 183 139 110 95 75 62 48 39

Индекс а б в г Д е ж 3 и

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала 1C. (карта 4, листы 1—5).
2. Состояния обрабатываемой поверхности К ^  (карта 16, лист I).
3. Стойкости инструмента Kyj. (карта 16, лист/).
4. Материала режущей части инструмента К ^  (карта 16, лист 4).
5. Формы профиля резца (карта 16, лист 5).

С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О Г О  ДВИЖ ЕНИЯ 

Р Е З А Н И Я

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ

Токарные многошпиндельные 
вертикальные полуавтоматы 

Карта 15 
Лист 4

уи ут * *Чм * S h # KvT * Куи " Куо
№ по­
зиции

Подача S, 
мм/об, до

10

Скорость резания м/мин при диаметре сверления D, мм, до 

15 20 25 30 40 so
1 0,05 50 60 _ _ _ _
2 0,06 45 54 60 — _ —
3 0,07 40 48 55 58 60 — —
4 0,085 34 43 48 51 54 61 —
5 0,10 32 38 43 45 48 54 61
6 0,12 28 34 38 40 43 48 54
7 0,14 25 30 34 36 38 43 48
8 0,16 23 27 31 33 34 39 44
9 0,185 21 25 28 30 32 36 40
10 0,20 20 24 27 28 30 34 38
11 0,25 18 21 24 25 27 30 34
12 0,30 16 18 22 23 24 27 31
13 0,40 — 17 19 20 21 24 27
14 0,50 — — 17 18 19 20 24
15 0,60 — — — 16 17 19 22
16 0,70 — — — 16 18 20
17 0,80 — — — _ — 17 19
18 1,00 - - - - - 16 17

Индекс а б в г Д е ж

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карга 4, листы 1—5).
2. Состояния обрабатываемой поверхности Куц (карта 16, лист 1).
3. Стойкости инструмента Кур (карта 16, лист 2).
4: Материала режущей чатси инструмента Куй (карга 16, лист 4).
5. Отношения длины сверления к диаметру Kv<3 (карта 16, лист 5).
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С К О РО С ТИ  ГЛ А В Н О ГО  ДВИ Ж ЕН И Я Р Е З А Н И Я  Токарные многошпиндельные
вертикальные полуавтоматы

ЗЕНКЕРЫ
Карта 15 

Лист 5

VH =  VT  ‘ K VM ’  K vn  * K v T *  K VH

№ по- Подача S, Скорость резания м/мин при диаметре обработки D, мм, до
зиции мм/об, до

15 20 25 30 40 50 60 70 85 100

1 0,15 63 76 85 90 — - - - - -

2 0,18 71 74 83 85 90 - - - - -
3 0,20 58 71 80 82 86 - - - - -
4 0,25 55 67 76 79 82 90 - - - -
5 0,30 53 63 71 74 78 87 90 - - -
6 0,40 48 58 65 68 74 83 85 90 - -
7 0,50 45 54 61 65 70 80 81 86 90 -
8 0,60 43 51 58 63 66 75 77 82 85 90
9 0,70 41 49 55 58 63 70 73 77 80 87
10 0,80 39 47 53 56 60 67 69 74 74 83
11 1,0 37 44 49 52 57 63 65 68 72 79
12 1,2 - 41 47 50 54 60 62 64 68 75
13 1,4 - 40 45 47 52 56 58 60 65 71
14 1,6 - 37 41 44 48 53 54 57 61 68
15 1,8 - - 39 41 45 48 52 55 53 65
16 2,0 - - 37 38 40 44 48 51 56 62

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обарботки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5).

2. Состояния обрабатываемой поверхности (карта 16, лист 1).

3. Стойкости инструмента (карта 16, лист 3).

4. Материала режущей части инструмента (карта 16, лист 4).
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С К О РО С ТИ  Г Л А В Н О ГО  ДВИ Ж ЕН И Я 

Р Е З А Н И Я

То карные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

РАЗВЕРТКИ

Карта 15

Лист 6

\  ут * K v m  * *S T  *

1 пози­ Подача S, Скорость резания м/мин при диаметре резвертьпвания D, мм,

ции мм/об, до

15 20 30 50 80

1 0,35 32 29 „ „
2 0,40 30 28 25 - -
3 0,45 28 26 24 21 -
4 0,50 26 24 22 19 -

5 0,60 24 22 20 17 15
6 0,70 22 20 18 15 13
7 0,85 21 19 16 13 11
8 1,0 19 17 14 12 10
9 1,2 17 15 13 11 9
10 1,4 15 14 12 10 8,5
11 1,6 14 12 10 9 8
12 1,8 13 10 9 8,5 7,5
13 2,0 10 9 8,5 8 7
14 2,5 - - 8 7,5 6,6
15 3,0 - - 7 6,2

Индекс а б в г Д

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала Кум (карта 4, листы 1—5).
2. Стойкости инструмента Kyj. (карта 16, лист 3).
3. Материала режущей части инструмента (карта 16, лист 4).
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 16 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на табличные значения скоростей главного движения резания в
зависимости от:

1- Типа резца (для резцов проходных, подрезных, расточных, фасочных).

Тип резца Проходной, Подрезной Расточный

Диаметр отверстия D, мм, до

Проходной,
фасочный

80 120 250 Свыше
250

Коэффициент 1,0 1,2 0,8 0,9 0,95 1,0

2. Состояния обрабатываемой поверхности

Состояние обрабатывав Без С коркой
емой поверхности корки

Прокат П оковка Стальные и чугун- Медные и алюминиевые 
ные отливки при сплавы

корке

нормаль- загряз- 
ной неиной

Коэффициент 1;0 0,9 0,8 0,85 0,6 0,9

3. Стойкости инструмента
3.1. Резцы проходные, подрезные, расточные, фасочные.

Обрабатывае­ Материал режущей Стойкость инструмента Т , мин, до
мый материал части

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кур

Сталь Быстрорежущая 1,15 1,06 1,0 0,94 0,88 0,83 0,79 0,74 0,68 0,6
сталь

Твердый сплав 1,27 1,10 1,0 0,91 0,82 0,75 0,70 0,63 0,55 0,48

Чугун Быстрорежущая 1,12 1,05 1,0 0,96 0,91 0,85 0,81 0,76 0,70 0,65
сталь

серый
Твердый сплав 1,271,10 1,0 0,91 0,82 0,75 0,70 0,63 0,55 0,48

ковкий Быстрорежущая 1,15 1,06 1,0 0,94 0,88 0,83 0,78 0,73 0,67 0,58
сталь

Медные и алюми-Быстрорежущая 1,36 1,14 1,0 0,91 0,81 0,74 0,69 0,62 0,53 0,47
ниевые сплавы сталь

Твердый сплав 1,51 1,19 1,0 0,87 0,80 0,73 0,67 0,60 0,51 0,45
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ (ЖОРОС] 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

3.2. Резцы канавочные

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

Карта 16 
Лист 2

Обрабатывае­ Материал режущей
мый материал части

Сталь Быстрорежущая
сталь

Твердый сплав

Чугун

серый

Быстрорежущая
сталь

Твердый сплав

КОВКИЙ Быстрорежущая
сталь

Медные и алюми- Б ыстро режущая
ниевые сплавы сталь

Твердый сплав

3.3. Резцы широкие, фасонные
Обрабатывав- Материал режущей 
мьш материал части

Сталь Быстрорежущая
сталь

Твердый сплав

Чугун

серый

Быстрорежущая
сталь

Твердый сплав

ковкий Б ыстрорежущая 
сталь

Медные и алю ми- Б ыстрорежущая 
ниевые сплавы сталь

Твердый сплав

3.4. Сверла спиральные
Обрабатывае­
мый материал

Материал режущей 
части

Сталь Быстрорежущая
сталь

Твердый сплав

Чугун, медные Быстрорежущая 
и алюминиевые сталь 
сплавы

Стойкость инструмента Т р, мин, до

30 60 100 150 200 250 300 400 600 300

1,34 1,14 1,0 0,91

Коэффициент Kyj. 

0,82 0,76 0,68 0,61 0,55 0,48

1,55 1,22 1,0 0,80 0,63 0,52 0,45 0,39 - —

1,21 1,1 1,0 0,94 0,88 0,82 0,74- 0,68 0,62 0,57

1,27 1,1 1,0 0,91 0,82 0,75 0,70 0,63 0,55 0,48

1,34 1,14 1,0 0,90 0,80 0,72 0,67 0,60 0,50 0,44

1,36 1,14 1,0 0,91 0,81 0,74 0,69 0,62 0,53 0,47

1,511,19 1,0 0,87 0,80 0,73 0,67 0,60 0,51 0,45

Стойкость инструмента Т р, мин, до

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кур

1,421,16 1,0 0,88 0,76 0,65 0,54 0,42 0,33 0,24

1,63 1,22 1,0 0,80 0,66 0,52 0,40 0,30 - —

1,281,10 1,0 0,91 0,82 0,70 0,59 0,47 0,37 0,29

1,34 1,12 1,0 0,88 0,76 0,64 0,56 0,44 0,33 0,24

1,421,16 1,0 0,87 0,75 0,64 0,53 0,41 0,32 0,23

1,401,16 1,0 0,89 0,78 0,66 0,55 0,44 0,36 0,32

1,581,20  1,0 0,82 0,69 0,56 0,46 0,41 0,34 0,30

Стойкость инструмента Тр, мин, до

30 60 Ю0 150 200 250 300 400 600 800

Коэффициент Кур

1,321,15 1,0 0,93 0,87 0,84 0,80 0,75 0,72 0,63

1,411Д9 1.0 0,89 0,84. 0,79 0,76 0,71 0,67 0,56

1,19 1,09 1,0 0,96 0,91 0,89 0,87 0,84 0,81 0,76

1,74 1,32 1,0 0,88 0,76 0,70 0,64 0,57 0,52 0,43
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ
Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ в и д а  ИНСТРУМ ЕНТА
Карта 16 

Л ист 3

3.5. Зенкеры

Обрабаты вав- М атериал реж ущ ей  С тойкость и нструм ента Т  , м ин , до
м ы й  м атериал часта ^

30 60 100 150 200 250 300 400 600 800

Коэф ф ициент K y j,

Сталь Б  ы строреж ущ ая 
сталь

1,35 1,14 1,0 0,87 0,76 0,68 0,60 0,52 0,45 0,38

Тверд ы й  сплав 1,40 1,17 1,0 0,9 0,81 0,74 0,67 0,60 0,54 0,48

Ч угун Б ы строреж ущ ая
сталь

1,18 1,08 1,0 0,94 0,88 0,83 0,78 0,73 0,69 0,65

Т вер д ы й  сплав 1,6 1,23 1,0 0,86 0,77 0,69 0,61 0,54 0,47 0,40

М едны е и  а л  ю м и- Б ы стро реж ущ ая 
ни евы е сплавы  сталь

1,18 1,07 1,0 0,96 0,91 0,87 0,83 0,79 0,75 0,70

Т в ерд ы й  сплав 1,40 1,15 1,0 0,9 0,82 0,74 0,67 0,60 0,54 0,48

3.6. Развертки

О брабаты вае­
м ы й  материал

М атериал реж ущ ей  
части

30 60

С тойкость инструм ента  Т ^ , 

100 150 200  250 300

м ин , до  

400 600 800

К оэф ф ициент K y j .

С таль Быстрорежущая
сталь

1,29 1,12 1,0 0,91 0,85 0,81 0,77 0,71 0,62 0,54

Твердый сплав 1,34 1,15 1,0 0,94 0,91 0,88 0,86 0,82 0,74 0,68

Ч угун Быстрорежущая
сталь

1,25 1,10 1,0 0,93 0,87 0,32 0,78 0,74 0,68 0,62

Твердый сплав 1,70 1,25 1,0 0,85 0,76 0,68 0,61 0,55 0,46 0,39

М едны е и  алю м и-Б ы стро  реж ущ ая 
ниевы е сплавы  сталь

1,25 1,10 1,0 0,93 0,88 0,84 0,81 0,76 0,70 0,64

Твердый сплав 1,48 1,18 1,0 0,87 0,79 0,71 0,65 0,58 0,5 0,45

4. Материала режущей часта инструмента К^.
4.1. Резцы проходные, подрезные, фасочные, канавочные.

М атериал реж ущ ей 
части инструм ента

Б ы строреж ущ ая
сталь

Тверд ы й  сплав

Р9, Р6М5 Р6М 5К 5 , 
Р9К5

В К6М ,
ВК8

Т 5 К 1 0 Т 1 4 К 8  Т 1 5 К 6 Т 3 0 К 4

Коэффициент 0,33 0,4 0,53 0,67 0,83 1,0 1,2
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТА БЛИЧН Ы Е ЗН А ЧЕН И Я СКОРОСТЕЙ 

ГЛАВНОГО ДВИЖ ЕНИЯ РЕЗА Н И Я

Токарные многошпиндепьные
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Карта 16 

Л и ст 4

4.2, Р езц ы  ш и р ок и е ф асонны е

М а т е р и а л  р е ж у щ е й  части  Б ы с т р о р е ж у щ а я  Т в е р д ы й  с п ла в

и н с т р у м е н т а  с т а л ь

Р9 , Р 6 М 5 P 6 M 5 K S ,

Р 9 К 5

В К б М ,

В К 8

Т 5 К 1 0 Т 1 4 К 8 Т 1 5 К 6

К оэф ф ициент К ун 0,38 0,46 0,54 0,67 0,85 ц о

4.3* С верла  спиральны е

М а т е р и а л  р е ж у щ е й  

части  и н с т р у м е н т а

Б ы с т р о р е ж у щ а я

с т а л ь

Т в е р д ы й  с п ла в

Р9 , Р 6 М 5 Р 6 М 5 К 5 ,

Р 9 К 5

В К 6 М ,

В К 8

Т 5 К 1 0 Т 1 4 К 8 T 1 S K 6 Т 3 0 К 4

К оэф ф ициент 0,45 0,55 0,68 0 ,8 0,9 1,0 1,15

4 .4 . З ен к ер ы

М а т е р и а л  р е ж у щ е й  

части  и н с т р у м е н т а

Б  ы с т р о  р е ж у щ а я  

ст а л ь

Т в е р д ы й  с п ла в

Р 9 , Р 6 М 5 Р 6 М 5 К 5 В К 6 М ,

В К 8

Т 5 К 1 0 Т 1 4 К 8 Т 3 0 К 4 Т 1 5 К 6

Коэф ф ициент 0,38 0,46 0 ,56 0,67 0,85 1,2 1,0

4 .5 . Развертки

М а т е р и а л  р е ж у щ е й  

ч асти  и н с т р у м е н т а

Б ы с т р о р е ж у щ а я

с т а л ь

Т в е р д ы й  с п л а в

Р9 , Р 6 М 5 Р 6 М 5 К 5 ,

P 9 K S

В К 6 М ,

В К 8

Т 5 К 1 0 Т 1 4 К 8 Т 1 5 К 6 Т 3 0 К 4

К оэф ф ициент К ун 0,4 0,5 0,65 0,72 0,8 1,0 1,18
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ 

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ

Токарные много шпиндельные 
вертикальные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 16 

Лист 5

5. Радиуса при вершине резца KyR (для резцов проходных, подрезных, расточных, фасочных).

Радиус при вершине резца R, мм, до 0,5 1,0 1,5 2

Коэффициент KyR 0,85 0,92 0,96 1,0

6. Величины главного угла в плане резца (для резцов проходных, подрезных, расточных, 
фасочных).

Главный у го л  в пла­

не if, град., до

Наружное точение Растачивание

30 45 60 75 90 45 60 90

1,40 1,25 1,15 1,05 1,0 1,1 0,95 0,8

7. Формы профидя резца К^ф (для фасонных резцов).

Форма профиля Простая Сложная глубокая

резца

1,0 0,85

8. Отношения конечного и начального диаметров обработки (минимального и максимального 
диаметров) (для подрезных резцов)

Отношение минимального и максимального 0,5

^аметров
0,8  1,0

Коэффициент KyD 1,35 1,2 1,05

9. Отношение длины сверления к диаметру инструмента (для сверл спиральных)

Отношение длины сверления к  диаметру иистру- 3 4  5 и более

мента, до

Коэффициент Куо 1,0 0,85 0,75
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4.2.3. ОБРАБОТКА НА АВТОМАТАХ ПРОДОЛЬНОГО ТОЧЕНИЯ

ПОДАЧИ

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ

Автоматы продольною
точения

Карта 17 

Лист 1

V ’V K a . ' S t a - S s r - S s . - S s c

№ по- Глубина ре- Подача мм/об при начальном диаметре обработки d, мм, до
зиции заиия t, мм,

ДО 3 4 6 8 10 12 16 20 25 и

более

1 0,5 0,025 0,029 0,041 0,052 0,066 0,074 0,082 0,087 0,088
2 1,0 0,021 0,026 0,038 0,047 0,060 0,070 0,078 0,081 0,084
3 1,5 - 0,024 0,034 0,043 0,056 0,074 0,074 0,078 0,081
4 2,0 - - 0,029 0,039 0,052 0,060 0,071 0,075 0,078
5 3,0 - - - 0,035 0,045 0,053 0,066 0,071 0,073
6 4,0 - - - - 0,042 0,049 0,061 0,067 0,070
7 5,0 - - - - - 0,045 0,057 0,064 0,067
8 6,0 - - - - - - 0,050 0,057 0,061

Индекс а б в г Д е ж 3 и

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала KgM (карта 3, лист 1) *

2. Формы прутка (карта 18, лист 1).

3. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера К.̂  (карта 18, лист 1).
4. Отношения вылета резца к высоте державки KgB (карта 18, лист 3).
5. Класса точности станка Kgc (карта 18, лист 3).

П р и м е ч а н и е .  Рассчитанные значения подач мм/об необходимо сравнить с величина­
ми подач, допустимыми по шероховатости (карта 5, лист 3), и в качестве но дачи инструмента 
принять наименьшую из сравниваемых.
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ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  Р А С Т О Ч Н Ы Е . 
О Б Р А Б О Т К А  С  С У П П О Р Т А

Автоматы продольного 
точения

К арта 17

Л и ст  2

№ по- Глубина реза- Подача ST, мм/об при конечном диаметре обработки d7, мм» до
зиции ния t» мм» до

8 10 12 16 18 и  более

1 0,5 0 ,036 0,045 0 ,0 5 1 0 ,0 5 6 0 ,0 6 0
2 1,0 0 ,033 0 ,041 0 ,047 0,053 0 ,0 5 6
3 1,5 - - 0 ,0 4 2 0 ,050 0 ,053
4 2,0 — — — 0,045 0 ,0 5 0

И н д ек с а б в г Д

П оп р авочн ы е коэф ф и ц иен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и и  о б р а б о т к и  в  зав и си м ости  о т :

1. Ф и зи к о-м ехан и ческ и х  свой ств  обр а ба ты в а ем ого  м атер и ала  K g M (к а р та  3, л и с т  1 ).
2. К вали тета  за го т о в к и  и  к в а ли тета  в ы п о лн я ем о го  р азм ер а  K g j  (к а р та  18, л и с т  1 ).
3. О тн ош ени я в ы лета  резц а  к  в ы соте  д ер ж ав к и  (к а р та  №  л и с т  3 ).
4. К ла сса  точ н ости  стан к а  K g c  (к а р та  18, л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е .  Рассчитанные значения подач S*. мм/об необходимо сравнить с величина­
ми подач, допустимыми по шероховатости поверхности (карта 5, лист 3 ), и в  качестве подачи 
инструмента принять наименьшую из сравниваемых.

ПОДАЧИ

Р Е З Ц Ы  Р А С Т О Ч Н Ы Е  
О Б Р А Б О Т К А  

С  Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н О Г О  
У С Т Р О Й С Т В А

№ по- Глубина реза- 
зиции ния t, мм, до

0,5
1,0
1,5
2,0

S = 8  
и  т

Автоматы продольного 
точения
К арта  17

Л и ст  3

К
Sc

Подача мм/об при конечном диаметре обработки d j, мм, до 

8 10 12 16 18 и более

0 ,0 2 8
0 ,0 2 4

0 ,0 3 6
0 ,0 3 0

0 ,0 4 1
0 ,0 3 5
0 ,0 3 2

0 ,0 4 6
0 ,039
0 ,0 3 7
0 ,035

0 ,048
0,041
0 ,039
0 ,037

И н дек с

П оп р авочн ы е коэф ф и ц иен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  зав и си м ости  о т :

1. Ф и зи к о-м ехан и ческ и х  св ой ств  обр а ба ты в а ем ого  м атер и ала  K g M (к а р та  3, л и с т  1 ).
2. К вали тета  за го т о в к и  и  к в а ли тета  и сп о лн я ем о го  разм ер а  К « г «  (к а р та  18, л и с т  2 ).
3. О тн ош ени я в ы лета  за го т о в к и  к  ее д и а м етр у  (к а р та  1 8 Г ли ст  3 ).
4. О тн ош ени я в ы лета  разц а  к  ди ам етр у  д е р ж а в к и к ^  (к а р т а  18, л и с т  3 ).
5. К ла сса  точ н о сти  стан к а  (к ар та  18, л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е .  Рассчитанные значения подач Би, мм/об необходимо сравнить с вели­
чинами подач, допустимыми по шероховатости (карта 5, лист 3 ), и в качестве подачи инструмен­
та принять наименьшую из сравниваемых.
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ПОДАЧИ Автоматы продольного 
точения

Р Е З Ц Ы  П О Д Р Е З Н Ы Е

К арта  17 

Л и ст  4

W по- Глубина Подача ST, мм/об при начальном диаметре обработки d, мм, до

зиции резания t,

м м , д о 4 б 8 10 12 16 2 0 25  и

б о л е е

1 0,5 0,015 0 ,0175 0 ,024 0,031 0 ,039 0 ,045 0,05 0 ,053

2 1,0 0 ,0125 0,016 0 ,022 0,028 0,036 0 ,0 4 7 0 ,048 0 ,050

3 1,5 “ 0 ,0 1 4 0 ,020 0 ,026 0 ,033 0 ,038 0 ,044 0,047

4 1,0 - - 0 ,015 0 ,020 0 ,0 2 6 0,033 0 ,038 0,044

5 3 ,0 - - - 0 ,023 0 ,0 3 1 0 ,0 3 6 0 ,042

6 4 ,0 - - - _ _ 0 ,0 2 7 0 ,0 3 2 0 ,039

7 5 ,0 — — - - - - 0 ,0 3 0 0 ,035

И н д ек с а б в г д е ж 3

П оп р авочн ы е коэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  за в и си м о сти  о т :

1, Ф и зи к о -м ехан и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а т ы в а ем о го  м атер и ала  K g M (к а р та  3, л и с т  1 ).

Ъ К вали тета  з а го т о в к и  и  к в а ли тета  в ы п о л н я е м о го  р азм ер а  K g j,  (к а р та  18 , л и с т  2 ) .

3. О тн ош ен и я  в ы лет а  р езц а  к  в ы с о т е  д ер ж ав к и  K g B (к а р та  18, л и с т  3 ).

4. К ла сса  точ н ости  стан к а  K g c  (к а р та  18, л и с т  3 ),

П р и м е ч а н и е .  Рассчитанные значения подач SH, мм/об необходимо сравнить с 

величинами подач, допустимыми по шероховатости поверхности (карта 5, лист 3 ), и 

в качестве подачи инструмента принять наименьшую из сравниваемых.
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П О Д А Ч И Я Автоматы продольного точения

РЕЗЦЫ ОТРЕЗНЫЕ, ПРОРЕЗНЫЕ, 
КАНАВОЧНЫЕ, ФАСОЧНЫЕ

№ по- Ширина реза­
ции ния В, мм, до

3 4

1 1.0 0,0050 0,0057
2 1,5 0,0071 0,0086
3 2,0 0,0086 0,0114
4 2,5 - -
5 3,0 - -

Индекс а б

Подача Ŝ , мм/об при начальном

5. б 7 8 10

0,0071 0,0078 0,0086 010093 0,0105
0,0100 0,0114 0,0128 0,0136 0,0143
0,0128 0,0143 0,0164 0,0178 0,0200
0,0164 0,0186 0,0200 0,0210 0,0243

- 0,0210 0,0230 0,0250 0,0271

в г д е ж

Карта 17 

Лист 5

обработки d, мм, до

12 14 16 20 25 и 
более

0,0114 0,0121 0,0128 0,0143 0,0157
0,0157 0,0121 0,0178 0,0200 0,0210
0,0210 0,0230 0,0243 0,0257 0,0286
0,0257 0,0271 0,0286 0,0314 0,0343
0,0300 0,0314 0,0336 0,0360 0,0375

3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала KgM (карта 3, лист 1).
2. Формы прутка Kgn (карта 18, лист 1).
3* Класса точности станка Kgc (карта 18, лист 3).



ПОДАЧИ
А в т о м а т ы

п р о д о л ь н о ю

т о ч е н и я

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ Карта 17 

Лист 6

S =  S и т ■Sm Sc

№ Ш и р и н а  р е ­ П о д а ч а м м / о б  п р и  н а и м е н ь ш е м  д и а м е т р е  о б р а б о т к и  d , м м , д о

п о ­ з а н и я  В , м м ,

з и ­ Д о 3 4 5 6 7 8 9 1 0 12 1 4 1 6 и

ц и и
б о л е е

1 5 0,022 0,028 0,034 0,039 0,043 0,047 0,051 0,054 0,055 0,056 0,058
2 8 — 0,026 0,033 0,037 0,041 0,045 0,048 0,051 0,054 0,055 0,157
3 10 — 0,032 0,035 0,0305 0,042 0,0445 0,048 0,050 0,053 0,056
4 15 — — - 0,034 0,037 0,040 0,042 0,044 0,048 0,050 0,054
5 20 — — - - 0,034 0,0375 0,040 0,047 0,045 0,0475 0,050
6 25 — - - - 0,035 0,037 0,0385 0,041 0,044 0,047
7 30 — — - - - 0,026 0,027 0,0275 0,030 0,033 0,035
8 0 — — — — — — 0,0195 0,021 0,022 0,023 0,025

Индекс а б в г д е ж 3 и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала KgM (карга 3, лист 1).
2. Класса точности станка (карта 18, лист 3).

П р и м е ч а н и я .  1. Величина подачи S долж на бы ть не более 0 ,0 7  м м /о б .и
2. Рассчитанны е значения но дач м м /о б  необходим о сравнить с величинам и подач, допусти­

м ы м и  по ш ероховатости  (к ар та  5, лист 3 ), и  в качестве подачи инструм ента принять наим еньш ую  

и з сравн и ваем ы х.
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ПОДАЧИ

С В Е Р Л А  с п и р а л ь н ы е ;  ц е н т р о в о ч н ы е

Автоматы продольного точения 

К арта  17 

Л и с т  7

SH St  * K Sm  * K S T  * K So ° K Sc

№

по-
зи-

Диаметр прутка 
d, мм, до

1 1,5 2

Подача

3

мм/об при диаметре сверла D, мм, до 

4 6 8 10 12 14 1 б и более
ции

1 2 0 ,008 0,011

2 4 0 ,010 0 ,0 1 4 0,020 - - - — — - - -

3 б 0 ,011 0 ,016 0,022 0 ,035 - — — - - - -

4 8 0 ,012 0 ,018 0,023 0 ,0 4 0 0 ,0 4 5 — — — - - -

5 10 0 ,0 1 4 0,020 0,026 0 ,0 4 2 0 ,045 0 ,0 5 0 — — - - -

6 12 0 ,016 0,023 0,030 0 ,0 4 3 0 ,0 5 0 0 ,0 5 5 0 ,0 6 0 - - - -

7 16 0 ,0 1 8 0 ,026 0,032 0 ,0 4 4 0 ,0 5 2 0 ,0 6 0 0 ,065 0,070 - - —

8 20 0 ,020 0 ,0 3 0 0,036 0 ,0 4 5 0 ,058 0,070 0,076 0 ,0 8 2 0 ,0 8 8 - —

9 25 и  б о л е е 0 ,023 0 ,033 0,041 0 ,0 4 8 0 ,0 6 8 0 ,0 8 0 0 ,090 0 ,0 9 4 0 ,0 9 8 0 ,100 0 ,1 0 5

И н д ек с а б в г Д е ж 3 и к л

П оп р авочн ы е к оэф ф и ц и ен ты  на и зм ен ен н ы е у с л о в и я  о б р а б о т к и  в  за в и си м о сти  о т :

1» Ф и зи к о -м еха н и ч еск и х  св ой ств  о б р а б а т ы в а ем о го  м а тер и а ла  (к а р та  3, л и с т  1 ).

2. К в а ли гета  в ы п о л н я е м о го  р а зм ер а  K g j.  (к а р та  18, л и с т  2 ) .

3. О тн ош ен и я  д ли н ы  св ер лен и я  к  д и а м етр у  и н стр ум ен та  K g Q (к а р та  18, л и с т  3 ).

4 . К ла сса  точ н ости  стан к а  K Sc (к а р та  18, л и с т  3 ).

П р и м е ч а н и е ,  Рассчи тан ное п о  к а р те  значение додачи  м о ж ет  бы ть р а сп р ед елен о  м еж д у  подачей  З п и н д е л ь н о й  б а б к и  Sm  и  подачей  ш п и н д еля  

д о п о л н и т е л ь н о го  устр о й ств а  Sy (S ^  =  Sm  +  S y ).



ПОДАЧИ

ЗЕНКЕРЫ, ЗЕНКОВКИ

Автоматы продольного 
точения
Карта 17 
Лист8

Обрабатываемый 
1 материал

SH - S T  * Ksr * KSc 
Зенкеры

Подача Sy мм/об при диаметре зенкера D, 
мм, до

Зенковки 
Подача мм/об

10 12 15 18 20 и 
более

Автоматная и угле­
родистая сталь, мед­
ный сплав

0,25 0,27 0,30 0,35 0,38 0,015-0,025

Легированная сталь, 
алюминиевый сплав

0,20 0,22 0,24 0,28 0,30 0,025-0,033

Индекс а б в г Д е

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в завивимости от:
1. Квалитета заготовки и квадитета исполняемого размера К™ (карта 18, лист 2).
2. Класса точности станка Kgc (карта 18, лист 3).

Примечания: 1, Величина подачи S должна быть не более 0,5 мм/об.
2. Приведение в карте величины подач обеспечивают шероховатость поверхности Ra 6,3.
3. Рассчитанное по карте значение подачи S может быть распределено между подачей шпин­

дельной бабки Sm и подачей шпинделя дополнительного устройства S (S = S + S ).

ПОДАЧИ

РАЗВЕРТКИ

Автоматы продольного 
точения
Карта 17 
Лист 9

К0 по- Обрабатывав- Подача S . мм/об» при диаметре развертки D, мм, до
зиции мый материал т

4 5 6 8 10 12 15 18
1 Автоматная 

и углеродистая 
сталь, медный 
сплав

0,22 0,25 0,03 0,37 0,43 0,50 0,55 0,60

2 Легированная 
сталь, алюмини­
евый сплав

0,13 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50

Индекс а б в г д е ж 3

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:
1. Квалитета заготовки и квалитета выполняемого размера К™ (карта 18, лист 2).
2. Материала режущей части инструмента Ко (карта 18, лист .̂
3. Класса точности станка (карга 18, лйег 3).

Примечания: 1. Приведенные в карте величины по дач обеспечивают шероховатость по­
верхности Ra 1,6.

2. Рассчитанное по карте значение подачи может быть распределено между подачей шпин­
дельной бабки Sm и подачей шпинделя дополнительного устройства S (Ŝ  = S + S ).
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ПОДАЧИ А в т о м а т ы  п р о д о л ь н о г о  т о ч е н и я

Н А К А Т К А  Р И Ф Л Е Н И Й  Ц И Л И Н Д Р И Ч Е С К И М И  Н А К А Т К А М И
Карта 17 

Лист 10

и т К,Sm

I* Обработка с поперечной подачей
1 пози­ Ширина обрабаты­
ции ваемой поверхнос­

ти В, мм, до

1 1,5
2 3
3 5
4 8
5 10
6 13
7 16
8 20

И н д ек с

Подача мм/об при начальном диаметре обработки d, мм, до
3 4 5 б 8

0,03 0,035 0,045 0,055 0,07
0,02 0,03 0,035 0,045 0,055
0,01 0,02 0,025 0,03 0,045
- - 0,015 0,02 0,03

- - - -
0,015

а б в г д

10 12 1б 20 25 и более
0,08 0,09 0,11 0,13 0,14
0,065 0,08 0,10 0,11 0,13
0,055 0,07 0,09 0,10 0,11
0,045 0,06 0,07 0,08 0,10
0,03 0,04 0,06 0,07 0,08
0,015 0,03 0,04 0,05 0,07

- 0,015 0,03 0,04 0,05
" __ 0,015 0,025 0,03
е ж 3 и к

П» Обработка с продольной подачей
№ лози- Шаг накатки SH, мм 

ции
0,6 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0

1 Подача мм/об 0,35 0,27 0,2 0,17 0,12 0,10
Индекс а б в г Д е

Примечание. Поправочный коэффициент на измененные условия обработки в зависимости от физико-механических свойств обрабатываемого 
материала К ̂ «приведен в карте 3, лист 1.



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ Автоматы продольного 
ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ точения

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 18 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Формы прутка Kgn.

Форма прутка Крушый Некруглый

Коэффициент К<̂  1,0 0,8

2. Квалитета прутка (заготовки) и квалитета выполняемого размера 
2.1. Резцы проходные.

Квалитет выполни- Квалитет заготовки
емого размера

14 13 12 11 10 9 8

Коэффициент KgT

13 1,2 1,5 1,6 — _
12 0,8 0,9 1,0 1,1 - - _
11 0,6 0,7 0,8 0,9 - - —
10 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 - _
9 - 0,35 0,4 0,5 0,6 0,8 —
8 - - 0,25 0,3 0,4 0,6 0,7
7 - - - - 0,3 0,4 0,5
6 - - - - - 0,2 0,3

2.2. Резцы расточные, обработка с поперечного Суппорта.

Квалитет выло л- Квалитет заготовки
няемого рпзмера

14 13 12 П  Ю

Коэффициент Кgp

13 1,2 1,5 1,6 - —

12 0,8 0,9 1,0 - —

11 0,6 0,7 0,75 0,85 -

10 - 0,5 0,55 0,6 0,8
9 ~ - 0,3 0,4 0,5
8 - - - 0,2 0,3

158



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ 
ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ

ВСЕ В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Автоматы продольного 
точения
Карта 18

Л и ст 2

2.3. Резцы расточные, обработка с дополнительного суппорта

Квалитет выло л- Квалитет заготовки
няемого размера

14 13 12

Коэффициент

11 10

13 1*2 1,3 1,4 _ —

12 0,8 0,9 1,0 - -
11 - 0,7 0,8 0,85 -
10 - - 0,5 0,55 0,7
9 — — — а з 0,4

2.4 Резцы подрезные

Квалитет выпол- Квалитет заготовки
няемого размера

14 13 12

Коэффициент Kgrp

11 10

14 1,6 _ — — —

13 0,95 1,2 1,5 - -

12 0,7 0,8 1,0 1,2 -

11 0,5 0,65 0,8 0,9 1,1
10 0,2 0,4 0,6 0,7 0,8
9 - 0,2 0,4 0,5 0,6
8 - - - а 2 5 0,4
7

2.5. Сверла спиральные, центровочные

0,2

Квалитет выпол- 1 4 13 12 11 10

няемого размера

Коэффициент Kgp 1,15 1 , 0 0,85 0,7 0,5

2.6 Зенкеры, зенковки

Квалитет выполняемого размера 

Коэффициент Kgp

12

1,0

11

0 ,8 5

10

0,7

2.7. Резвертки

Квалитет выпол- 12 11 10 9 8
няемого размера

Коэффициент Kgj* 1,0 0 ,9 0,8 0,7 0,6
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ТАБЛИЧНЫЕ 
ЗНАЧЕНИЯ ПОДАЧ

В С Е  В И Д Ы  И Н С Т Р У М Е Н Т А

Автоматы продольного 
точения
К арта 18 

Л и ст  3

3. О тн ош ен и я  вы п ета  за го т о в к и  к  ее  д и а м етр у  К ^ р

Отношение вылета заготовки к 4

ее диаметру
1.5 1,0

0,7 0,8 0,9 1,0

4* М атери ала  р еж ущ ей  части и н стр ум ен та

Материал режущей части Быстрорежущая сталь Твердый сплав

К оэф ф и ц и ен т 1,0 0 ,6

5 . О тн ош ен и я  в ы лет а  резц а  к  в ы соте  (д и а м е т р у ) дер ж авк и

Отношение вылета резца к вы со- 1 1 ,5  2 2,5 3 4

те (диаметру) державки, до

К оэф ф и ц и ен т K g B 1,5 1,0 0 ,8  0 ,6  0 ,4  0 ,3

6. О тн лш ен и я  д ли н ы  св ер лен и я  к  ди ам етр у  и н стр ум ен та

Отношение длины сверления к 2 з 4 6 8

диаметру инструмента, до

К оэф ф и ц иен т 1,0 0 ,9  0 ,85  0 ,7  0,5

7 . К ла сса  точ н ости  станка К ^ с

Класс точности станка Наибольший диаметр обрабатываемого прутка

d, мм, до

16 25 32

Коэффициент Ко_

Н

П
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0 ,85

1,1

1,0
1,2

1Д

1,4



С Т О Й К О С Т Ь  И Н С Т Р У М Е Н Т О В

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

V  V х • к,

Стойкость Тт в минутах машинной работы станка -  150

Автоматы продольного точения 

Карта 19

Х =

Поправочные коэффициенты на стойкость инструмента (Кр и на время технического обслужива­
ния (Ка) в зависимости от количества станков, обслуживаемых одним рабочим

Количество станков, обслуживае­
мых одним рабочим

2 3 4 5 б

Коэффициент К̂ , 1,25 1,5 2,0 2,5 2,5

Коэффициент Ка 0,8 0,65 0,5 0,4 0,45

П р и м  е ч а н и е. При подсчете 5/ Нр учитывается число оборотов шпинделя, необходимое 
для выполнения несовмещенных рабочих переходов.

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ, ПОДРЕЗНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ, 
ФАСОЧНЫЕ

Карта 20 

Лист 1

V=VT  , K VM* S  *KvT* K v h* S ’ * KvD

№ по- Глубина ре- Скорость резания м/мин при подаче S, мм/об, до
зиции зания t, мм,

До 0,015 0,025 0,035 0,050 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 0,350

1 0,5 55 48 45 43 39 37 35 34 33 32
2 1,0 53 46 43 41 38 36 33 32 31 30
3 1,5 50 43 41 39 35 33 30 30 29 27
4 2,0 48 41 38 37 33 30 28 28 27 25
5 3,0 45 38 36 34 31 28 26 26 24 23
6 4,0 43 36 34 33 29 27 24 24 23 22
7 5,0 41 35 32 31 27 25 22 22 21 20

Индекс а б в г д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-межанических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1 -5 ).
2. Состояния обрабатываемой поверхности (карта 21, лист 1).
3. СгоЙкосш инструмента Кур (карта 21, лист 1).
4. Материала режущей части инструмента (карта 21, лист 2),
5. Величины главного угла в плане резца К .  (карта 21, лист 2).
6. Отношения конечного и начального диаметров обработки К ^  (карта 21, лист 2).
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С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

РЕЗЦЫ ПРОРЕЗНЫЕ, ОТРЕЗНЫЕ, КАНАВОЧНЫЕ
Карта 20 

Лист 2

v  V  * vm  * * *V T  * *УИ

№ по- Обрабатывав- Скорость резания м/мин при подаче Я мм/об, мин
зиции мый материал

0,005 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06

1 Сталь 50 44 41 39 35 33 30 29 27 26 25
2 Медные сплавы 85 75 67 61 56 50 45 40 36 33 29
3 Алюминиевые 136 118 106 96 83 75 69 63 55 48 42

сплавы

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала К .  (карта 4, листы 1-5) ♦
Z Состояния обрабатываемой поверхности (карта 21, лист 1).
3. Стойкости инструмента Kyj, (карта 21, лист 1).
4. Материала режущей части инструмента (карта 21, лист 2).

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ
Карта 20 

Лист 3

V = V T-  Кум* Куп- Кут 'Куй* Куф

№ Обрабатываемый Скорость резания м/мин при подаче Я мм/об, мин
по- материал
зи­
ции

0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10

1 Сталь 70 64 60 56 53 50 45 41 35 30 27 23
2 Медные сплавы 100 91 85 79 75 70 63 58 49 43 38 34
3 Алюминиевые

сплавы
125 115 108 102 97 91 83 77 67 59 52 46

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1* Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5 ).
2. Состояния обрабатываемой поверхности (карта 21, лист 1).
3. Стойкости инструмента (карта 21, лист 1),
4. Материала режущей части инструмента (карта 21, лист 2).
5. Формы профиля резца (карта 21, лист 2).
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С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ, ЦЕНТРОВОЧНЫЕ
Карта 20

Лист 4

V= V  RvM - KvT • Кта“ Куо

N° по­ Подача S, Скорость резания V , м/мин при обрабаты ваемом диаметре D, мм, до
зиции мм/об, до

2 3 4 5 6 8 10 12 16 18 и 
более

1 0,005 30 36 40 43 46 _ _ „
2 0,010 23 27 30 33 35 40 44 — — -

3 0,015 19 22 24 27 29 32 35 38 - -

4 0,020 16 19 21 23 25 28 30 33 35 -
5 0,025 14 17 19 20 22 24 27 29 31 32
6 0,030 12 15 17 18 20 22 24 26 28 29
7 0,050 - 14 15 17 18 20 22 24 25 27
8 0,075 - — 14 16 17 19 20 22 23 24
9 0,100 - - - 14 15 17 19 20 22 23
10 0,125 - — — — 13 15 17 18 19 21
11 0,150 - - - - — 13 14 15 17 19

Индекс а б в г Д е ж 3 и к

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в  зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5).
2. Чтойкости инструмента Кур (карта 21, лист 2).
3. Материала режущей части инструмента (карта 21, лист 2).
4. Отношения длины сверления к диаметру инструмента (карта 21, лист 3)*

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

ЗЕНКЕРЫ
Карта 20 

Лист 5

v = \  * Кум * KvT * V

№ по- Подача S, мм/об, до Скорость резания Vy м/мин при обрабатываемом диаметре
В, мм, до

10 12 16 18 и более

1 0,10 27 28 29 30
2 0,15 24 25 26 27
3 0,20 23 24 25 26
4 0,25 21 22 23 24
5 0,30 19 20 22 23
6 0,35 18 19 20 21
7 0,40 16 17 18 19

Индекс а б в г

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от;

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5).
2. Стойкости инструмента Кур (карта 21, лист 2).
3. Материала режущей части инструмента (карга 21, лист 2).
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С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольною точения

РАЗВЕРТКИ
Карта 20 

Лист 6

v  vt  * ^ v m  * * у и

№ по- Подача S, Скорость резания V ,  м/мин при обрабатываемом д иаметре D, мм, до
зиции мм/об, до

6 8 10 12 16 18 и* более

1 0,15 10 12 14 _ _ _
2 0,20 9 10 12 13 — —

3 0,25 8 9 11 12 13 —

4 0,30 7 8 9 11 12 13
5 0,40 6 7 8 10 10 12
6 0,50 — 6 7 9 9 11
7 0,60 — — 6 8 8 10
8 0,80 - - - 7 7 9

Индекс а б в г Д е

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от:

1. Физико-механических свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1—5).
2. Материала режущей части инструмента (карта 21, лист 2) .

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Автоматы продольного точения

МЕТЧИКИ
Карта 20 

Лист 7

v =ут * Кум
№ пози- Диаметр резьбы Скорость резания м/мин при шаге Р, мм , до

дни D, мм, до
0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 2 2,5

1 6 2 3 4 _ _ _
2 10 3 4 5 5 6 — _
3 16 4 5 6 6 7 7 —
4 20 и более 5 6 7 7 8 8 8

Индекс а б в г Д е ж

Поправочные коэффициенты на измененные условия обработки в зависимости от физико-механи­
ческих свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5).

С К О Р О С Т И  Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я  Лею маты продольного точения

ПЛАШКИ
Карта 20 

Лист 8

' “ V

№ пози­ Диаметр резьбы Скорость резания V , м/мин при шаге Р, мм, до
ции D, мм, до

0,5 0,75 1,0 1,25 1,5 2 2,5

1 6 1,2 1,8 2,4 _ „ _ __
2 10 1,8 2,4 3,0 3,0 3,6 — —
3 16 2,4 3,0 3,6 3,6 4,2 4,2 —
4 20 и более 3,0 3,6 4,2 4,2 4,8 4,8 4,8

Индекс а б в г Д е ж

Поправочный коэффициент на измененные условия обработки в зависимости от физико-механи­
ческих свойств обрабатываемого материала (карта 4, листы 1-5).
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ
НА ТАБЛИЧНЫЕ ЗНАЧЕНИЯ СКОРОСТЕЙ Автоматы продольного то чения

ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ РЕЗАНИЯ

ВСЕ в и д а  И Н С ТРУМ Е Н ТА

Карта 21 

Лист 1

Поправочные коэффициенты на измененные условия работы в зависимости от:

1. Состояния обрабатываемой поверхности К
vn

Пруток Круглый Некруглый

Коэффициент К 1,0 0,85
vn

2. Стойкости инструмента Кур.
2.1. Резцы проходные, подрезные, расточные, фасочные.

Обрабатываемый Инструментальный

материал материал
30

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,25

Твердый сплав 1,39

Медные и алюмини­
евые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,25

Твердый сплав 1,39

2,2. Резцы отрезные, прорезные, канав очные.

О бр абатываемый 

материал
Инструментальный

материал
30

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,51

Твердый сплав 1,74

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,38

Стойкость инструмента Т^, мин, до

60 100 150 200 250 300 400 500

Коэффициент К ур

1,1 1,0 0,92 0,87 0,83 0,8 0,75 0,68

1,15 1,0 0,89 0,82 0,77 0,73 0,67 0,53

1Д 1,0 0,93 0,87 0,84 0,81 0,76 0,72

1,15 1,0 0,69 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59

Стойкость инструмента Тр, мин, до

60 100 ISO 200 250 300 400 500

Коэффициент K yj

1,19 1,0 0,86 0,78 0,71 0,66 0,58 0,40

1,28 1,0 0,8 0,70 0,65 0,58 0,49 0,35

1,15 1,0 0,9 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59

1,23Твердый сплав 1,63
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П О П Р А В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н Т Ы

Н А  Т А Б Л И Ч Н Ы Е  З Н А Ч Е Н И Я  С К О Р О С Т Е Й  Автоматы продольною точения
Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

2.3. Резцы широкие, фасонные*

О бр абатыв аемый 
материал

Инструментальный
материал

30

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,4

Твердый сплав 1,61

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,38

Твердый сплав 1,57

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

2.4. Сверла спиральные, центровочные.

О бр абатыв аемый 
материал

Материал режущей 
части

30

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,29

Твердый сплав 1,35

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,25

Твердый сплав 1,44

2.5. Зенкеры.

Обрабатываемый
материал

Материал режущей 
части

30

Сталь Быстрорежущая
сталь

1,33

Твердый сплав 1,37

Медные и алюми­
ниевые сплавы

Быстрорежущая
сталь

1,33

Карта 21

Лист 1* продолжение

Стойкость инструмента Тр, мин, до

60 100 150 200 250 300 400 500

Коэффициент Куу

1,16 1,0 0,89 0,81 0,76 0,72 0,65 0,56

1,12 1,0 0,84 0,74 0,66 0,60 0,50 0,36

1,15 1,0 0,9 0,82 0,77 0,73 0,67 0,59

1,21 1,0 0,86 0,76 0,70 0,65 0,58 0,48

Карта 21 

Лист 2

Стойкость инструмента Тр, мин, до

60 100 150 200 250 300 400 500

Коэффициент K yj,

1,12 1,0 0,91 0,35 0,81 0,77 0,71 0,62

1,14 1,0 0,90 0,80 0,70 0,61 0,53 0,44

1,1 1,0 0,93 0,88 0,84 0,81 0,76 0,70

1,2 1,0 0,85 0,70 0,63 0,58 0,50 0,42

Стойкость инструмента Т р, мин, до

60 100 150 220 250 300 400 500

Коэффициент Kyj.

из 1,0 0,90 0,82 0,77 0,72 0,63 0,54

1,15 1,0 0,90 0,82 0,77 0,73 0,67 0,62

1,13 1,0 0,91 0,84 0,8 0,76 0,70 0,66

1*16Твердый сплав 1,43
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П О П РА В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н Т Ы
Н А  Т А Б Л И Ч Н Ы Е  З Н А Ч Е Н И Я  С К О Р О С Т Е Й  Автоматы продольною точения 

Г Л А В Н О Г О  Д В И Ж Е Н И Я  Р Е З А Н И Я

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

3. Материала режущей части инструмента К ^.

Материал режущей Быстрорежущая сталь 
части инструмента

Р9, P6MS Р6М5К5, 
Р9К5

Коэффициент 1,0 1,2

4- Величины главного угла в плане резца 

Главный угол в плане град., до

5. Формы профиля резца Куф. 

Формы профиля резца Простая

1,0

Карта 21

Лист 2, продолжение 

Твердый сплав

ВК6М, ВКЗ Т5К10 Т14К8 T1SK6

1,6 2,0 2,5 3,0

30 45 60 90

1,35 1,2 Ы 1,0

Сложная, глубокая 

0,85

6. Отношения конечного и начального диаметров обработки

Отношение минимального диаметра 
обработки к  максимальному, до

0,5 0,8 1,0

Коэффициент KyD 1,3 1,2 1,0

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Карта 21 

Лист 3

7. Отношения длины сверления к диаметру инструмента К^.

Отношение длины 2 3 4 5 6
сверление к  диамет­
ру инструмента, до

Коэффициент Ку0 1,0 0,9 0,8 0,7 0,6

8

0,4

4.3. НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ

П О П Р А В О Ч Н Ы Е  К О Э Ф Ф И Ц И Е Н ТЫ  Н А
В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Токарно-револьверные полуавтоматы
В З А В И С И М О С Т И  О Т  Т И П А  

П Р О И З В О Д С Т В А

Карта 22

Суммарная продолжительность обработки 6 10 15 Свыше 15
партии деталей но трудоемкости операций 

Н, рабочих смен, до

Коэффициент 1,52 1,32 1,15 1,0
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Токарные много шпиндельные горизонтальные патронные 
полуавтоматы, токарные многошгшндельные вертикальныеВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ полуавтоматы и токарно-револьверные полуавтоматы

№ по- Обрабаты- Способ крепления детали
зиции ваемый ма­

териал

1 Ч ер н ы е м е ­ Г о р и зо н та льн а я  о сь  патрона

CTfe та л л ы  и  м ед ­

2 н ы е сп лавы В ер ти к а ль- С  к р еп лен и ем  

ная о сь  пат- к лю ч о м  

р он а

3 С  к р еп лен и ем

пн евм ати чес­

к и м  заж и м ом

4 Л е гк и е С ам оц ен тр и р у- Г о р и зо н та льн а я  о сь  патрона

сп ла в ы ю щ и й  п атр он

5 В ер ти к а ль - С  к р еп лен и ем

н ал о сь  пат- к лю ч о м  

рон а

С  к р п елен и ем  

п н евм ати чес­

к и м  заж и м ом

7 Ц а н гов ы й  п атр он

И н д ек с

К ар та  23

Вручную Подъемником

Масса детали ш, кг, до

0,05 0,08 0 ,2 5 0 ,5 1,0 3 ,0 5 ,0 8,0 12 20 3 0 8 0 20 0 5 0 0

Время Тв уст, мин

0 ,06 0,05 0 ,05 0 ,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,17 0,9 1,1 - -

- _ - - 0,10 0,12 0,14 0 ,1 6 0,19 0,22 1,0 1>3 1,8 2,6

- - - - 0 ,07 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 0,7 1,0 1,5 2,2

0 ,07 0 ,06 0 ,06 0 ,07 0 ,08 0,09 0,11 0,13 0,14 0,18 0,9 U - —

- - - - 0,11 0,13 0,15 0,18 0,21 0,24 1,0 1,3 1,8 2,6

- - - 0 ,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16 0,7 1,0 1,5 2,2

- 0 ,04 0,05 0 ,06 0 ,07 0,08

а б в г д е Ж 3 И к л м н о

П р и м е ч а н и е *  При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом К =  0*8,



В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  К О Ш Р О Л Ы Н Е  И З М Е Р Е Н И Я  Все виды
оборудования

Карта 24

Лист 1

№ по- Измерительный инструмент Точность изме- Измеряемый размер И, мм, до
зидии рения

50 100 200 500 1000

1 Угломер универсальный
2

Время1в.изм’ мин

До 5* 0,125 — —
Св. 5* О ДО

3

4

Шаблон или скоба линейная односто­
ронняя

Lj—J Ь— iJ
0,2-0,5 мм 0,03 0,035 0,04 0,050 0,060

<0,2 мм 0,04 0,05 0,060 0,075 0,085

5 Шаблон линейный двусторонний
6

0,2-0,5 мм 0,35 0,04 0,050 0,60 0,075
<0,2 мм 0,045 0,055 0,065 0,085 0,105

7
8

Шаблон фасонный простой

С \ |  о

0,15-0,25 0,04 0,045 0,055 0,070 -
<0,15 мм 0,055 0,065 0,080 0,10 -

9 Шаблон фасонный сложного профиля
10

0,15-0,25 0,055 0,065 0,070 0,085
<0,15 мм 0,10 0,115 0,13 0,155

Индекс а б в Г д
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ 
ИЗМЕРЕНИЯ

Все виды оборудования 

Карт 24 
Лист 2

№ Измерительный инструмент Точность Изме- Длина измеряемой поверхности /, мм, до
по* измерения ряемый
ЗИ- размер 10 25 50 100 200 S00
ции И, мм,

до Время мин

11 С к оба  од н остор он н яя  п р е д е л а m i... 10 0,0125 0,015 0,0175 0,020 0,025 -
12 ная ГГ13 25 0,015 0,0175 0,020 0,0225 0,03 -
13 ___ 50 0,0175 0,020 0,0225 0,025 0,035 0,05

100 0 ,020 0,0225 0,025 0,030 0,04 0,055
15 У/ 200 - - 0,325 0,035 0,050 0,075

16 ( ( w J ) ))
300 - ~ 0,040 0,045 0,055 0,080

17 Xvll 500 А — — 0,05 0,055 0,060 0,090
18 ( Ь У Б - — 0,080 0,090 0,095 0,145

19 800 А — — 0,065 0,070 0,080 0,10
20 Б - — 0,105 0,11 0,13 0,16

21 П7...ГГ9 10 0,0225 0,0275 0,03 0,035 0,04 -
22 25 0 ,0275 0,03 0,035 0,04 0,055 -
23 50 0,03 0 ,0375 0,04 0,05 0,065 0,085
24 100 0,045 0,05 0,006 0,65 0,080 0,105
25 200 - - 0,065 0,075 0,10 0,12
26 300 - - 0,075 0,080 0,115 0,14

27 500 А — — 0,080 0,090 0,135 0,16
28 Б - - 0,13 0,145 0,215 0,25

29 800 А — — 0,090 0,10 0,155 0,185
30 Б - - 0,145 0,46 0,25 0,30

31 ГГ5...ГГ6 50 _ — 0,060 0,065 0,090 0,13
32 100 - - 0,065 0,075 0,10 0,145

33 С к оба  д вустор он н яя ГГ11». 10 0,020 0,0225 0,025 0,03 0,035 -
34 пр едельная ГГ13 25 0,0225 0,0275 0,03 0,035 0,04 -
35 50 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05 0,060
36 100 0,03 0,04 0,045 0,05 0,060 0,070

37 у п  П ш ГГ7-.ГГ9 10 0,03 0,035 0,08 0,05 0,055 -
38 >у U \ у 25 0,035 0 ,045 0,05 0,060 0,070 -
39 50 0,04 0,05 0,060 0,070 0,080 0,13
40 ^ 100 0,05 0,060 0,070 0,085 0,095 0,15

41 ГГ5...ГГ6 50 „ — 0,10 0,11 0,125 0,175
42 100 - - 0,11 0,125 0,14 0,20

И н дек с а б в г Д е
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В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  К О Н Т Р О Л Ь Н Ы Е  
И З М Е Р Е Н И Я

Все виды оборудования 
Карга 24

Лист 3

№ Измерительный инструмент Точность Изме- Длина измеряемой поверхности 1, мм, до
по- измерения ряемый
зи- размер 10 2$ 50 100 200 500
ции И» мм,

ДО Время t . мин изм

43 Скоба индикаторная 0,01 мм 50 0,04 0,045 0,0475 0,05 0,060 0,105
44 100 0,055 0,060 0,065 0,070 0,080 0,125
45 200 0,070 0,080 0,085 0,090 0,105 0,145

“ S 3-— е 0 е
300 — — 0,10 0,11 0,125 0,16

400 А — — 0,115 0,125 0,145 0,17

48 ( v _ V
Б - 0,185 0,20 0,23 0,275

49 \  _________ 600 А _ _ 0,135 0,145 0,17 0,19

50 Б — — 0,215 0,23 0,275 0,30

51 800 А — _ 0,15 0,165 0,19 0,20
52 Б - 0,24 0,25 0,30 0,325

Индекс а б в г Д е

№ Измерительный инструмент Точность изме- Измеряемый Длина измеряемой поверх-
ПО- рения размер 0, мм, пости /, мм, до
зи- до
ции 1D 2D 4D

BPeMHW мин

53 Калибр-пробка гладкий двусто- ГГ11.„ГГ13 10 0,0225 0,025 0,0275
54 ронний 25 0,035 0,04 0,045
55 50 0,045 0,05 0,075
56 100 0,060 0,090 -

57 ГГ7«.ГГ9 10 0,035 0,04 0,045
58 1 н------------- нп 25 0*05 0,055 0,065
59 50 0,065 0,075 0,11
60 100 0,090 0,135 -

61 IR5»*IT6 10 0,065 0,075 0,085
62 25 0*090 0,105 0,12
63 50 0,12 0,135 0,185
64 100 0*175 0,24 -

65 Калибр-пробка неполный плос- ГГ11-ГГ13 50 0,05 0,055 0,085
66 кий 100 0,075 0,115 —
67 200 0,15 - -
68 Г “ 300 0,215 -

69 Ж"1 J ГГ7«ЛХ9 50 0,080 0,095 0,14
70 4 ---------------П Т 100 0,125 0,19 0,25
71 ч—  Г 200 0,25

0,3572 L 300

Индекс а б в
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА 
КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ

Все виды оборудования

К арта 24  

Л и ст  4

№ И зм ер и тельн ы й  и н стр ум ен т 

по-

73

74

75

76

П р о б к а -ле к а ло  д л я  п р ов ер к и  со ­

осн о сти

-гт т а
ьлбооббоо

Точность измерения Измеря- Длина измеряемой
ем ы й п ов ер хн ости  /, м м ,

р азм ер  

D , м м ,
до

до D  2D  4D

В р ем я  t  ^  м и н

Г Г 1 1 ..Л Т 1 3 50 0,055  0 ,070  -

100 0 ,0 8 5  -

Г Г 1 7 .«Г Г 9 50 0 ,0 8 0  0 ,105  -

100 0 ,125  -

77 К а ли бр -п р обк а  одн остор он н и й  д л я

78 п р о в ер к и  в за и м н о го  п олож ен и я  о си

79 о тв ер сти я  и  торц а

25 0 ,20  -

50 0 ,1 2  -

100 0 ,15  -

80 К а ли б р -п р о б к а  к он усн ы й

81

85

86
87

88
89

90

91

92

93

94

95

К а ли б р -в т у лк а  к он усн ы й

П о  р и с к е  с  п р о ­

в е р к о й  к о н у с ­

н ости

П о  р и ск е  с  п р о ­

в е р к о й  к о н у с ­

н ости

10 

25 

50 

100

п о  к р а с к е  10

25 

50  

100

10 

25 

50 

100 

10

по к р а с к е  25

50

100

0 ,03 0,035 0 ,04

0 ,045 0 ,050 0 ,0 5 5

0 ,0 6 0 0 ,065 —

0 ,0 7 5 - -

0 ,0 9 0 0,105 0 ,155

0,155 0 ,18 0 ,205

0,235 0 ,275 —

0,35 - -

— 0,035

- 0,045 -

- 0 ,055 -

- 0 ,070 -

— 0,12 -

— 0,155

- 0 ,185 -

- 0 ,225 -

на к а ч к у

н а к а ч к у

И н д ек с

172

а б в



В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  К О Н Т Р О Л Ь Н Ы Е  
И З М Е Р Е Н И Я

Все виды оборудования

Карта 24 

Лист 5

№ по- Измерительный инструмент
зи- 
ции

Точность Измеряе- 
измерения мый раз­

мер И, 
мм, до

Длина измеряемой 
поверхности /, мм, до

50 100 200 500

Время 1изм, мин

96 Нутромер или штихмас индикаторный 0,01мм

105
106

109
110

111 Штихмас нераздвижной ГГ11..ЛТ13
112
113
114
115

50 0,80
100 0,90
200 0,10
300 0,105

500 А 0,175
Б 0,25

1000 А 0,25
Б 0,375

100 0,11
200 0,13
300 0,14

500 А 0,185
Б 0,24

750 А 0,225
Б 0,30

100 0,045
200 0,050
300 0,055
500 0,075
750 0,090

0,95 0,12 0,17 
0,105 0,13 0,13 
0,12 0,145 0,21 
0,125 0,155 0,225

0,20 0,23 0,275 
0,30 0,35 0,40

0,275 0,325 0,40 
0,425 0,50 0,575

0,13 0,156 -
0,155 0,18 0,22 
0,165 0,195 0,24

0,205 0,23 0,35 
0,275 0,30 0,45

0,25 0,275 0,45 
0,325 0,35 0,575

0,050 0,060 -
0,060 0,070 0,085 
0,075 0,075 0,095 
0,085 0,095 0,145 
0,10 0,115 0,18

116 Микрометр
117

125
126

0,01 мм 10 0,045 0,060 -
25 0,060 0,075 0,11
50 0,075 0,090 0,13
100 0,095 0,11 0,155
200 0,125 0,13 0,19
300 0,135 0,16 0,215
400 0,16 0,175 0,235

600 А 0,205 0,22 0,30
Б 0,25 0,275 0,375

800 А 0,245 0,30 0,40
Б 0,30 0,375 0,50

Индекс а б в г

173



В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  К О Н Т Р О Л Ь Н Ы Е  И З М Е Р Е Н И Я Все виды оборудования 

Карта 24 

Лист 6

№ по- Измерительный инструмент Точность изме- Измеряемый Длина измеряемой поверхности 1, м м , до

зиции рения размер И, мм,

до 50 100 200 500

127 Микрометр рычажный

128
128 Штангенциркуль
129

130
131
132

133
134

135
136

Бремя 1изм> мин

0,02 мм 50 0,135 0,145 0,215

10 0,035 0,04 0,050
25 0,04 0,05 0,060

50 0,05 0,060 0,070 0,090
100 0,055 0,070 0,080 0,12
200 0,065 0,080 0,095 0,155

300 0,90 _ —
400 0,105 - -

600 А 0,14 — —
Б 0,17 - -

137 800 А 0,165 - -
138 Б 0,20 - -

139 10 0,065 0,075 0,090 —
140 0,05 мм 25 0,080 0,095 0,115 0,125
141 50 0,090 0,11 0,13 0,165
142 100 0,105 0,13 0,155 0,215

143 200 0,13 _ _
144 300 0,17 - -

Индекс а б в г

№ по­ Измерительный инструмент Точность измере­ Длина измеряемой поверхности 1, м м , до

зиции ния

10 25 50 100 200 500

BPeM* W MHH

145 Штангенглубиномер 0,1 мм 0,04 0,05 0,055 0,060 0,065 0,075
146 0,05 мм 0,060 0,070 0,080 0,085 0,095 0,11

Индекс а б в Г д е



В С П О М О Г А Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  Н А  К О Н Т Р О Л Ь Н Ы Е  
И З М Е Р Е Н И Я

Все виды оборудования

Карта 24 

Лист 1

№ по* Измерительный инструмент Точность Длина изм еряем ой поверхности /,
зиции измерения м м , до

10 25 50 100 200 500

147 Глубиномер микрометрический

Время t roM, мин 

0,01 м м  0,11

148 Глубиномер индикаторный 0,01 мм 0,02 0,03 0,035 0,045 0,05

149 Сгенкомер индикаторный 0,1 мм 0,60

№ по­ Измерительный инсгру- Точность И змеря- Длина изм еряем ой поверхности /, м м , до
зиции[ мент измере­ емыи

ния размер 10 25 50 100 200 500
И, м м ,

до В ремя 1изм , м ин

150 Индикатор для из мере- 0,01 10 0,0375 0,0425 0,0475 0,055 0,060
151 ния отклонений от гео- 25 0,04 0,475 0,0525 0,060 0,065
152 м етрической формы 50 0,045 0,05 0,055 0,065 0,070 0,095
153 100 0,0475 0,055 0,060 0,070 0,075 0,10
154 200 - - 0,065 0,075 0,8 0,11
155 500 - — 0,085 0,095 0,105 0,135
156 / / 9 0  1 500 - - 0,11 0,12 0,135 0,17
157

~
7 00 о 1000 - - 0,155 0,17 0,18 0,23

IL70 ZtUj
5 0

Индекс а б в г д е

176



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ Все виды оборудования

Карта 24 
Лист 8

№ по- Измерительный Точность Измеряе­
зидии инструмент измерения мый раз-

мер,мм, 5 10
До

D р

158 Калибр-кольцо ГГ7...ГГ9 10 0,5 0,10 0,18
159 1,0 0,95 0,95
160 1,5 0,035 0,065

161 20 1,0 0,060 0,11
162 1,5 0,0425 0,075
163 2,0 0,035 0,060
164 2,5 0,025 0,05

165 40 1,0 0,070 0,13
166 1,5 0,06 0,90
167 2,0 0,04 0,070
168 2,5 0,03 0,055
169 3,0 - 0,05
170 3,5 - 0,04
171 4,5 - 0,035

172 60 1,0 0,075 0,14
173 1,5 0,055 0,095

Индекс а б

Длина измеряемой поверхности /, мм, до

15 20 30 40 50 60 80 100 150

Время tK3M, мин

0,25 0,325 - - - - - - _
0,135 0,175 0,25 0,32 0,39 - - - -
0,095 0,12 0,175 0,225 0,275 0,325 - —

0,16 0,205 0,30 0,375 0,45 — — — —
0,11 0,14 0,20 0,25 0,325 0,375 - - -
0,085 0,11 0,155 0,20 0,24 0,275 0,35 0,45 0,625
0,070 0,060 0,125 0,165 0,20 0,23 0,30 0,35 0,50

0,185 4,735 а 325 0,43 0,525 _ — — —
0,125 0Д65 0,23 0,30 0,35 0*425 - - -
0,10 0,125 0,18 0,23 0,275 0,325 0,425 0,50 0,75
0,080 0,105 0,145 0,19 0,23 0,275 0,35 0,425 0,60
0,070 0,085 0,125 0,16 0,195 0,23 0,29 0,35 0,50
0,060 0,075 0,11 0,14 0,17 0,20 0,25 0,30 0,45
0,045 0,060 0,085 0,11 0,235 0,155 0,205 0,25 0,35

0,20 0,25 0,375 0,475 0,575 — — - -
0,14 0,18 0,25 0,325 0,40 0,45 - - -

в г Д е ж 3 и к л



ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИЯ Все виды оборудования

К арта 24

Л и ст  8, п р одолж ен и е

№ по­ Измерительный Точность Измеряе­
зиции инструмент измерения мый раз­

мер, мм, 5 10
Д О

D Р

174 60 2,0 0,04 0,075
175 3,0 - 0,05
176 5,0 - -
177 5,5 — —

178 80 1,0 0,80 0,15
179 1,5 0,055 0,105
180 2,0 - 0,080
181 3,0 - 0,005
182 4,0 - -
183 5,0 - —

184 100 1,5 0,60 0,11
185 2,0 - 0,085
186 3,0 - 0,060
187 4,0 - -
188 5,0 - -

И н д ек с а б

Длина измеряемой поверхности /, мм, до

15 20 30 40 $0 60 80 100 150

Время tH3M, мин

0,105 0,135 0,195 0,25 0,30 0,35 0,45 0,055 0,80
0,075 0,095 0,270 0,175 0,20 0,25 0,325 0,375 0,55
0,045 0,060 0,085 0,11 0,135 0,155 0,20 0,24 0,35
- 0,055 0,080 0,10 0,12 0,145 0,185 0,225 0,325

0,21 0,225 0,375 0,50 0,60 — — — _
0,145 0,19 0,275 0,35 0,425 0,50 - - -
0,115 0,145 0,205 0,265 0,325 0,375 0,50 0,60 0,85
0,080 0,10 0,145 0,185 0,225 0,275 0,35 0,40 0,575
0,060 0,080 0,11 0,14 0,175 0,205 0,26 0,315 0,45
- 0,055 0,075 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,325

0,155 0,20 0,275 0,35 0,45 0,025 0,65 0,80 1,15
0,12 0,155 0,215 0,275 0,35 0,40 0,50 0,63 0,875
0,085 0,105 0,15 ОД 95 0,235 0,175 0,35 0,425 0,60
0,065 0,080 0,115 0,15 0,18 0,215 0,275 0,325 0,475
- 0,065 0,095 0,12 0,15 0,175 0,225 0,275 0,375

в г Д е ж 3 и к л

П р и м е ч а н и е .  При измерении по 1Т5..ЛТ6 время по карте применять с коэффициентом 1,2,



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ Все виды оборудования 

К арта 24 

Л и ст  9

№ по- Измерительный инструмент
зиции

189 К а ли бр -к ольц о  р езьбо в ой  неп р оходн ой

190

191

192

№ по- Измерительный инструмент
зиции

193 К али бр -п р обк а

194
195
196
197

/Л------
"1 F=f1

= 3

198
199
200

Точность измере­
ния

Измеряе­
мый раз­

мер, мм, до 5

Длина измеряемой поверхности /, мм, до 

10 15 20 30 40 50 60 80

D Р Время t ^  мин

1Т7..ЛТ9 20 0 ,5 .»
...1 ,5

0,025

40 1,0...
...4 ,5

0 ,035

60 1,0 ...
...5 ,5

0 ,04

80 1,5 ... 0 ,05...6,0

Точн ость и зм ер е­ И зм ер я е­ Д ли н а  и зм ер яем ой  п ов ер хн ости  /, м м , д о
ния м ы й  разм ер ,

м м , до 5 10 15 20 30 40 50 60

D Р В р ем я  1и зм » м ин

ГГ7...ГГ9 5 0,5 0,125 0,225 0,325 0,425 “ - - -

10 0,5 0 ,14 0,25 0,35 0,45 — — _ —

1,0 0,075 0,14 0 ,20 0,25 0,35 — — —

1.5 0,055 0,10 0 ,14 0 ,18 0,50 — — -

1.0 0,085 0,155 0,*22 0,275 0,40 — — —

20 1.5 0,060 0,11 0,155 0,20 0,285 0,365 0,445 —

2,0 0,045 0,085 0,12 0,155 0,225 0,275 0,35 -

2,5 0,04 0,070 0,10 0 ,13 0,185 0,235 0,275 -

100

80

150

100



П
О

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ Все виды оборудования

К арта  24

Л и с т  9, п р о д о лж ен и е

№ по- Измерительный инструмент Точность измере- Измеряв- Д ли н а  измеряемой поверхности /, мм, до
зиции ния мый размер,

м м , до 5 10 1$ 20 30 40 50 60

D Р
в р е м я  W  м и н

201 К а ли б р -п р о б к а  р е зь б о в о й  д в у сто р о н н и й ГГ7 ..Л Т 9 40 1,0 0,95 0 ,175 0 ,245 0 ,32 0 ,45 0,575 0 ,70 —

202 1,5 0 ,065 0 ,12 0 ,175 0 ,225 0,325 0 ,40 0 ,50 -

203 2,0 0,05 0 ,095 0,135 0 ,175 0 ,275 0 ,32 0 ,39 -

204 2,5 0,045 0,080 0,115 0,145 0,205 0,275 0,325 -

205 3,0 - 0 ,070 0,095 0,125 0,175 0 ,225 0 ,275 -

206 3,5 - 0 ,060 0,085 0,11 0,155 0 ,20 0,24 -

207 4,5 — 0,05 0 ,070 0 ,85 0 ,125 0 ,16 0,195 -

208 60 1,0 0 ,10 0 ,185 0,275 0 ,35 0 ,50 0 ,625 0,75 _

209 1,5 0 ,070 0,13 0 ,185 0 ,2 4 0,35 0 ,425 0,525 0 ,625

210 2,0 0,055 0 ,10 0,145 0,185 0,275 0,35 0,415 0,485
211 3,0 - 0 ,070 0,105 0,13 0 ,19 0 ,24 0,30 0,35

И н д ек с а б в г Д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  П р и  и з м е р е н и и  п о  Г Г 5 .. .1 Т 6  в р е м я  п о  к а р т е  п р и м е н я т ь  6 к о э ф ф и ц и е н т о м  1 ,2.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ Все виды оборудования

К® по- Измерительный инструмент Точность Измеряе­
зиции измерения мый раз­

мер, мм,

D Р

5

212 Калибр-пробка резьбовой ГГ7...ГГ9 60 0,5 —

213 двусторонний 5,5 -

214 80 1,0 0,105
215 1,5 0,075
216 2,0 -
217 3,0 -
218 4,0 -
219 6,0 -

220 100 1,5 0,075
221 2,0 -
222 3,0 -
223 4,0 -
224

Индекс

6,0

а

Карта 24 

Лист 10

Длина измеряемой поверхности К мм, до

15 20 30 40 50 60 80 100

Время ̂ зм, мин

0,065 0,085 0,12 0,155 0,19 0,22 — -
- 0,080 0,11 0,145 0,175 0,205 - -

0,275 0,355 0,50 0,65 0,80 — — —

0,195 0,25 0,35 0,45 0,55 0,515 0,825 -
0,15 0,195 0,275 0,35 0,425 0,50 - -
0,105 0,14 0,195 0,25 0,30 0,35 - -
0,085 0,11 0,155 0,195 0,24 0,275 - -

- 0,075 0,11 0,14 0,17 0,20 0,25 -

0,20 0,25 0,375 0,475 0,575 0,675 0,875 —
0,16 0,205 0,30 0,375 0,40 0,525 0,675 0,825
0,11 0,145 0,205 0,25 0,325 0,375 0,475 0,575
0,085 0,115 0,16 0,205 0,25 0,30 0,375 0,45
- 0,8 0,11 0,145 0,175 0,205 0,275 0,325

в г Д е ж 3 и к

10

0,195
0,135
0,105
0,075

0,14
0,11

0,08

б



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ В с е  в и д ы  о б о р у д о в а н и я

Карга 24
Лист 10» продолжение

№ п о - И з м е р и т е л ь н ы й  и н с т р у м е н т  Т о ч н о с т ь  и з -  И з м е р я е -  Д л и н а  и з м е р я е м о й  п о в е р х н о с т и  /, м м ,  д о

з и ц и и м е р е н и я м ы й  р а з ­

м е р  И  ( D ) , 25 5 0 1 0 0 2 0 0 3 0 0
м м ,  д о

В р е м я  tM3M» м и н

2 2 5  С к о б а  р е з ь б о в а я Г Г 7 ...Г Г 9 25 0 ,0 4 0 ,0 4 5 0 ,0 5 0 ,0 5 5 0 ,0 6

2 2 6 50 0 ,0 5 0 ,0 5 5 0 ,0 6 0 0 ,0 6 5 0 ,0 7 0

2 2 7 75 0 ,0 5 5 0 ,0 6 0 0 ,0 6 5 0 ,0 7 5
2 2 8 1 0 0 0 ,0 6 0 ,0 6 5 0 ,0 7 5 0 ,0 8 0 ,0 8 5

2 2 9 2 0 0 0 ,0 7 0 ,0 8 0 ,0 9 0 ,1 0 0 ,1 1

И н д е к с а б в г д

№  п о- Х а р а к т е р  и з м е р е н и я М а с с а  д е т а л и  Ш , к г В р е м я  м и н
з и ц и и

230 Визуальный контроль чистоты поверхности В одной плоскости < 3 0 ,0 7
231 > 3 0 ,1 1

232 В нескольких плоскостях < 3 0 ,1 4
233 >3* 0 ,1 8

П р и м е ч а н и е .  В р е м я , п р и в е д е н н о е  в  к а р т е ,  с о о т в е т с т в у е т  с л е д у ю щ и м  у с л о в и я м  р а б о т ы :
1. И з м е р е н и е  у н и в е р с а л ь н ы м  и н с т р у м е н т о м  п р о и з в о д и т с я  с  у с т а н о в к о й  е г о  н а  р а з м е р  в  п р о ц е с с е  и з м е р е н и я .
2 . П р и  и з м е р е н и и  м и к р о м е т р о м  н е с к о л ь к и х  п о в е р х н о с т е й  п р и  р а зн и ц е  в  р а з м е р а х  о т  10 м м  и  в ы ш е  к  в р е м е н и  п о  к а р т е  с л е д у е т  д о б а в л я т ь  0 ,2  м и н  На 

у с т а н о в к у  и н с т р у м е н т а .
3. П р и  и з м е р е н и и  с к о б а м и  н е с к о л ь к и х  п о в е р х н о с т е й  о д и н а к о в ы х  р а з м е р о в  о д н о й  д е т а л и  н а  к а ж д у ю  с л е д у ю щ у ю  п о в е р х н о с т ь  в р е м я  п о  к а р т е  с л е д у е т  

п р и н и м а т ь  с  к о э ф ф и ц и е н т о м  0 ,6 .
4 . П р и  и з м е р е н и и  в  н е у д о б н о м  п о л о ж е н и и  в р е м я  п о  к а р т е  с л е д у е т  п р и н и м а т ь  с  к о э ф ф и ц и е н т о м  1»2 .
5 . П р и  о ч и с т к е  о т в е р с т и я  о т  с т р у ж к и  с ж а т ы м  в о з д у х о м  д л я  и з м е р е н и я  к  в р е м е н и  п о  к а р т е  с л е д у е т  д о б а в л я т ь  0 ,0 5  м и н  (п о  н е о б х о д и м о с т и ) .
6. В р е м я  н а  и з м е р е н и е  н е  п р е д у с м а т р и в а е т  п е р е х о д а  и с п о л н и т е л я .
П р и  п е р е х о д е  и с п о л н и т е л я  д л я  в ы п о л н е н и я  к о н т р о л ь н ы х  и з м е р е н и й  к  в р е м е н и  п о  к а р т е  с л е д у е т  д о б а в л я т ь  0 ,0 1  м и н  н а  к а ж д ы й  ш а г  (0 ,7  м м )  и с п о л ­

н и т е л я .
7 . А  — и з м е р е н и е  д е т а л и  ж е с т к о й  к о н с т р у к ц и и ;

Б  — и з м е р е н и е  т о н к о с т е н н ы х  д е т а л е й , в к л ю ч а я  п р о в е р к у  н а  э л л и п т и ч н о с т ь .
8 . В р е м я ,  п р и в е д е н н о е  в  к а р т е , н е о б х о д и м о  п р и м е н я т ь  с к о э ф ф и ц и е н т о м  К  =  0 ,0 2 ...0 ,0 4 , у ч и т ы в а ю щ и м  п е р и о д и ч н о с т ь  к о н т р о л ь н ы х  и з м е р е н и й  н а  

о п е р а ц и ю .



4.3.1. ОБРАБОТКА НА ТОКАРНЫХ МНОГОШПИНДЕЛЬНЫХ 
ГОРИЗОНТАЛЬНЫХ ПАТРОННЫХ ПОЛУАВТОМАТАХ

ВРЕМЯ НА ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ Токарные
ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТД ЫХ много шпиндельные

И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ горизонтальные патронные
полуавтоматы

Карта 25

Л и ст  1

I .  В рем я на организационное обслуж и вани е 

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. П олучен ие инструктаж а на рабочем  м есте в  течение смены .
2. Р аскладка  инструмента в начале см ены  и  у б о р к а  е го  в  конце.
3. З аливка  м асла  и  эм ульсии .
4. Вклю чение и  вы клю чение станка.
5. О см отр  и см азкастанка в процессе работы .
6. П одсчет деталей  и  сдача и х  на к он тр оль .
7. У б о р к а  рабочего места в к он ц е  см еты .

№ по- Время Диаметр патрона D, мм, до
зиции

80 130 160 200 250

1 В рем я  aQpr , % оперативного 3 3,8 4,7 5,2 6

И ндекс а б в г д

П . В рем я на техн ическое  обслуж и вани е

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. Сменареж ущ его инструмента в следствие затупления , р е гу ли р о в к а  е го  по  н еоб ход и м ости  со 
снятием  п р обн ы х  струж ек.

2. Сметание и периодическая уб о р к а  стр уж к и  в  процессе работы .

К0 по- Число Число инструмен­ Квалитет Диаметр патрона D, мм, до
зиции шпинделей тов в наладке, до

80 130 160 200 250

Время атех,% от основного времени
1

5
8...10 - - 8,5 10,0 11.0

2 11.. .13 “ 7,0 8,0 9,5
3 8...10 _ 11,0 12,5 14,04 10
4 11...13 - 9,0 10,5 12,0
5

Свыше 10 8... 10 - 12,0 14,0 16,0
6 11...13 - - 11,0 12,5 14,0
7

5 8...10 9,1 11,0 13 -

8 11...13 - 7,8 9,1 10,4 -

9 8...10 _ 11,7 14,3 16,2 _

6 10
10 11...13 9,7 11,7 13,6
11

Свыше 10 8...10 13,0 15,6 18,2
12 11...13 11,7 14,3 16,2

И ндекс а б в г д
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В Р Е М Я  Н А  О Р Г А Н И З А Ц И О Н Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К О Е  

О Б С Л У Ж И В А Н И Е  Р А Б О Ч Е Г О  М Е С Т А , О Т Д Ы Х  

И  Л И Ч Н Ы Е  П О Т Р Е Б Н О С Т И

Токарные многошпиндеаьные 
горизонтальные патронные полуавтоматы

Карта 25

Лист 2

№ по­ Число шпи- Число инструмен- Кв ал ит ет
зиции нделей тов в наладке, до

13
5

8.. .10

*^4
14 11..ЛЗ

15
8

16

17

18

Индекс

Диаметр патрона D, мм, до

80 130 160 200

Время ат л % от оперативного тех

8,25 10,5 12,7 -

6,7 9,0 10,5 -

10,5 13,5 16,5 -

9,0 11,25 13,5 -

12 15 18 -

10,2 13,5 16,5 -

а б в Г

Ш. Время на отдых и личные потребности

10

Свыше 10

8—10

11...13

8—10

11—13

250

Д

№ по* Время
зиции

Время aQ , % от оперативного

1 Время на отдых и личные потребности 4,0



4.3 .2 . О бработка на токарны е мно го шпиндельных вертикальны х полуавтоматах

ВРЕМЯ НА ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ Токарные
ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТДЫХ мно го шпиндельные

Ш Л И Ш Н Е  П О Т Р Е Б Н О С Т И  вертикальные полуавтоматы

К арта  26

I .  В р ем я  на орган и зац и он н ое  об служ и в а н и е  р абоч его  м еста  

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. П олу ч е н и е  и н стр ук та ж а  н а  р або ч ем  м е с т е  в  течение см ены .

Z  Р а ск ла д к а  и н стр ум ен та  в  начале с м е н ы  и  у б о р к а  е го  в  к он ц е  см ен ы .

3. З а ли в к а  м а с ла  и  эм ульси и .

4. В к лю ч ен и е  и  в ы к лю ч ен и е  станка.

5. О с м о т р  и  с м а зк а  стан к а  в  п р оц ессе  работы .

6. П одсчет  д ета лей  и  сдача и х  на  к о н т р о ль .

7. У б о р к а  р або ч е го  м еста  в  к он ц е  см ены .

№ позиции Количество шпинделей

4  6 8

В рем я ао р г, % оперативного врем ени

1 1,5 2,0 2,5

И н д ек с а б в

П . В р ем я  на  техн и ч еск ое  о б служ и в а н и е  р а боч его  м еста  

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. С м ен а  р е ж у щ е го  и н стр ум ен та  в с лед ств и е  е г о  затуп лен и я , р е гу л и р о в к а  е г о  в  пр оц ессе  р аботы  

п о  н е о б х о д и м о с т и  с о  сн я т и ем  п р о б н ы х  стр уж ек .

2. С м етание и  п ер и оди ческ ая  у б о р к а  с т р уж к и  в  п р оц ессе  р аботы .

№ позиции Количество инструментов в н аладке, до

13 18 19 и более

В рем я а„, . % о т  основного врем ени  тех

1 14 16 17

И н д е к с а б в

П . В ремя на отды х  и личные потребности 

№ позиции В рем я аохя* % от оперативного врем ен и

1 4
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4.3.3» Обработка на токарно-револьверных полуавтоматах

ВРЕМЯ Н А  ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ

Токарно-револьверные полуавтоматы 

К ар та  27

I .  В р ем я  на  о р га н и зац и он н ое  о б служ и в а н и е

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1» П о лу ч ен и е  и н стр ук та ж а  н а  р а боч ем  м есте  в  течение см ены .
2. Р а с к л а д к а  и н стр ум ен та  в  начале см ен ы  и  у б о р к а  е г о  в  к о н ц е  см ены .
3. З а ли в к а  м а с ла  и  э м у ль си и .
4. В к лю ч ен и е  и  выключение станка.
5. С м а зк а  станка в  п р о ц ессе  р аботы .
6. П од сч ет  д ет а лей  и  сдача и х  на  к о н т р о л ь .
7. У б о р к а  р а бочего  м еста  в  к о н ц е  см ены .

В р ем я  на ор ган и зац и он н ое  обсуж и в а н и е  aQpr  -  3%  о т  оп ер а ти в н ого  в р ем ен и

I I .  В р ем я  на т ех н и ч еск о е  о б служ и в а н и е

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. С м ена режущего инструмента вследствие затупления, р е г у л и р о в к а  е г о  п о  н е о б х о д и м о с т и  со  сн яти ем  стр уж к и .
2. См етание и  п ер и од и ч еск а я  у б о р к а  в  п р оц ессе  работы .

№ п ози ц ии К о ли ч ест в о  и н стр ум ен тов К в а ли т ет В р е м я  ат е х , %  о т  о с н о в н о г о  

в р е м е н ив н а ла д к е

1 Д о 5 8...9 7 ,0
2 1 3 .Л 4 6 ,0

3 С вы ш е 5 8...9 8,5

13...14 7,0

И н д ек с а

Ш . В р ем я  на  о т д ы х  и л и ч н ы е  п отр ебн ости  &отп — 4%  от оп ер а ти в н ого  вр ем ен и .



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Т о к а р н о - р е в о л ь в е р н ы е

п о л у а в т о м а т ы

К арта  28

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. Сменить ш естерн и  ск ор остей .

2. О тр егули р ов а ть  к у л а ч к и  з о л о т н и к о в ы х  у стр о й ств  ги д р а в л и ч е с к о го  п р и в од а  подач.

3. С м енить дер ж а в к и  и н стр ум ен тов  в  супп ортах .

4. С м енить и  о т р е гу л и р о в а т ь  реж ущ и й  и н струм ент .

5. Р е гу л и р о в к а  у п о р о в  и др .

6. О б р а б о тк а  п р о б н ы х  деталей .

7. П о луч ен и е  наряда, чертеж а, т е х н о л о ги ч е с к о й  д о к ум ен та ц и и  н а  р а б о ч ем  м есте  в  начале р а боты  и 

с д  ача в  кон ц е.

8. О зн а к о м лен и е  с  т е х н о л о ги ч е с к о й  д ок ум ен та ц и ей , п о луч ен и е  н е о б х о д и м о г о  инструктаж а.

9. П о луч ен и е  и  сдача п р и сп особлен и й , и н стр ум ен тов , м атер и а лов .

10. П ередача н а ла д к и  и  и н стр ук та ж  р абочего .

№  п о -  К о л и ч е с т в о  и н с т р у м е н т о в  в  О с н о в н о е  в р е м я  н а  ц и к л  T Q, м и н , д о

зи ц и и  н а л а д к е ,  д о

0 ,3 3  0 ,5  0 ,7 5  1 ,0  1 ,5  2 ,0  3 ,0  4 ,0  5 ,0  6 ,0

В с е г о  В  т о м  ч и с л е

д л я  о б р а б о т к и

п о  IT 9  В р е м я  Т ^ ,  м и н

1 2 - 36 38 39 4 0 4 3 46 47 47 51 52

2 1 39 41 42 4 4 4 6 50 52 53 55 57

3 3 — 42 43 45 46 4 9 53 54 56 58 60

4 1 47 48 50 51 5 4 58 60 62 64 66

5 — 47 49 50 5 2 55 59 61 63 65 67

б 4 1 51 53 54 5 6 59 64 67 68 70 71

7 2 57 58 60 62 66 71 74 76 77 80

8 — 50 5 2 53 5 5 58 63 65 67 69 71

9 5 1 57 59 61 63 66 72 74 76 78 81

10 2 61 62 64 67 70 76 79 81 83 87

11 — 63 65 67 69 7 2 77 80 82 84 87
12 7 1 67 69 71 73 77 83 85 87 90 93

13 2 72 74 76 7 9 83 89 92 94 97 101

14 — 72 74 76 78 81 88 90 92 95 98
15 9 1 75 77 79 82 85 92 95 98 101 103
16 2 84 86 89 92 96 103 106 110 112 116

И н д ек с а б в г Д е ж 3 и к

П  р и м е ч а н и е .  П р и  в ы п о л н е н и и  н а л а д о ч н ы х  р а б о т  н а л а д ч и к о м  в р е м я  п о  к а р т е  п р и н и м а т ь  

с  к о э ф ф и ц и е н т о м  К  =  0 ,8 , т о к а р е м -п о  л  у  а в т о м а т ч и к о м  -  К  = 0 , 9 .
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4.3.4. Обработка на автоматах продольного точения

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

I .  У ста н овк а  п р утк а

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. Разж ать ц ан гу  д л я  о с в о б о ж д ен и я  остатка  п р утка .
2. В зять п р уток , под н ести  к  стан к у  на расстояние до  3000 м м  и вставить п р у т о к  в т р уб у .
3. Заправить п р у т о к  в  ц ан гу , п р оверить р е г у л и р о в к у  заж им а и  закрепить.
4. П у с к  и  о ста н ов к а  станка.

Автоматы продольного точения 

Карта 29 

Л и с т  1

№  п о -  Д л и н а  п р у т к а ,  и д у щ е г о  на  и з г о т о в л е н и е  о д н о й  д е т а л и , м м
зи ц и и

15 16 ,5  18  2 0  2 2  2 5  2 8  31 3 4  38  4 2  51 5 6  62  6 8  75  8 3  9 1  1 0 0

С еч е н и е  п р у т к а  

I  П  Ш  IV

Д и а м е т р  п р у т к а  d , м м ,  д о В р е м я  н а  д е т а л ь ,  м и н

1 5 ,0
2 8,0 5,0 _ -
3 12 8,0 5,0
4 14 12 8,0 5,0 - -
5 16 14 12 8,0 5 ,0 -
б 20 16 14 12 8,0 5,0
7 25 20 16 14 12 8,0 5,0
8 25 20 16 14 12 8,0 5,0
9 - - 25 20 16 14 12 8,0 5,0 -

10 - - - 25 20 16 14 12 8,0 5,0
11 - — - 25 20 16 14 12 8,0 5,0
12 - - - - - 25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - - - - - -

0,0021 
0,0023 
0,002б 
0,0028 
0 ,0031 
0 ,0034  
0 ,0038  
0 ,0042 
0 ,0046  
0 ,0051 
0 ,0057 
0 ,0062

0,0025
0,0027
0 ,003

0,0033
0 ,0036
0 ,0038
0 ,0043
0 ,0048
0,0053
0 ,0064
0 ,0070
0 ,0078

0,0056
0,0056
0 ,0068
0,0075
0 ,008

0,0096
0,0104
0,0112
0,0128
0,0136
0 ,0152
0,0168

0,0019
0,0021
0,0023
0,0026
0,0028
0 ,0030
0,0034
0,0037
0,0040
0,0045

13

14

15

16

17

18

19

20 
21 
22
23

24

25

- - - - - - 25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - - - - 0 ,0069 0 ,0080 0 ,0 0 5 0 0 ,0 1 8 4
— — — — — — 25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - - - - 0 ,0076 0 ,0104 0,0054 0 ,0 2 0 0

25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - - - 0 ,0088 0 ,0120 0 ,0060 0 ,0 2 2 4
— 25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - - 0 ,0096 0 ,0128 0 ,0 0 6 6 0 ,0 2 4 8

25 20 16 14 12 8,0 5,0 - - 0 ,0104 0 ,0144 0,0073 0,0270
25 20 16 14 12 8,0 5,0 - 0 ,0112 0 ,0160 0,0088 0 ,0200
- 25 20 16 14 12 8,0 5,0 0 ,012 0 ,018 0 ,009 0 ,034
- - 25 20 16 14 12 8,0 0 ,013 0 ,019 0 ,010 0 ,037

- 25 20 16 14 12 0 ,014 0 ,022 0 ,010 0 ,041
- - 25 20 16 14 0 ,016 0 ,024 0,011 0,045

- 25 20 16 0,018 0 ,026 0,013 0 ,050
25 20 0 ,019 0,029 0 ,014 0 ,054

25 0,021 0 ,032 0,016 0 ,060

И н д ек с а б  в г

< 4 .

С о

К арта  29

Л и с т  2

Lnp ^пр ~  *1
/

П р и м е ч а н и я :  1. В р ем я  в  к а р те  рассчитано п о  ф о р м у л а м : Т  = 
щ е  Т д е т  -  в р е м я  на  о д н у  д е т а л ь ; д ет  'д е т

— в р е м я  на  к о м п л е к с  п р и ем о в , связа н н ы х  с  у с та н о в к о й  п р у т к а ;
- о б щ а я  д ли н а  п р у т к а ;

l i  — с у м м а  д л и н  зачи стк и  и  о статк а  и зр а сход ов а н н ого  п р у т к а ;

/дет  - д л и н а  п р утк а , и д у щ е го  н а  и з го т о в л е н и е  о д н о й  д ет а ли ; 
q  -  к о ли ч ест в о  д еталей , и з го т а в ли в а ем ы х  и з  о д н о го  п р утка .

2. В р ем я  в  к арте  рассчитано п р и  д ли н е  п р утк а  3000  м м , пр и  д р у го й  д ли н е  п р утк а  н ор м ати вн ое  в р е м я  ум н ож а ть  на  к оэф ф и ц и ен т :

Д ли н а  п р утка , м м 2000 3000 4500

Коэф ф ициент 1,1 1,0 0,9

3. В с л уч а е  н ео б х о д и м о ст и  п р и ти р к и  п р утк а  нор м ати вн ое  в р ем я  п о  данной  карте ум н ож ать  на коэф ф и ц и ен т  К  - 1 , 1 .

4. П р и  и зго т о в лен и и  дета ли  и з  т р у б ы  (сечение I I I )  к о  вр ем ен и  п о  карте д о б а в ля т ь  0,1 м ин (в р е м я  на у ста н о в к у  з а г л у ш к и ) .



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОМПЛЕКСЫ ПРИЕМОВ

П . В ы б о р к а  д ета лей  из с тр уж к и

Автоматы продольного точения 
К арта  29

Л и с т  2, п р о д о лж ен и е

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. В зя т ь  я щ и к  с  д у т а л я м и  и  стр уж к о й .
2. В ы сы п ать со д ер ж и м о е  я щ и к а  в  м ета л ли ч еск и й  барабан.
3. Г а лто в а т ь  д о  в о з м о ж н о  б о л ь ш е го  о т б о р а  к р у п н о й  стр уж к и  и з барабана.
4. В ы сы пать о ста т к и  н а  с т о л  и  тщ а тельн о  о т о б р а т ь  д ета ли  и з  оста в ш ей ся  с тр уж к и  в  сп ец и альн ую  тар у .
5. О ста т к и  с т р у ж к и  вы сы п а ть  в  я щ и к  м е т а л л о о т х о д о в .

№  п о з и ц и и  Д л и н а  п р у т к а ,  м м ,  д о  М а с с а  д е т а л и ,  к г

0,001 0,003 0,005 0,008 0,015 0,025 0,050

В р ем я  tBa на о д н у  деталь , м и н

1 2000 0 ,014 0,011 0 ,009 0 ,005 0 ,004 0 ,003 0 ,001
2 3000 0,015 0 ,012 0*009 0 ,006 0 ,005 0 ,004 0 ,0 0 2
3 450 0 0,017 0 ,013 0 ,010 0 ,007 0 ,006 0 ,005 0 ,0 0 3

И н д ек с а б в г д е ж

Л и с т  3

Ш .  А к т и в н о е  н а б лю д ен и е  за  р а б о т о й  авто м а та

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. В неш ний  п ер и од и ч еск и й  о с м о т р  детали .
2. Н а блю д ен и е  за  и сп равн остью  р е ж у щ е го  и н стр ум ен та .
3. Н аблю д ен и е  за  о к о н ч а н и ем  о б р а б о т к и  п р утк а .
4. С в о ев р ем ен н о е  у д а лен и е  сшивной с т р у ж к и  о т  р а б о ч и х  у з л о в  автом ата  и  р е ж у щ е го  ин стр ум ен та .
5. П е р е х о д ы  а в том атчи к а  о т  о д н о го  а в то м а та  к  д р у го м у .

№  п о з и ц и и  К о л и ч е с т в о  р е ж у щ и х  и н с т р у м е н т о в

2 4 6 8

В р е м я  а  . %  о т  в р е м е н и  ц и к л а  Т  
а ц

1 4 ,5  5 ,0  6 ,0  7 ,0

бИ н д ек с а в г



ВРЕМЯ Н А ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ А в т о м а т ы  п р о д о л ь н о г о

ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТДЫХ т о ч е н и я

И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ Карта 30

Л и с т  1

I ,  В р ем я  на ор га н и зац и он н ое  о б служ и в а н и е  

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. П о луч ен и е  ин стр ук таж а  н а  р а боч ем  м есте  в  течение см ены .
2. Р а ск ла д к а  и н стр ум ен та  в  начале см ен ы  и  у б о р к а  е г о  в  к о н ц е  см ены .
3. З а л и в к а  м а сла  и  э м у ль си и .
4. В к лю ч ен и е  и  в ы к лю ч ен и е  станка.
5. О с м о т р  и  см а зк а  стан к а  в  п р оц ессе  р аботы .
6. П од сч ет  д ета лей  и  сдача и х  н а  к о н т р о л ь .
7. У б о р к а  р а б о ч его  м еста  в  к о н ц е  см ены .

№  п о з и ц и и  Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  о б р а б а т ы в а е м о г о  п р у т к а #  м м ,  д о  

10 1 6  25

В р е м я  аорг>  %  о т  о п е р а т и в н о г о  в р е м е н и

1 4,5 5,0 6,0

И н д ек с а б в

П . В р ем я  на  т ех н и ч еск о е  о б служ и в а н и е

1- В р ем я  на с м е н у  затуп и в ш егося  и н стр ум ен та  и  е г о  р е г у л и р о в к у

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. С м ет а  р еж у щ его  и н стр ум ен та  в след ст в и е  е г о  за туп лен и я , р е г у л и р о в к а  е г о  п о  н е о б х о д и м о с т и  с о  
сн яти ем  п р о б н ы х  стр уж ек .

2. С м етани е и  п ер и оди ческ ая  у б о р к а  с тр уж к и  в  п р оц ессе  р а боты .

№  п о з и -  К о л и ч е с т в о  и н с т р у м е н т о в  в  н а л а д к е ,  д о  Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  о б р а б а т ы в а е м о -  

Ц и и  г о  п р у т к а ,  м м ,  д о
О б щ е е  Д л я  о б р а б о т -  Д л я  н а р е за -

к и  п о  н и я  р е з ь б ы  10  16  25
ГГ6...ГГ8

В р е м я  а теХ 1 » %  о т о  с л о в н о  г о  в р е м е н и

1 ~ - 2,5 3,0 4 ,0
2 2 1 - 3,0 3,5 4 ,2
3 _ 1 3,5 4 ,0 4 ,5

4 - — 3,0 3,5 4,5
5 3 1 - 3,4 3,8 4,8
6 1 3,8 4 ,2 5,2
7 1 1 4,0 4,5 5,5

8 — — 3,5 4 ,0 5,0
9 1 — 3,8 4 ,5 5,5

10 4 1 4 ,2 5 ,0 6,0
11 — 4,7 5,5 6,5
12 2 1 5 ,0 6 ,0 7 ,0

И н д ек с а б в
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ВРЕМЯ НА ОРГАНИЗЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, ОТДЫХ 

И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ

Автоматы продольного 
точения
Карта 30

Л и ст  2

№ п о з и -  К о л и ч е с т в о  и н с т р у м е н т о в  в  н а л а д к е » д о Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  о  б р а б а т ы в а е м о  -
ц и и  г о  п р у т к а ,  м м ,  д о

О б щ е е

*0

Д л я  н а р е за ­
к и  п о н и я  р е з ь б ы 10 16 25

ГГ6...ГГ8

В р е м я  ат е х 1 , %  о т  о с н о в н о г о  в  р ек

13 - - 4 ,0 5,5 6,5

14 1 — 4 ,4 5,7 6,7
15 1 4,8 6,0 7,0

16 5 2 — 5,0 6,2 7,2
17 1 5,4 6,5 7,5

18 3 — 5,8 6,7 7,7
19 1 6,0 7,0 8,0

20 - - 5,5 6,5 8,0

21 1 — 5,6 6,7 8,2
22 1 5,7 6,8 8,3

23 8 2 - 5,8 7,0 8,5
24 1 6,0 7,2 8,7

25 3 — 6,1 7,4 8,9
26 1 6,3 7,6 9,1

27 4 — 6,4 7,8 9,3
28 1 6,5 8,0 9,5

И н д е к с а б в

2. У бор к а  струж ки  о т  станка

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. Вы брать стр уж к у  и з  к о р ы та  автомата в  тележ ку*
2- Зацепить т е л е ж к у  со  стр уж к ой  к р ю к о м  и  отвезти  ее на ба зу  м е т а л ло о т х о  до в .
3. Вы сы лать струж ку и з  тележ к и  и  привезти т е л еж к у  на место*

К® п о зи -  Д и а м е т р  п р у т к а , м м ,  д о

ц и и
12 14 16 2 0  2 4  25

Д л и н а  п р у т к а ,  и д у щ е г о  н а  и з г о т о в ­
л е н и е  о д н о й  д е т а л и , м м

1 15
2 22 15
3 33 22 15
4 50 33 22 15
5 75 50 33 22 15
6 110 75 50 33 22 15
7 110 75 50 33 22
8 110 75 50 33

И ндекс

К о э ф ф и ц и е н т  о т х о д а  м а т е р и а л а  в  с т р у ж к у , д о

0 ,25 0 ,3 6 0 ,52 0 ,75

В р е м я  н а  д е т а л ь  м и н

0,0003 0,0004 0,0005 0,0007
0,0004 0,0005 0,0007 0,0011
0,0005 0,0007 0,0011 0,0015
0,0007 0,0011 0,0015 0,0023
0,0011 0,0015 0,0023 0,0032
0,0015 0,0023 0,0032 0,0047
0,0023 0,0032 0,0047 0,0078
0,0032 0,0047 0,0068 0,01

а б в г
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ВРЕМЯ НА ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА,
ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ А в т о м а т ы  п р о д о л ь н о г о  т о ч е н и я

Карта 30 

Лист 3

Г  по- Д и а м е т р  п р у т к а ,  м м ,  д о К о э ф ф и ц и е н т  о т х о д а  м а т е р и а л а  в  с т р у ж к у ,  д о

9
1 0  

11

12 14  16 2 0  2 4  25

Д л и н а  п р у т к а ,  и д у щ е г о  н а  и з г о т о в л е н и е  о д н о й  д е т а л и , м м

110 75 50
110 75

110

И н д е к с

0 ,2 5 0 ,3 6 0 ,5 2 0 ,7 5

B P eM * W
н а  д е т а л ь ,  м и н

0,0047 0,0068 0,01 0,015
0,0068 0 ,0 1 0,015 0,023

0,01 0,015 0,023 0,031

а б в г

П р и м е ч а н и я :  1. Время включается в норму в тех случаях, когда работа по уборке стружки выполняете# автоматчтком.
2. Время в карте рассчитано при длине прутка 1 — 3000 мм, при других длинах прутка время по карте применять с коэффициентом:

Д л и н а  п р у т к а ,  м м 2 0 0 0 2 5 0 0 3 0 0 0 3 5 0 0 4 0 0 0 4 5 0 0

К о э ф ф и ц и е н т 0 ,4 0 ,7 1,0 1 ,4 2 ,0 2 ,5

3. К о э ф ф и ц и е н т  о т х о д а  м е т а л л а  в  с т р у ж к у  о п р е д е л я е т с я  п о  ф о р м у л е  К  =  Р д /Рз , г д е  Р д  -  в е с  о б р а б а т а н н о й  д е т а л и ;  ? 3 -  в е с  з а г о т о в к и  н а  о д н у  д е т а л ь .

4 . Р а с с т о я н и е  п е р е м е щ е н и я  т е л е ж к и  п р и н я т о  р а в н ы м  2 0  м .

Ш Г  В р е м я  н а  о т д ы х и  л и ч н ы е  п о т р е б н о с т и  a QTJI -  4 %  о т  о п е р а т и в н о г о  в р е м е н и .



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Автоматы
продольною точения

Карта 31 

Л и ст  1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :

1. Сменить ш к и в ы  и  ш естерни (зв е зд о ч к и ) дн я  н астройки  ск ор остей  и  подач.

2. Сменить и  о тр егули р ов а ть  доп олн и тельн ое  устройство .

3. Сманить ш к и в ы  пр ивода  д о п олн и тельн о го  устройства.

4. Сменить и  отр егули р ов а ть  к улачки .

5. Сменить и  о тр егули р ов а ть  держ авки  в суппортах и инструм ентальны х ш пинделях.

6. Сменить и  отр егули р ов а ть  реж ущ ий инструм ент.

7. О трегули р овать  упоры .

8. О бр аботк а  п р обн ы х  деталей .

9. П олучен ие наряда, чертежа, техн оло ги ч еск ой  док ум ен тац и и  на рабочем  м есте в начале работы  и 

сдача в конце.

10. О зн ак ом лен и е  с  техн оло ги ч еск ой  докум ентацией , п олучен ие н ео б х о д и м о го  инструктаж а.

11. П олучен ие и  сдача инструм ентов , приспособлений , м атериалов.

12. Передача н алад к и  и  инструктаж  рабочего.

№ по- Количество инструментов в наладке, до Наибольший диаметр обра-
зиции батываемого прутка, мм, до •

Общее Для обработки Сверл, центро­ Разверток, мет­
по ГГ6...1Т8 вок, зенкеров чиков плашек 10 16 25

Время Т^, мин

1 — . — — 23,0 30,5 36,0
2 2 1 - - 25,0 33,5 39,5
3 - 1 - 31,5 39,0 45,0

4 _ — 28,0 35,0 42,0
5 1 - - 31,0 38,0 45,5
6 - 1 - 34,5 42,0 49,5
1 2 - - 34,5 42,5 50,5
8 3 - 2 - 36,5 45,0 52,5
9 1 1 - 37,5 45,0 53,0
10 - - 1 41,5 50,0 57,0
11 1 1 1 49,5 59,0 68,0

12 _ — — 31,0 39,0 46,5
13 1 - - 34,0 42,0 50,0
14 2 - - 37,0 36,0 55,0
15 - 1 - 41,5 51,0 60,0
16 1 1 - 43,0 52,0 60,0
17 1 - 1 45,0 54,0 63,0

Индекс а б в

194



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ А в т о м а т ы
п р о д о л ь н о г о  т о ч е н и я

Карта 31

Лист 2

№ по- Количество инструментов в наладке, до Наибольший диаметр обра-
зиции батываемого прутка, мм, до

Общее Для обработки Сверл, центро­ 1Я011

по ГГ6...ГГ8 вок, зенкеров чиков плашек 10 16 25

Время Т ^ , мин

18 2 1 — 45,3 55,0 65,0
19 4 2 — 1 48,0 57,0 67,0
20 — 2 1 50,0 60,0 69,0
21 1 1 1 55,0 66,0 76,0

22 _ — _ 35,0 43,0 51,0
23 1 — — 38,0 46,0 55,0
24 2 — — 40,5 50,0 59,0
25 1 43,0 52,0 62,0
26 — 2 43,5 54,0 64,0
27 3 — — 43,5 53,0 63,0
28 1 1 — 46,0 55,0 65,0
29 1 2 — 46,0 57,0 68,0
30 2 1 — 46,5 59,0 69,0
31 5 2 2 — 49 6 72
32 — — 1 50,0 59,0 69,0
33 — 1 1 50,0 62,0 72,0
34 3 1 — 52,0 62,0 73,0
35 1 — 1 53,0 63,0 73,0
36 1 1 1 53,0 65,0 76,0
37 2 — 1 56,0 66,0 76,0
38 3 — 1 59,0 69,0 81,0
39 — 2 1 60,0 73,0 86,0
40 1 2 1 63,0 76,0 90,0
41 — 1 2 67,0 60,0 93,0
42 1 1 2 70,0 83,0 97,0

Лист 3

43 _ 3 — 58,0 70,0 83,0
44 1 3 - 61,0 74,0 87,0
45 2 3 — 64,0 77,0 91,0
46 — 2 1 65,0 78,0 90,0
47 3 3 — 67,0 81,0 95,0
48 1 2 1 68,0 81,0 94,0
49 8 4 3 - 71,0 84,0 99,0
50 2 2 1 71,0 85,0 98,0
51 - 1 2 72,0 85,0 98,0
52 3 2 1 74,0 88,0 102,0
53 1 1 2 75,0 88,0 102,0
54 2 1 2 78,0 92,0 106,0
55 4 2 1 78,0 93,0 107,0
56 3 1 2 81,0 96,0 110,0
57 4 1 2 85,0 100,0 115,0

Индекс а б в

П р и м е ч а н и е .  При выполнении наладочных работ наладчиком время по карте брать с 
коэффициентом К =  0,8, автоматчиком — К =  0,9.
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5. П Р И Л О Ж Е Н И Я

В Е Л И Ч И Н А  П О Д В О Д А ,
и н с т р :

В Р Е З А Н И Я  И  П Е Р Е Б Е Г А  
AVfEH TO B

Токарные много шпиндельные 
горизонтальные патронные 
полуавтоматы, токарные 

много шпиндел ьные 
вертикальные полуавтоматы и 

то карно-револ ьв ерные 
полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Приложение 1 

Лист 1

L Длина подвода и перебега инструментов

Инструмент, вид обработки Вид затотовки

Литье, свободная Прокат, штам- Обрабатанная
ковка  повка поверхность

Длина подвода уд, м м  и длина перебега Уяер» мм

уп Упер уп У3 пер ^п *пер

Резцы проходные, Точение про­ 3 3 2 2 1 1
подрезные, расточные, дольное
канав очные, фасонные, 
широкие Точение попе­

речное
2 2 1,5 1,5 1 1

Сверление, зенкерование, развертывание 4 4 2,8 2,5 1,5 1,5

Нарезание резьбы ЗР ЗР 2Р 2Р 1,5Р 1,5Р

П. Длина врезания инструмента

1. Резцы проходные, подрезные, расточные

Главный уго л  в плане (р, град. Глубина резания t, мм, до

1 2 3 4 5 6 8 10 12 15

Длина врезания у
ВР’

м м

45 1 2 3 4 5 6 8 10 12 15

60 1 2 3 3 3 4 5 6 7 8

75 1 1 1 1 2 2 2 3 3 4

90 0

% Сверла

Диаметр обработки 3 4 6 8 10 12 16 20 2S 32 36 40 50 60 70 80
D, мм, до

Длина врезания у , 0,9 1,2 1,8 2,4 3,0 3,5 5 6 7,5 9,5 10,5 12 14,5 17,5 20,5 23,5
мм  *
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В Е Л И Ч И Н А  П О Д В О Д А , В Р Е З А Н И Я  

И  П Е Р Е Б Е Г А  И Н С Т Р У М Е Н Т О В
Токарные много шпиндельные 

горизонтальные патронные 
полуавтоматы, токарные 

многошпиндельные вертикальные 
полуавтоматы и токарно- 

револьверные полуавтоматы

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА
Приложение X 

Лист 2

3. Зенкеры

У гол  в плане <р, град. Глубина резания t, мм, до

1 1,5 2 2,5 3 4

Длина врезания у , мм вр

30 2,0 2,5 3,5 4,3 5,2 7,0
45 1 1,5 2 2,5 3 4
60 0,8 1 1,3 1,5 2 2,5

4. Развертки

У гол  в плане ip, град. Глубина резания t, м м , до

0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,4 0,5

Длина врезания Упер» мм

5 0,06 1,2 1,8 2,3 3,5 4,6 5,8
15 0,2 0,4 0,6 0,8 1,2 1,5 2,0
45 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,4 0,5

5. Метчики» плашки

Высота профиля резьбы Ь, м м , до У гол щаборного конуса ip, град.

10 15 20 25 30

Длина врезания у  , м м  
ВР

1,0 5,7 3,7 2,7 2,2 1,7
1,5 8,5 5,5 4,1 3,3 2,6
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ДЛИНЫ РАБОЧЕГО ХОДА Автоматы продольного точения

Приложение 2
ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА 

Эскиз Переход

Лист 1

Формула

L — L + у р.х.ш рез Jn

Lp.x.in Lpe3 а

d -  dx
Lp.x.H ~ 2 *  yn

Отрезка с образова­
нием заднего конуса

3w

d - d x
L = — -̂--- + у + yр.х.и 2 Jnep Jn

(y „ _  —0,3-0,7)пер

L + y + y + (0,5... 1,0),р.х*и 2 Jnep ^n v ’ J

У п е р = ( г ' ^

L =  L +y
р.Х.Ш Jn\

L + у + ур.х.и 2 Jnep JU2

(УП1 = 5i • УП2 =0,2...0.5)
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О П Р Е Д Е Л Е Н И Е  Д Л И Н Ы  Р А Б О Ч Е Г О  Х О Д А  Автоматы продольного точения

ВСЕ ВИДЫ ИНСТРУМЕНТА

Эскиз Переход

Приложение 2 

Лист 1, продолжение 

Формула

Lp.x.m = L + 5rn1+a*

kp.x.H — ^ + упер + УП2

(УП1 - S i  • ctg - f- i у„2 =0,1...аЗ;

a =:упер t**8 ~2~~ **<» + ~2~> 1 > 

d - d i

^р.х.и ~  ® + УП

Сверление

Сверление наимень­
шего отверстия при 
ступенчатом отверс­
тии

Лист 2

L  = L  р.х.ш рез + 0,5D+yn

L — L р.х.ш рез + 0,5D

Lp.x.m =  Lpe3+0,3D  + yn + a

д -  заборная часть зенкера, 
развертки

П р и м е ч а н и е .  у п  при т о ч е н и и ,  подрезании, зенкеровании, сверлении и р а з в е р т ы в а н и и  

п р и н и м а е т с я  р а в н о й  0,1-0,5 мм, при о т р е з к е  -  уд =  0,03—0,2 мм.
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Р А С Ч Е Т  О Ж И Д А Е М О Й  С Т О Й К О С Т И  И Н С Т Р У М Е Н Т О В  Все виды оборудования

Приложение 3 

Лист 1

Быстрорежущая сталь

РЕЗЦЫ ПРОХОДНЫЕ» ПОДРЕЗНЫЕ, РАСТОЧНЫЕ, 
ФАСОННЫЕ

№ по- Стойкость
зиции Тр»мин

0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0,57 1,0 1,66 2,55 3,83 5,5 7,3 9,2 11,7 14 16 18
2 100 0,55 1,0 1,63 2,45 3,60 4,9 6,3 7,6 9,2 10 12 13
3 150 0,54 1,0 1,60 2,35 3,33 4,4 5,4 6,3 7,4 8,1 8,8 9,3
4 200 0,53 1,0 1,57 2,24 3,08 3,9 4,7 5,3 6,0 6,5 6,9 7,2
5 250 0,53 1,0 1,54 2,15 2,38 3,6 4,2 4,6 5,1 5,5 5,7 5,9
6 300 0,52 1,0 1,51 2,07 2,70 3,3 3,8 4,1 4,5 4,7 4,9 5,0
7 400 0,51 1,0 1,46 1,92 2,40 2,8 3,1 3,4 3,6 3,7 3,8 3,9
8 600 0,49 1,0 1,37 1,69 2,00 2,2 2,4 2,5 2,6 2,7 2,7 2,7
9 800 0,46 1,0 1,28 1,50 1,69 1,8 1,9 2,0 2,0 2,0 2,0 2,1
10 1000 0,44 1,0 1,20 1,35 1,46 1,5 1,6 1,6 1,6 1,7 1,7 1,7

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Лист 2

Твердый сплав

№ по- Стойкость
зиции Тр, мин

0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0,67 1,0 1,39 1,96 2,52 3,3 4,2 5,2 6,2 7,6 8,5 10,0
2 100 0,66 1,0 1,38 1,95 2,48 3,2 4,1 5,6 5,9 7,1 7,8 9,6
3 150 0,66 1,0 1,37 1,90 2,41 3,1 3,8 4,6 5,4 6,3 6,9 8,1
4 200 0,66 1,0 1,36 1,87 2,34 3,0 3,6 4,3 4,9 5,7 6,1 7,1
5 250 0,65 1,0 1,35 1,85 2,30 2,9 3,5 4,1 4,7 5,4 5,8 6,6
6 300 0,65 1,0 1,35 1,82 2,24 2,8 3,4 3,9 4,4 4,9 5,3 5,9
7 400 0,64 1,0 1,33 1,77 2,15 2,6 3,1 3,5 3,9 4,4 4,6 5,1
8 600 0,63 1,0 1,30 1,67 1,97 2,3 2,6 2,9 3,2 3,4 2,9 3,8
9 800 0,62 1,0 1,26 1,57 1,81 2,1 2,3 2,5 2,7 2,8 2,5 3,1
10 1000 0,60 1,0 1,24 1,50 1,70 1,9 2,1 2,2 2,3 2,5 1,3 2,6

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Р Е З Ц Ы  ОТРЕЗНЫЕ, ПРОРЕЗНЫЕ, КАНАВОЧНЫЕ

Быстрорежущая сталь

Приложение 3 

Лист 3

№ по­ Стойкость Коэффициент изменения стойкости К iпри отношении v lv
зиции Т  , минР 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1.8 1,9 2,0

1 60 0,69 1,0 1,37 1,74 2,27 3,00 3*4 4,1 4,9 5,6 6,4 7,4
2 100 0,68 1,0 1,36 1,70 2,19 2,63 3,2 3,7 4,3 4,9 5,5 6,1
3 150 0,68 1,0 1,35 1,67 2,11 2,50 3,0 3,4 3,9 4,4 4,8 5,3
4 200 0,67 1,0 1,33 1,63 2,00 2,38 2,8 3,2 3,6 3,9 4,3 4,6
5 250 0,67 1,0 1,31 1,58 1,94 2,24 2,6 2,9 3,2 3,5 3,7 4,0
6 300 0,66 1,0 1,30 1,55 1,88 2,14 2,4 2,7 3,0 3,2 3,4 3,6
7 400 0,65 1,0 1,26 1,48 1,74 1,95 2,2 2,4 2,5 2,7 2,8 2,9
8 600 0,62 1,0 1,21 1,36 1,54 1,67 1>8 1,9 2,0 2,1 2,1 2,2
9 800 0,60 1,0 1,16 1,26 1,37 1,46 1,5 1,6 1,6 1,7 1,7 1,7

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м
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Р А С Ч Е Т  О Ж И Д А Е М О Й  С Т О Й К О С Т И  И Н С Т Р У М Е Н Т О В  Все виды оборудования

РЕЗЦЫ ОТРЕЗНЫЕ, ПРОРЕЗНЫЕ, КАНАВОЧНЫЕ
Приложение 3 

Лист 4

Твердый сплав

№ по- Стойкость Коэффициент изменения стойкости Ки при отношении У0/у
зиции Т , мин

** ПО 1 Л 1 1 1 П i -» л Л Л f * i n  «о t oV 0,9 1.0 ы 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

I 60 0,75 1,0 1,25 1,48 1,8 2,0 2,2 2,5 2,8 3,0 3,3 3,5
2 100 0,75 1,0 1,22 1,41 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 2,5 2,7 2,8
3 150 0,72 1,0 1*19 1.34 1,5 1,6 1,7 1,9 2,0 2,1 2,2 2,2
4 200 0,70 1,0 1,15 1,27 1,4 1,5 1,5 1,6 1,7 1,8 1,8 1,9
5 250 0,68 1J0 1,12 1,20 1,3 1,3 1,4 1,4 1,5 1,5 1,6 1,6
6 300 0,67 1,0 1,10 1,14 1,2 1,2 1,3 1,3 1,3 1,3 1,4 1,4
7 400 0,64 1,0 1,00 1,00 1,1 1,1 1,1 1,1 1Л 1,1 1,1 1,1

Индекс а б в г Д е ж 3 и к Л м

РЕЗЦЫ ШИРОКИЕ, ФАСОННЫЕ
Приложение 3 

Лист 5

Быстрорежущая сталь

№ по- Стойкость Коэффициент изменения стойкости Ки при отношении v̂ /v
зиции Т , мин

"  ПО 1 Л 11 t <1 «о « л X с 1 * -t 40 «ор
0,9 по 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1.6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0,67 1,0 1,37 1,92 2,4 3,1 3,9 4.7 5,6 6,5 7,8 8,3
2 100 0,67 1,0 1,37 1,89 2,4 3,0 3,7 4,3 5,1 5,8 6,5 7,2
3 150 0,66 1,0 1,35 1,83 2,3 2,8 3,4 3,9 4,5 5,2 5,5 6,0
4 200 0,65 1,0 1,44 1,78 2,2 2,6 3,1 3,6 4,1 4,5 4,8 5,2
5 250 0,65 1,0 1,32 1,74 2,1 2,5 2,9 3,3 3,7 4,0 4,33 4,5
6 300 0,64 1,0 1,31 1,69 2,0 2,4 2,7 3,2 3,4 3,6 3,8 4,0
7 400 0,63 1,0 1,27 1,58 1,8 2,1 2,3 2,5 2,7 2,9 3,0 3,1
8 600 0,61 1,0 1,23 1,48 1,7 1,8 2,0 X I 2,3 2,3 2,4 2,5
9 800 0,59 1,0 1,19 1,36 1,5 1,6 1,7 1,8 1,8 1,9 1,9 1,9
10 1000 0,57 1,0 1,13 1,25 1,3 1,4 1,5 1,5 1,5 1,5 1,6 1,6

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м

Лист 6

Твердый сплав

№ по- Стойкость Коэффициент изменения стойкости К при отношении V /у
зиции Т , мин и и

”  ПО 1П 1 1  1 Ч  I Ч  4 Л  * Г 4 *  4 4 4  4 0  • Лр 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0,74 1,0 1,27 1,54 1,9 2,3 2,6 3,0 3,4 3,9 4,2 4,7
2 100 0,73 1,0 1,26 1,50 1,8 2,1 2,5 2,7 3,1 3,5 3,7 4,0
3 150 0,72 1,0 1,24 1,45 1,7 2,0 2Д 2,5 2,7 3,0 3,1 3,4
4 200 0,71 1,0 1,22 1,41 1,6 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7 2,8 2,9
5 250 0,70 1,0 1,20 1,37 1,55 1,8 1,9 2,1 2,2 2,4 2,4 2,6
6 300 0,69 1,0 1,18 1,34 1,5 1,7 1,8 2,0 2,2 2,2 2,2 2,3
7 400 0,68 1,0 1,15 1,27 1,4 1*5 1,6 1,7 1,7 1,8 1,9 1,9
8 600 0,64 1,0 1,08 1.14 1,2 1,2 1,3 1,3 1,3 1,4 1,4 1,4
9 800 0,61 1,0 1,00 1,00 1,0 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

Индекс а б в г Д е ж 3 и к л м
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РАСЧЕТ ОЖИДАЕМОЙ СТОЙКОСТИ ИНСТРУМЕНТОВ Все виды оборудования

СВЕРЛА
П р и лож ен и е  3 

Л и с т ?

№ по- С той к ость  К оэф ф и ц и ен т  и зм ен ен и я  с т о й к о с т и  К и  п р и  отн ош ен и и  Уи /у
ЗИЦИИ Тр, м и н

0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5

п

1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0 ,59 1,0 1,55 2,3 3,3 4 ,4 5 ,7 6,9 8,5 10 ,0 11.0 12,5
2 100 0 ,57 1,0 1,53 2,2 3,0 4 ,0 5 ,0 5,8 6,9 7 ,8 8,6 9,2
3 150 0 ,56 1,0 1,48 2,1 2,7 3,4 4,1 4 ,6 5 ,2 5,7 6,1 6,4
4 200 0,55 1,0 1,45 2,0 2,5 3,1 3 ,6 4 ,0 4 ,4 4 ,7 4 ,9 5,1
5 250 0 ,54 1,0 1,42 1,9 2,4 2,8 3 ,2 3,5 3,8 4 ,0 4,1 4 ,3
6 300 0 ,53 1,0 1,39 1,8 2,2 2,6 2 ,9 3,1 3,3 3,5 3,6 3,7
7 400 0 ,52 1,0 1,33 1,7 2,0 2 ,2 2 ,4 2,5 2 ,6 2,7 2,8 2,9
8 600 0 ,49 1,0 1,23 1,4 1,6 1,7 1,8 1,8 1,9 1,9 1,9 1,9
9 800 0 ,46 1,0 1,14 1,2 1,3 1,4 1,4 1,4 1,4 1,5 1,5 1,5

И н д ек с а б в г д е ж 3 и к л м

З Е Н К Е Р Ы
П р и лож ен и е  3 

Л и с т  2

№ по- С той к ость

Б ы ст р о р еж ущ а я  ста ль  

К оэф ф и ц и ен т  и зм ен ен и я  с т о й к о с т и  К и  пр и  отн ош ен и и  v̂ /v
зиц ии Тр, м и н

0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1.7 1,8 1,9 2 ,0

1 60 0 ,59 1,0 1,44 2,1 2,8 3,6 4 ,4 5,2 6 ,0 6 ,6 7,4 7,9
2 100 0 ,57 1,0 1,38 1,9 2,4 2 ,9 3,4 3,8 4 ,2 4 ,4 4,7 4 ,9
3 150 0 ,56 1,0 1,35 1,8 2 ,2 2,6 2,9 3,2 3,4 3,6 3,7 3,8
4 200 0 ,54 1,0 1,30 1,6 1,9 2,2 2 ,4 2,6 2,7 2,8 2,9 3,0
5 250 0 ,53 1,0 1,28 1,5 1,6 2,0 2,1 2 ,2 2,3 2 ,4 2,4 2,5
6 300 0 ,5 2 ио 1 ,22 1,4 1,6 1,7 1,8 1,9 2 ,0 2 ,0 2,1 2,1
7 400 0 ,49 1,0 1,14 1,3 1,4 1,4 1,4 1,5 1,5 1,5 1,6 1,6
8 600 0,45 1,0 1,00 1,0 U 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1 1,1

И н д ек с а б в г Д е ж 3 и к л м

Л и ст  9

Т в ер д ы й  сплав

№ по- С той к ость  К оэф ф и ц и ен т  и зм ен ен и я  с то й к о сти  К  пр и  о тн ош ен и и  v^/v
зиции Т р , м и н  иV 0,9 1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0

1 60 0,65 1,0 1,38 1,94 2,7 3,4 4 ,3 5 ,4 6 ,6 7,9 9,0 10,5
2 100 0 ,65 1,0 1,37 1,90 2,6 3,3 4 ,0 4 ,9 5,9 6,9 7,7 8,8
3 150 0,64 1,0 1,36 1,86 2,5 3,1 3,7 4,5 5 ,2 6,0 6,6 7,3
4 200 0 ,64 1,0 1,35 1,82 2,4 2,9 3,5 4,1 4 ,7 5,3 5,7 6,2
5 250 0 ,63 1,0 1,33 1,78 2,3 2,8 3,3 3,8 4 ,3 4 ,7 5,1 5,5
6 300 0,63 1,0 1,32 U 4 2,2 2,6 3,1 3,5 3,9 4 ,3 4,5 4 ,8
7 400 0 ,62 1,0 1,30 1,67 2,1 2,4 2,7 3,0 3,3 3,6 3,8 3,9
8 600 0 ,60 1,0 1,25 1,54 1,8 2,0 2 ,2 2,4 2 ,6 2 ,7 2,8 2,9
9 800 0 ,58 1,0 1,21 1,43 1,6 1,8 1,9 2 ,0 2,1 2 ,2 2,2 2,3

10 1000 0,55 1,0 1,17 1,33 1,5 1,6 1,7 1,8 1,8 1,8 1,8 1,9

И н д ек с а б в г Д е ж 3 и к л м
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П  А СТШ РШ Ы Е ДА НН Ы Е СТАНКОВ

Т Е Х Н И Ч Е С К А Я  Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А

Модель
Ш240П-6К

П рилож ен ие 4 

Л и с т  1

№ поз и- Наименование параметра Значение
ции параметра

1 Н аибльш и й  ди ам етр  патрона, м м  150
2 Н аи больш и й  ди ам етр  о б р а ба ты в а ем ого  и зд ели я , м м  130
3 К о ли ч ест в о  ш пи н д елей  6
4 К о ли ч ест в о  п р о д о л ь н ы х  суп п ор тов  1
5 Н а и больш и й  х о д  п р о д о л ь н о го  суппорта , м м , н е  м е н е е :

о б щ и й  125
рабочий  (р е гу л и р у е т с я  б есступ ен ч а то ) 105

6 К о ли ч ест в о  поп ер ечн ы х  суп п ор тов  5
7 Н аи бльш и й  х о д  поп ер ечн ы х  суп п ор тов , м м , н е  м е н е е :

н и ж н и х : о б щ и й  80
рабочий  55

с р е д н и х : о б щ и й  80
рабочий  55

в е р х н и х : о б щ и й  80
рабочий  55

Рабочий  х о д  ниж н их и  за д н его  с р ед н ею  суп п о р то в  р е г у л и р у е т с я  
бесступенчато  в п р ед ела х  т р е х  см ен н ы х  к у л а ч к о в  

8 В о зм о ж н о ст ь  у с та н о в к и  н а  п р о д о л ь н о м  суп п ор те  п р и сп осо  б лен и й
в  п о зи ц и и :

с  н еза в и си м ой  подачей  3, 4 , 5
д л я  н ар езания  р е зьб ы  3 ,4 ,  5
д л я  б ы с т р о го  свер лен и я  и  разверты ван ия  3, 4, 5

9 П р е д е л ы  частоты  в  ращ ения р абоч и х  ш п и н д елей :
н о р м а л ь н о е  и сп олн ен и е, об/м ин  80... 1120
б ы с т р о х о д н о е  и сп олнени е, об/м ин  1120... 1600

10 П р е д е л  д ли т е ль н о с т и  ц и к ла , с  8... 366
11 В р ем я  х о л о с т о г о  хода , с  2 ,0

П рилож ение 4
НАСТРОЙКА ЧИСЛА ОБОРОТОВ ШПИНДЕЛЯ

Л и с т  3

1. Частота в р ащ ен и я

Сменные шестерни Частота вращения 
шпинделей Д,

Сменные шестерни Частота вращения 
шпинделей п,

а/Ь c/d об/мин а/Ь c/d об/мин

39/45 52/32 1600 22/62 49/35 560
28/56 48/36 750 35/49 32/52 560
47/31 28/56 710 30/54 36/48 472
37/47 36/48 670 30/54 35/49 450
35/49 37/47 630 28/56 36/48 425
39/45 32/52 600 28/56 35/49 400

2. Ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля  за  рабочи й  х о д

С м е н н ы е  ш е с т е р н и Число оборотов 
шпинделя з а  пово­

С м е н н ы е  ш е с т е р н и Число оборотов 
шпинделя за пово­

e/f Ф р о т  р а с п р е д е л и т е л ь ­

н о г о  вала на 145° 
п р , об.

e /f g/h р о т  р а с п р е д е л и т е л ь ­

н о г о  в а л а  н а  1 4 5 °

пр>об.

27/57 26/58 671 27/57 60/24 120
27/57 28/56 601 27/57 62/22 107

2 0 3



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ

НАСТРОЙКА ЧИСЛА ОБОРОТОВ ШПИНДЕЛЯ

Модель 1Б240П-6К

Приложение 4 

Лист 4

Сменные шестерни Число оборотов Сменные шестерни Число оборотов
шпинделя за пово­ шпинделя за пово­

e/f g/h рот распределитель­ e/f g/h рот распределитель­
ного вала на 145° ного вала на 145°

п , об. и . об.
Р Р

30/54 541 35/49 94
33/51 465 37/47 86
35/49 421 40/44 74
37/47 382 42/42 67
40/44 331 44/40 61

27/57 42/42 301 57/27 47/37 53
44/40 273 49/35 48
47/37 237 51/33 44
49/35 215 54/30 37
51/33 194 56/28 34
54/30 167 58/26 30
56/28 150 60/24 27
58/26 135 62/22 24

НАТРОЙКА РЕЗЬБОНАРЕЗНЫХ УСТРОЙСТВ
Приложение 4

Лист 5

Коэффициент нарезания ап 0,16 0,2 0,32 0,46

Сменные шестерни для нарезания пра- m 47 44 41 35 30
вой резьбы п 45 48 51 57 61

m 61 63 65 68 68
п 48 46 44 41 41

Коэффициент вывинчивания Кв 0,13 0.22 0,32 0,48

Коэффициент нарезания Кн 0,11 0,14 0,18 0,32 а48

Сменные шестерни для нарезания левой ш 47 45 41 35 30
резьбы п 45 47 51 57 62

ш 600 61 62 65 68
п 49 48 47 44 41

Коэффициент вывинчивания КВ 0,14 0,18 0,29 0,39 0,46

Приложение 4
ДЛИНЫ РАБОЧИХ ХОДОВ ПОПЕРЕЧНЫХ СУППОРТОВ

Lp.x
П одъем  Суппорты
кулачка
Я  м м  Верхний Нижний Средний

Позиция IV  Позиция V  Позиция I  и П Позиция I I I

При передаточном отношении

f  — 1,24 min “  0,46 fшах “ 1,14 /m in .
max

0,3
0,68

2 2,48 2,48 0,92 2,28 0,6
4 4,96 4,96 1,84 4,56 1,2
6 7,44 7,44 — —

7 — 8,68 - — _

9 11,16 11,16 4,14 10,26 2,7
12 14,88 14,88 — —

14 17,36 17,36 — - _

18 22,32 22,32 - - 5,4
22 27,28 — 10,12 25,08
36 - - - - —
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ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫ Е СТАНКОВ М о д е л ь  1 2 8 3

Т Е Х Н И Ч Е С К А Я  Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А
П р и л о ж е н и е  4  

Л и с т  7

Н а и м ен ов а н и е  пар ам етр а Е дини ц а Значение
и зм е р е н и я п ар ам етр а

Н а и б о л ь ш и й  д и а м е т р  о б р а б а т ы в а е м о го  и зд е л и я , п р о х о д я щ и й  
н а д  н а п р а в л я ю щ и м и  п р и  п о в о р о т е  с т о л а

м м 4 0 0

Р а с с т о я н и е  о т  н и за  о с н о в а н и я  ста н к а  д о  в е р х н е го  то р ц а  и з д е ­

л и я
м м 1120

К о л и ч е с т в о  ш п и н д е ле й ш т. 8

К о л и ч е с т в о  с к о р о с т е й  ш п и н д е ля  Н и зк и й  р я д ш г . 28
В ы с о к и й  р я д ш т. 25
С у м м а р н о е ш т. 5 0

П р е д е л ы  ч а сто т  в р а щ ен и я  ш п и н д е ля  С и л о в о е  и сп о л н е н и е о б / м и н 2 8 ...4 1 0
С к о р о с т н о е  и сп о л н е н и е о б / м и н 4 3 ...6 3 5

К о л и ч е с т в о  п од а ч  М е л к и х ш г. 38
К р у п н ы х ш т. 30

С у м м а р н о е ш г. 68

П р е д е л ы  п од а ч  С и л о в о е  и сп о л н е н и е м м / о б 0 ,0 9 4 ...3 ,8 5
С к о р о с т н о е  и с п о л н е н и е м м / о б 0 ,0 6 4 ...4 ,0

С к о р о с т ь  б ы с т р о г о  п ер ем ещ ен и я  суп п о р та м /м ин 3,5

К о л и ч е с т в о  с у п п о р т о в ш г . 7

С у м м а р н ы й  х о д  с у п п о р т а м м 3 50

М о щ н о с т ь  э л е к т р о д в и г а т е л я  г л а в н о г о  п р и в о д а  (н а и б о л ь ш а я ) к В т Д о  100

С у м м а р н а я  м о щ н о с т ь  в с е х  э л е к т р о д в и га т е л е й к В т Д о  1 0 6 ,8

Г а б а р и т ы  Д ли н а м м 325 0
Ш ирина м м 3065
В ы сота м м 3 9 4 2

М асса , н е  б о л е е к г 19 9 0 0

Н а и б о л ь ш и й  д о п у с т и м ы й  к р у т я щ и й  м о м е н т  на ш п и н д е ле Н  * м 1300

П р е д е л ь н а я  ч а стота  в р а щ ен и я  ш п и н д е ля  п р и  н а и б о л ь ш е м  д о п у ­
с т и м о м  к р у т я щ е м  м о м е н т е

об/ м и н 82

Н а и б о л ь ш а я  эф ф е к т и в н а я  м о щ н о с т ь  н а  о д и н  ш п и н д ель к В т 11

У с и л и е  н а  ш т о к е  за ж и м а  и з д е л и я к Н 33

Х о д  ш т о к а м м 4 0

Н а и б о л ь ш е е  д о п у с т и м о е  т я г о в о е  у с и л и е  суп п о р та к Н 15

К о э ф ф и ц и е н т  п о л е з н о г о  д ей ств и я - 0 ,75

В р е м я  х о л о с т ы х  х о д о в м и н 0 ,35
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П А С П О Р Т Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е  С Т А Н К О В

НАСТРОЙКА ВЕЛИЧИНЫ ПОДАЧИ СУППОРТА

Модель 1283 
Приложение 4

Лист 8

С м ен н ое  з у б ч а т о е  к о л е с о П одача суп п ор та  S, м м / о б

В
Г

31
79

79
31

79
31

Д Е С и ло в о е  и сп олн ен и е С к о р о с т н о е  исполнение

М е л к а я  К р уп н а я М е л к а я  К р уп н ая

33 66 0,094 0,25 0,064 0,17
32 64 0,101 0,27 0,070 0,18
34 62 0,114 0,30 0,077 0,20
36 60 0,124 0,33 0,081 0,22
38 58 0,136 0,36 0,092 0,24
40 56 0,148 0,39 0,100 а  26
42 54 0,161 0,42 0,109 0,29
44 50 0,175 0,46 0,110 0,31
46 50 0,191 0,50 0,129 0,34
48 48 0,210 0,55 0,140 0,37
50 46 0,225 0,57 0,153 0,40
52 44 0,245 0,64 0,166 0,44
52 42 0,266 0,70 0,180 0,47
56 40 0,290 0,76 0,197 0,52
58 38 0,316 0,83 0,214 0,56
60 36 0,345 0,91 0,234 0,62
62 34 0,375 0,99 0,256 0,67
64 32 0,412 1,09 0,281 0,75
66 30 0,456 1,20 0,309 0,81

30 66 0,612 1,61 0,414 1,09
32 64 0,673 1,77 0,456 1,20
34 62 0,749 1,94 0,500 1,32
36 60 0,807 2,12 0,547 1,44
38 58 0,882 2,32 0,572 1,57
40 56 0,961 2,53 0,651 1,72
42 54 1,046 2,76 0,710 1,87
44 52 1,139 3,00 0,771 2,03
46 50 1,238 3,26 0,839 2,21

Лист 9

48 48 1,346 3,54 0,912 2,40
50 46 1,463 3,85 0,991 2,61
52 44 1,590 - 1,077 2,84
54 42 1,730 - 1,172 3,09
56 40 1,884 - 1,276 3,36
58 38 2,056 - 1,391 3,67
60 36 2,242 - 1,519 4,00
62 34 2,454 - 1,662 -
64 32 2,691 - 1,823 -
66 30 2,960 - 2,006 -
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ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ М о д е л ь  1 2 8 3

Пршюжсниб 4
Н А С Т Р О Й К А  Ч А С Т О Т Ы  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я

Л и ст  10

Сменное зубчатое колесо Число оборотов шпинделя в минуту п, об/мин

А В Силовое исполнение Скоростное исполнение

Низкий ряд Высокий ряд Низкий ряд Высокий ряд

19 46 28 91 43 134
20 45 31 98 46 145
21 44 33 100 49 15522 43 36 105 53 16623 42 38 ИЗ 57 17824 41 41 121 61 19025 40 44 129 65 20326 39 47 138 69 21727 38 50 147 74 23128 37 53 157 77 24029 36 57 167 83 26230 35 60 178 88 27931 34 64 189 95 29732 33 68 201 100 31633 32 72 314 107 33634 31 77 227 114 35735 30 82 242 121 38036 29 88 257 129 404
37 28 93 274 137 43038 27 99 291 146 45839 26 195 310 155 48840 25 112 331 166 52141 24 120 353 177 55642 23 128 382 189 59243 22 137 410 202 63544 21 147 21745 20 158 — 23346 19 170 — 250

Н А С Т Р О Й К А  Ч А С Т О Т Ы  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  „  П р и лож ен и е  4
С В Е Р Л И Л Ь Н О Й  Г О Л О В К И  И  Ш П И Н Д Е Л Я  Р А С Т О Ч Н О Й

Г О Л О В К И  Л и с т  11

Сменное зубчатое колесо Число оборотов шпинделя сверлиль­
ной головки в минуту» об/мин

А К Низкий ряд Высокий ряд
19 46 25 7920 45 27 8321 44 29 9122 43 31 9823 42 33 10524 41 36 11225 40 38 12026 39 41 12827 38 43 13628 37 46 14529 36 49 15430 35 52 16431 34 56 17532 33 59 18633 32 63 19834 31 67 21035 30 71 22336 29 76 23837 28 81 25338 27 86 27039 26 91 28740 25 97 30641 24 104 32742 23 111 35043 22 119 37444 21 12845 20 137 —

46 19 148 -
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ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ М о д е л ь  1 2 8 3

Н А С Т Р О Й К А  Ч А С Т О Т Ы  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я  П р и лож ен и е  4
С В Е Р Л И Л Ь Н О Й  Г О Л О В К И  И  Ш П И Н Д Е Л Я  Р А С Т О Ч Н О Й

Г О Л О В К И  Л и с т  12

Д и ам етр  см ен н ого  ш кива, м м  Ч и сло  о б о р о т о в  ш п и н д еля  расточной  г о л о в к и  в
м и н у т у  пр и  частоте  вращ ени я  э л ек тр о д в и га т еля , 

об/м ин  (N  =  1,1 к В т )

на электродвигателе на шпинделе 1500 3000

80 200 600 1200
120 180 1000 2000
134 160 1250 2500
150 150 1500 3000

ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ М о д е л ь  1 М 4 2 5

Т Е Х Н И Ч Е С К А Я  Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А  П О Л У А В Т О М А Т А
П р и лож ен и е  4  

Л и ст  13

Параметр Единица Значение параметра
измерения

К ла сс  точн ости  п о  Г О С Т  8 - 8 2  
П о лу а в т о м а т  обесп ечивает точн ость о б р а б о т к и  

д ет а лей :
п р и  о б то ч к е

п р и  расточк е

Ш ероховатость  обр абота н н ой  п ов ер хн ости  пр и  м к м
о б т о ч к е  и  расточке, не  ниж е

Н а и больш и й  ди ам етр  о  брабаты ваем ой  за гото  в к и  м м
Д и ам етр  заж и м н ого  патрона м м
Н а и больш а я  д ли н а  обр а ба ты в а ем ой  за го т о в к и  м м
П р е д е л ы  частот вр ащ ени я  ш п и н д еля  об/м ин
С уп п ор т  р ев ольв ер н ы й  (п р о д о л ь н ы й )

Т и п  р ев о льв ер н о й  г о л о в к и  -

К о ли ч ест в о  г о л о в о к  -
К о ли ч ест в о  у п о р о в  -
В еличина р е гу л и р о в к и  уп о р а м и  м м
В еличина х о д а  м м
П р е д е л ы  бесступенчаты х подач п р о д о л ь н о го  м м /м ин

суп п ор та
П р о д о л ь н о е  п ер еклю чени е подач  —
В р ем я  х о л о с т ы х  х о д о в  с

Н

П о л е  д о п у с к а  Ь8  
(Г О С Т  2 5 3 4 7 -8 2 )  
П о л е  д о п у с к а  Н9 
(Г О С Т  2 5 3 4 7 -8 2 )

R a  1,6 (Г О С Т  2 7 8 9 -7 3 )

250
250
175

6 3 »  Л  600

Л и ст  14

К р естообр а зн а я  с  го р и ­
зон та льн ой  осью  вращ ени я  

1 
4  

90 
240

10*..400

А в том а ти ч еск ое
5

С упп ор ты  поп ер ечн ы е (го р и зо н та льн ы й , в е р т и к а л ь н ы й )

К о ли ч ест в о  уп о р о в
Величина р е гу л и р о в к и  уп о р о в
Н а и больш и й  х о д  с уп п ор тов
П р е д е л ы  бесступ енчаты х подач д в у х  п оп еречн ы х
суп п ор тов
П оп ер ечн ое  п ер еклю чени е подач

П е р е х о д  с  р яд а  на р я д  пр и  пер ек лю чен и и  частот 
в р ащ ен и я  ш п и н д еля

П ер ек лю чен и е  чи сел  о б о р о т о в  в п р ед ела х  ряд а

1
м м  140
м м  140

м м / м и н  1О...20О

У становочн ое

Л и с т  15

С м ен н ы м и  ш естерн ям и , 
п ер ек лю ч ен и ем  чи сел  о б о ­

р о то в  д в у х с к о р о с т н о го  
э л е к т р о д в и га т е ля  
А в том а ти ч еск ое

aos



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 1М425

Н А С Т Р О Й К А  Ч А С Т О Т Ы  В Р А Щ Е Н И Я  Ш П И Н Д Е Л Я

П р и лож ен и е  4 

Л и с т  16

М еханика  г л а в н о го  дви ж ения  п олуа в том а та

Номер Сменные шестерни Частота вращения шпинделя при мощности

ступени двигателя К, об/мин

Ведомая Ведущая

г 9 13

1 42 58 63 125

2 47 53 80 160

3 53 47 100 200

4 58 42 125 250

5 42 58 100 200

6 47 53 125 250

7 53 47 160 315

8 58 42 200 400

9 42 58 250 500

10 47 53 315 630

11 53 47 400 800

12 58 42 500 1000

13 4 2 58 400 800

14 47 53 500 1000

15 53 47 630 1250

16 58 42 800 1600

Л и ст  17

Ряд Пределы частот вращения шпинделя, об/мин

1 63 100 250 400

2 80 125 315 500

3 J-
*

о о 160 400 630

4 125 200 500 800

5 125 200 500 800

6 160 250 630 1000

7 200 315 800 1250

8 250 400 1000 1600
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ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 1П16 (1П16А)

ТЕХНИЧЕСКАЯ Х А Р А К Т Е Р И С Т И К А  

Н аим енование параметра

П р и лож ен и е  4 

Л и с т  18

Значение парам етра

1. Н аи больш и й  ди ам етр  о б р а ба ты в а ем ого  п р утк а , м м 16

2. Н аибольш ая: д ли н а  о б р а ба ты в а ем ого  пр утк а , м м 2000

3. Н а и б о льш а я  дли н а  о б р а б о т к и , м м : 

о т  д и с к о в о го  к у л а ч к а 80

о т  к о л о к о л ь н о г о  к у ла ч к а 140

4. .Диаметр ш п и н д еля , м м 17

5. Д и апазон  частот вращ ени я  ш пинделя , об/м ин 500 ...S600

6. Ч и сло  ступ ен ей  вр ащ ени я  ш пи н д еля 22

7. Н аим еньш ий  оста т о к  п р утк а  при работе, м м : 

с  л ю н е т о м 105

без лю н ета 25

8. С п особ  п одачи  п р утк а Г р у з о м

9. К о ли ч ест в о  суп п о р то в 5

10. Н а и больш а я  д ли н а  х о д а  суп п ор тов  с  резц ам и , м м :  

1 18 на о б а  резц а

3 30

4 40

5 40

11. Н аи больш а я  величи на  р е гу л и р о в к и  суп п о р то в  с  р езц ам и , м м :  

в п р о д о л ь н о м  направлении : 1, 2 9

3 ,4 ,5 8

в п оп ер ечн ом  направлении : 1, 2 10

3, 4 ,5 15

12. П ер ем ещ ен и е  суп п ор тов  с  р езц ам и  на о д н о  д ел ен и е  л и м б а , м м :  

в  п р о д о л ь н о м  направлении : 1, 2 0,01

3, 4 ,5 0 ,005

в п оп ер еч н ом  направлени и : 1, 2 0 ,005

3 ,4 ,5 0,01

13. Н аличие ж естк и х  у п о р о в  у  суп п ор тов  с  р езц а м и : 1 ,4 Есть

2 , 3 , 5 Н ет

14. Д иапазон  частот вр ащ ени я  р а сп р ед ели тельн о го  вала , об/м и н 0 ,056 ...20

15. Ч и сло  ступ ен ей  частот вращ ения р а сп р ед ели т ель н о го  в а л а 37

16. Ч астота у с к о р е н н о го  вращ ения, об/м ин 10

17. У г о л  к у л а ч к о в о г о  ди ск а , гр ад : на заж им  цанги 10

на разж им  цанги 15

18. В р ем я  и з го т о в л е н и я  од н о й  детали , с

Л и с т  19 

3 ,0 .-1 0 6 9 ,2

19. Частота вр ащ ен и я  э лек тр од в и га теля , об/м ин 960

20. М ощ н ость  дви га теля , к В т 3,0

21. Габари ты  (д ли н а  х  ш ирина х  в ы с о т а ),  м м 1985 х  945  х  1520

22. Д ли н а  стан ка  с п оддерж иваю щ им  устр о й ств о м , м м 3400

23. М асса, к г 1200
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ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 1П16 (1П26А)

ПРОИЗВОдаТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ
Приложение 4 

Лист 20

Сменные зубчатые колеса

500 560

Частота вращения шпинделя, об/мин 

630 710 800 900 1000 1120 1250 1400 1500

Частота вращения шпинделя, об/с

8,33 9,33 10,5 11,8 13,3 15 16,67 18,67 220,88 23,33 26,67

а б в г д е Частота вращения распределительного вала, об/мин

26 52 24 54 28 50 0,056 0,062 0,07 0,078 0,087 0,097 0,108 0,121 0,134 0,151 0,169
26 52 24 54 30 48 0,064 0,071 0,081 0,098 0,10 0,112 0,125 0,142 0,158 0,169 0,19
26 52 24 54 32 46 0,070 0,078 0,089 0,099 0,11 0,123 0,137 0,156 0,175 0,188 0,211
28 50 24 54 32 46 0,079 0,088 0,10 0,117 0,13 0,145 0,162 0,184 0,204 0,211 0,237
28 50 26 52 32 46 0,089 0,099 0,112 0,125 0,139 0,155 0,173 0,197 0,219 0,237 0,266
30 48 26 52 32 46 0,099 0,109 0,124 0,139 0,155 0,173 0,193 0,219 0,243 0,265 0,297
30 48 28 50 32 46 0,111 0,123 0,14 0,156 0,174 0,194 0,217 0,247 0,274 0,296 0,332
26 52 35 43 32 46 0,127 0,141 0,16 0,179 0,20 0,223 0,249 0,283 0,314 0,345 0,387
28 50 35 43 32 46 0,144 0,157 0,178 0,199 0,222 0,246 0,275 0,312 0,346 0,386 0,433
30 48 35 43 32 46 0,161 0,179 0,203 0,227 0,253 0,282 0,315 0,358 0,397 0,431 0,484
28 50 26 52 46 32 0,184 0,204 0,232 0,259 0,289 0,322 0,36 0,409 0,454 0,49 0,55
30 48 26 52 46 32 0,204 0,226 0,257 0,287 0,320 0,257 0,399 0,453 0,503 0,547 0,613
30 48 28 50 46 32 0,229 0,254 0,289 0,323 0,360 0,401 0,448 0,503 0,565 0,612 0,687
26 52 35 43 46 32 0,256 0,284 0,323 0,361 0,403 0,449 0,502 0,570 0,633 0,712 0,779
28 50 35 43 46 32 0,298 0,330 0,375 0,419 0,467 0,521 0,582 0,601 0,735 0,797 0,874
30 48 35 43 46 32 0,333 0,370 0,420 0,469 0,523 0,583 0,651 0,740 0,821 0,890 0,939
30 48 32 46 50 28 0,353 0,392 0,445 0,497 0,554 0,618 0,69 0,784 0,87 0,945 1,06
32 46 35 43 48 30 0,411 0,456 0,518 0,579 0,646 0,720 0,804 0,913 1,013 1,103 1,238

Сменные шкивы А 68 68 68 95 95 95 118 118 132 118 132

Б 254 225 200 254 225 200 225 200 200 157 157



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ М о д е л ь  1 П 1 6  ( 1 П 1 6 А )

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ
Приложение 4 

Лист 21

С м е н н ы е  з у б ч а т ы е  к о л е с а

500 560 630

Ч астота  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я , об/мин 

71 0  80 0  90 0  1000  1120 1250 1400 1500

Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я ,  о б / с

8 ,33 9 ,33 10,5 11,8 13,3 15 1 6 ,67 1 8 ,67 2 2 0 ,8 8 2 3 ,3 3 2 6 ,6 7

а б в г д е Ч астота в р а щ е н и я  р асп р ед ел и тел ьн о го  в ал а , об/мин

46 32 43 35 28 50 0,450 0,5 0,568 0,634 0,707 0,788 0,88 1,0 U 1 1,204 1,351
46 32 43 35 30 48 0,502 0,557 0,633 0,707 0,788 0,879 0,982 2,118 1,239 1,343 1,507
48 30 46 32 28 50 0,586 0,65 0,735 0,824 0,919 1,026 1,146 1,302 1,445 1,567 1,758
48 30 43 35 32 46 0,622 0,63 0,784 0,876 0,977 1,090 1,218 1,384 1,536 1,663 1,866
50 28 43 35 32 46 0,694 0,77 0,875 0,977 1,098 1,215 1,3.57 1,542 1,712 1,857 2,084
52 26 43 35 32 46 0,777 0,862 0,979 1,094 1,22 1,362 1,521 1,728 1,918 2,030 2,334
48 30 50 28 32 46 0,903 1,002 1,138 1,271 1,417 1,581 1,766 2,006 2,293 2,418 2,714
48 30 52 26 32 46 1,013 1,124 1,276 1,425 1,589 1,773 1,980 2,249 2,496 2,709 3,039
50 28 52 26 32 46 1,130 1,254 1,425 1,592 1,775 1,981 2,212 .2,573 2,789 3,024 3,393
48 30 43 35 46 32 1,28 1,426 1,62 1,81 2,018 2,252 2,515 2,867 3,171 3,439 4,059
50 28 43 35 46 32 1,435 1,593 1,81 2,022 2,255 2,517 2,811 3,193 3,544 3,838 4,306
52 26 43 35 46 32 1,607 1,784 2,027 2,264 2,524 2,817 3,147 3,575 3,968 4,299 4,823
48 30 50 28 46 32 1,868 2,073 2,355 2,631 2,934 3,274 3,657 4,154 4,611 4,998 5,608
48 30 52 26 46 32 2,092 2,322 2,638 2,947 3,286 3,667 4,096 4,553 5,165 5,598 6,281
50 28 52 26 46 32 2,335 2,59 2,942 3,286 3,664 4,098 4,576 5,188 5,759 6,248 7,01
50 28 54 24 46 32 2,627 2,219 3,313 3,701 4,127 4,606 5,145 5,845 6,488 7,029 7,887
52 26 54 24 46 32 2,942 3,266 3,71 4,144 4,621 5,157 5,760 6,543 7,263 7,872 8,832
52 26 54 24 48 30 3,274 3,634 4,128 4,611 5,141 5,737 6,408 7,279 8,08 8,762 9,831
52 26 54 24 50 28 3,654 4,056 4,608 5,147 5,799 6,405 7,154 8,127 9,021 9,779 10,972

Сменные шкивы А 68 68 68 95 95 95 118 118 132 118 132
Б 254 225 200 254 225 200 225 200 200 157 157



ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ
Приложение 4 

Лист 22

С м е н н ы е  з у б ч а т ы е  к о л е с а Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я ,  о б / м и н

1 8 0 0 2 0 0 0 2 2 4 0 2 5 0 0  2 8 0 0  3 1 5 0  3 5 5 0  4 0 0 0 4 5 0 0 5 0 0 0 5 6 0 0

Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я ,  о б / с

30 3 3 ,3 3 3 7 ,3 3 4 1 ,6 7 4 6 ,6 7 5 2 ,5 5 9 ,2 6 6 ,6 7 75 8 3 ,8 9 3 ,3

а б в г д е Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  р а с п р е д е л и т е л ь н о г о  в а л а , о б / м и н

26 52 24 54 28 50 0,191 0,213 0,242 0,27 0,301 0,336 0,375 0,426 0,473 0,537 0,503
26 52 24 54 30 48 0,216 0,24 0,273 0,305 0,34 0,379 0,423 0,481 0,534 0,606 0,68
26 52 24 54 32 46 0,239 0,265 0,301 0,336 0,375 0,418 0,470 0,534 0,593 0,673 0,755
28 50 24 54 32 46 0,269 0,299 0,340 0,380 0,424 0,473 0,528 0,60 0,666 0,756 0,848
28 50 26 52 32 46 0,302 0,335 0,381 0,426 0,465 0,53 0,592 0,673 0,747 0,848 0,951
30 48 26 52 32 46 0,337 0,374 0,425 0,475 0,53 0,591 0,66 0,75 0,833 0,945 1,06
30 48 28 50 32 46 0,377 0,418 0,475 0,531 0,592 0,66 0,737 0,837 0,929 1,054 1,183
26 52 35 43 32 46 0,439 0,487 0,553 0,618 0,639 0,768 0,859 0,976 1,083 1,229 1,379
28 50 35 43 32 46 0,491 0,545 0,619 0,691 0,77 0,859 0,96 1,091 1,211 1,374 1,542
30 48 35 43 32 46 0,549 0,609 0,692 0,773 0,862 0,961 1,073 1,219 1,353 1,536 1,723
28 50 26 52 46 32 0,624 0,693 0,787 0,879 0,98 1,093 1,221 1,387 1,54 1,75 1,964
30 48 26 52 46 32 0,696 0,773 0,878 0,981 1,094 1,22 1,363 1,548 1,718 1,95 2,188
30 48 28 50 46 32 0,78 0,866 0,984 1,099 1,225 1,366 1,52.6 1,734 1,925 2,18 2,448
26 52 35 43 46 32 0,884 0,981 1,114 1,244 1,387 1,547 1,728 1,963 2,179 2,47 2,771
28 50 35 43 46 32 0,992 1,101 1,251 1,397 1,558 1,737 1,94 2,204 2,446 2,776 3,115
30 48 35 43 46 32 1,134 1,259 1,43 1,597 1,781 1,986 2,218 2,52 2,797 3,17 3,557
30 48 32 46 50 28 1,203 1,335 1,517 1,694 1,889 2,106 2,352 2,672 2,966 3,366 3,777
32 46 35 43 48 30 1,405 1,56 1,772 1,979 2,207 2,461 2,749 3,123 3,467 3,935 4,415
46 32 43 35 28 50 1,533 1,702 1,933 2,159 2,407 2,684 2,998 3,406 3,781 4,291 4,815
46 32 43 35 30 48 1,71 1,9 2,158 2,41 2,687 2,996 3,347 3,802 4,22 4,79 5,374

J L  JLSIL JL5Z
Б 157 150

JJLL Л51
132 118

200 200 225 2Ш
132 118 118 95

22S-. 251
95 95

Ж 1 
68

С м е н н ы е  ш к и в ы



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 1П16 (1П16А)

ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ АВТОМАТОВ

С м е н н ы е  з у б ч а т ы е  к о л е с а

1 8 0 0  2 0 0 0  2 2 4 0

Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я ,  о б / м и н  

25 00 2 8 0 0  3 1 5 0  3 5 5 0  4 0 0 0

Приложение 4 

Лист 23

4 5 0 0  5 0 0 0 5 6 0 0

Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  ш п и н д е л я ,  о б / с

30 3 3 ,3 3 3 7 ,3 3 4 1 ,6 7 4 6 ,6 7 5 2 ,5 5 9 ,2 6 6 ,6 7 75 8 3 ,3 9 3 ,3

а б в г д е Ч а с т о т а  в р а щ е н и я  р а с п р е д е л и т е л ь н о г о  в а л а ,  о б / м и н

48 30 46 32 28 50 1,995 2,214 2,515 2,809 3,132 3,492 3,901 4,431 4,918 5,582 6,263
48 30 43 35 32 46 2,118 2,351 2,671 2,984 3,327 3,71 4,144 4,708 5,226 5,932 6,556
50 28 43 35 32 46 2,365 2,625 2,982 3.331 3,714 4,141 4,625 5,254 5,832 6,619 7,427
$2 26 43 35 32 46 2,649 2,94 3,34 3,731 4,16 4,638 5,181 5,886 6,533 7,414 8,32
48 30 50 28 32 46 3,09 3,419 3,884 4,337 4,837 5,393 6,024 6,843 7,596 8,621 9,672
48 30 52 26 32 46 3,449 3,828 4,349 4,858 5,417 6,04 6,747 7,665 8,508 9,576 10,84
50 28 52 26 32 46 3,851 4*275 4,856 5,424 6,048 6,744 7,533 8,557 9,498 10,78 12,053
48 30 43 35 46 32 4,38 4,86 5,521 5,167 6,876 7,667 8,564 9,729 10,799 12,257 13,752
50 28 43 35 46 32 4,887 5,425 6,163 6,884 7,676 8,559 9,56 10,86 12,054 13,681 15,35
52 26 43 35 46 32 5,474 6*076 6,902 7*71 8,597 9,586 10,708 12,164 13,502 15,325 17,195
48 30 50 28 46 32 6,365 7,065 8,026 8,965 9,996 11,146 12,45 14,143 15,699 17,818 19,991
48 30 52 26 46 32 7,129 8,913 8,868 10,041 11,196 12,484 13,945 15,842 17,585 19,959 —

50 28 52 26 46 32 7,956 8,831 10,032 11,288 12,495 13,932 15,562 17,678 19,623 - -

50 28 54 24 46 32 8,952 9,937 11,288 12,609 14,059 15,676 17,51 19,981 - —

52 26 54 24 46 32 10*024 11,127 12,64 14,119 15,743 17,553 19,607 - — — —

52 26 54 24 48 30 11*158 12*385 14,069 15,715 17,722 19,537 - - - — —

52 26 54 24 50 28 12*451 13,821 15,701 17,538 19,555 - - - - - -

Сменные шкивы А 150 157 157 157 200 200 225 200 225 254 200
Б 157 150 132 118 132 118 118 95 95 95 68



З Н А Ч Е Н И Я  У Г Л О В  П О В О Р О Т А  К У Л А Ч К А »  Н Е О Б Х О Д И М Ы Х  Д Л Я  Х О Л О С Т Ы Х  П Е Р Е М Е Щ Е Н И Я  М Е Х А Н И З М О В  А В Т О М А Т О В
П р и лож ен и е  4 

Л и ст  24

Ш пиндельная бабка

Производительность до 5 шт./мин 

Угол* град* на участке отвода (м м )Радиус кулачка в 
начале участка

отвода* м м 2

105 3

100 3

95 3

90 3

85 3

80 3

75 4

70 4

65 4

60 4

55 4

50 4

45 5

40 6

35 6

30 7

5 10 15 20

4 7 9 11

4 7 9 11

4 5 9 11

4 7 9 И

5 7 9 11

5 7 9 11

5 7 9 11

5 7 9 11

5 7 9 11

5 7 9 11

6 8 10 12

6 8 10 12

6 8 10 12

7 9 11 58

7 9 64 59

8 70 65 61

78 73 69 65

80 75 70 65

25 30 35 40

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 20

13 16 18 39

14 16 43 39

14 48 43 39

54 49 44 40

54 49 45 41

55 50 46 43

57 53 49 45

61 57 53 49

60 55 50 45

45 50 55 60

22 24 26 28

22 24 26 28

22 24 26 28

22 24 26 28

22 24 26 28

22 24 26 21

22 24 26 21

22 30 26 21

34 30 26 21

34 30 26 22

35 30 26 23

35 31 27 23

36 32 28 24

37 33 29 25

39 35 31 27

41 38 33 29

46 4 2 37 33

40 35 30 25

65 70 7$ ВО

30 33 35 38

30 33 35 5

30 33 9 5

30 14 9 5

17 14 9 5

17 14 9 5

17 14 9 5

17 14 9 5

17 14 10 6

18 14 10 7

19 14 11 7

19 16 12 7

20 17 13 8

21 17 13 9

23 18 14 10

25 20 16 12

28 24 21 15

20 15 10 5

Радиус кулачка в 
начале участка 
подвода, мм

2 100

3 95

3 90

3 85

3 80

3 75

3 70

4 65

5 60

5 55

5 50

6 45

7 40

8 35

10 30

10 25

2

У го л , град , на участке п од в од а  (м м )



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 2Л16
(1П16А)

Приложение 4
ЗНАЧЕНИЯ УГЛОВ ПОВОРОТА КУЛАЧКА, НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ ХОЛОСТЫХ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ МЕХАНИЗМОВ АВТОМАТОВ

Лист 25

Шпиндельная бабка

Производительность от 5 до 12 шт./мин

Радиус кулачка в Угол, град, на участке отвода (мм) Радиус кулачка в
начале участка начале участка
отвода, мм 2 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 подвода, мм

105 4 6 11 16 20 24 28 32 36 40 44 48 53 57 63 68 74
100 3 4 7 11 16 20 24 28 32 36 40 44 48 53 58 64 69 6 3 100
95 4 7 И 16 20 24 28 32 36 40 44 48 53 58 64 12 6 3 95
90 4 7 11 16 20 24 28 32 36 40 44 49 54 60 17 12 6 3 90
85 5 7 11 16 20 24 28 32 36 40 45 50 56 22 17 12 7 4 85
80 5 8 12 16 20 24 28 32 36 42 47 53 28 22 17 12 7 4 80
75 5 8 12 16 20 24 28 32 38 43 49 33 28 22 17 12 7 2 75
70 5 8 12 16 20 24 28 34 39 45 38 33 28 22 17 12 7 5 70
65 6 9 13 17 21 25 31 35 42 44 38 33 28 23 17 13 8 5 65
60 6 9 13 17 21 27 32 28 49 44 38 33 28 18 18 13 8 5 60
55 6 9 13 17 23 28 34 55 50 45 39 34 29 24 20 14 9 5 55
50 7 9 13 19 24 30 62 57 51 46 41 36 31 26 20 15 10 6 50
45 8 10 16 21 27 68 63 57 52 47 42 37 32 26 21 16 10 7 45
40 9 13 18 24 75 69 64 59 54 48 44 39 33 28 23 17 12 9 40
35 10 14 20 81 76 70 65 60 55 50 45 39 34 29 24 18 13 10 35
30 12 16 89 84 78 73 68 62 58 53 47 42 37 32 26 21 16 12 30

97 92 86 81 76 71 66 61 55 50 45 40 34 29 24 18 15 25
80 75 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 15 10 5 2

Угол, град, на участке подвода (мм)



tr
e

З Н А Ч Е Н И Е  У Г Л О В  П О В О Р О Т А  К У Л А Ч К А  Н Е О Б Х О Д И М Ы Х  Д Л Я  Х О Л О С Т Ы Х  П Е Р Е М Е Щ Е Н И Й  М Е Х А Н И З М О В  А В Т О М А Т О В

П р и лож ен и е  4

Радиус кулачка 

в начале участка

отвода, мм 3 6 9 12

80 3 4 5 6
77 3 4 5 6
74 3 4 5 6
71 3 4 5 6
68 3 4 5 6
65 3 4 5 6
62 3 4 5 7
59 3 4 5 7
56 3 5 6 8
53 4 5 6 8
50 4 6 7 9
47 4 6 7 9
44 4 6 8 30
41 5 7 33 31
38 5 36 34 32

40 38 36 34
45 42 39 36

Балансир

Производительность до 5 шт./мин 

Угол, град, на участке отвода (мм )

15 18 21 24 27 30 33

7 9 10 11 12 14 15
7 9 10 И 12 14 15
7 9 10 и 12 14 15
7 9 10 11 12 14 16
7 9 11 13 14 16 18
7 9 11 13 15 16 12
8 9 И 13 15 14 12
8 10 12 14 16 14 12
9 11 13 19 17 15 13
10 12 21 19 17 15 13
11 24 22 20 18 16 14
27 25 23 21 19 17 15
28 26 24 22 20 18 15
29 27 25 23 21 18 16
30 28 26 24 21 19 17
32 30 28 25 23 21 18
33 30 27 24 21 18 15

Утл, град, научасткеподвода (мм)

Лист 26

Радиус кулачка 

в начале участка

36 39 42 45 подвода, мм

16 18 20 20
16 18 20 3 77
17 19 6 4 74
18 8 6 4 71
10 8 6 4 68
10 8 6 4 65
10 8 6 4 62
10 8 6 4 59
11 9 7 4 56
И 9 7 4 53
12 10 8 5 50
12 10 8 5 47
13 10 8 5 44
15 11 9 6 41
14 12 9 6 38
16 13 10 7 35
12 9 6 3



ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКОВ Модель 1П1 6
(1П16А)

Приложение 4
ЗН АЧЕН И Е У ГЛ О В  П О В О РО ТА  К У Л А Ч К А , Н Е О БХО Д И М Ы Х Д Л Я  Х О Л О С ТЫ Х  ПЕРЕМ ЕЩ ЕНИЙ М Е Х АН И ЗМ О В  А В Т О М А ТО В

Лист 27

Балансир.

Радиус кулачка 
в начале участка 

отвода, мм 3 6 9 12 15

Производительность от 5 до 12 

Угол, град, на участке отвода 

18 21 24 27

шт./мин

(мм)

30 33 36 39 42 45

Радиус кулачка 
в начале участка 

подвода, мм

80 4 6 8 10 12 14 17 19 22 24 26 29 32 34 38

77 4 6 8 10 12 14 17 19 22 24 26 29 32 35 4 77

74 4 6 8 10 12 14 17 19 22 24 27 29 32 7 4 74

71 4 6 8 10 12 14 17 19 22 25 27 30 10 7 4 71

68 4 6 8 10 12 15 17 20 23 25 28 13 10 7 4 68

65 4 6 8 10 12 15 18 21 23 26 16 13 10 7 4 65

62 4 6 9 11 13 16 19 21 24 19 16 14 11 6 5 62

59 4 6 9 11 14 17 19 22 22 19 16 14 11 8 5 59

56 4 6 9 11 14 17 19 25 22 19 16 14 11 8 5 56

53 4 7 9 12 14 18 28 25 22 19 16 14 11 8 5 53

50 5 7 10 13 16 31 28 25 22 16 16 14 И 8 5 50

47 5 8 10 13 34 31 28 25 23 20 17 15 12 9 6 47

44 5 8 11 38 35 32 30 27 24 21 18 15 12 9 6 44

41 5 9 41 38 35 32 30 27 24 21 18 15 12 9 6 41

38 6 45 42 39 36 33 31 28 25 22 19 16 13 10 7 38

48 45 42 439 36 34 31 28 25 22 19 16 13 10 7 35

45 42 39 36 33 30
Угол,

27

град, на
24 21 18

участке подвода (м м )

15 12 9 6 3



П рилож ен ие 5

Р Е К О М Е Н Д А Ц И И  П О  Н А З Н А Ч Е Н И Ю  П Л А Н А  О Б Р А Б О Т К И  П О В Е Р Х Н О С Т И  Н А  Т О К А Р Н Ы Х  М Н О Г О  Ш П И Н Д Е Л Ь Н Ы Х  А В Т О М А Т А Х
И П О Л У А В Т О М А Т А Х

Ниж еприведенны е к ар ты  п о зв о ля ю т  назначить рациональное число 
п ер еход ов  п р и  съем е  н ап уск ов , г л у б и н у  резания на к а ж д ом  из н и х  и  точ­
н ость  р а зм ер ов  н а  п р ом еж уточн ы х  п ер еход а х  в  ц е л я х  достиж ения м ак ­
сим ально  Й производи тельн ости .

П рилож ение состои т  из тр ех  к а р т : точение (карта  П 1 ) ,  растачивание 
(карта  П 2 ) , п од р езк а  торц а (к ар та  П З ) .

О бозначения, приняты е в  к артах :
Т1  — глуби н а  резания п р и  о б р а б о т к е  за  оди н  п ер ех о д ;
Т21 -  г л у б и н а  резания на  п ер в о м  пер еходе  при  д в ухп р оход н ой  о бр а бот ­

к е ;
Т22  -  гл у б и н а  резания на в т о р о м  п ер еходе при  д в ухп р оход н ой  обр а ­

бо тк е ;

121 -  пром еж уточн ы й  к в а ли т етп р и  д в у х п р о х о д н о й  о б р а б о т к е ;
Т31 — глуби н а  резания на п ер в о м  п ер еход е  при  тр ехп р оход н ой  обр а ­

б о т к е ;
Т32  -  г луби н а  резания на в т о р о м  п ер еход е  пр и  тр ехп р оход н ой  обр а ­

б о т к е ;
ТЗЗ -  г луби н а  резания на третьем  п ер еход е  при  тр ехп р оход н ой  о б р а ­

бо тк е ;
131 — к в али тет  точности  разм ера  п о сле  п ер в о го  п ер ехода  при  тр ехп р о ­

ход н ой  о б р а б о т к е ;
132 -  к вали тет точности  разм ера п о сл е  в то р о го  п ер ехода  при  тр ехп р о ­

ходн ой  о б р а б о т к е ;
* * * *  -  р ек о м ен д уем о е  к оли чество  п ер еходов .

Т О Ч Е Н И Е

К валитет
за го то в к и

Ч и сло  pa- 1 
бочи х  х о ­

дов

12

К А Р Т А  П1 

13

П Л А Н  О Б Р А Б О Т К И  П О В Е Р Х Н О С Т И  

14

К валитет
д е т а л и и
п р и п уск

Т1 Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ Т1 Т21
121

Т 22 Т31
131

Т3 2
132

ТЗЗ TJ Т21
121

Т 2 2 Т31
131

Т 3 2
132

ТЗЗ

9 1. 1,00 0,432
10

0,568 0,722
11

0,168
10

0,110 1,00 0,353
10

0,647 0,595
10

0,168
10

0,237
* * * ♦

1,00 0,848
11

0,153 0,650
12

0,240
10

0,110
* * * *

2. 2,00 1,197
10

0,803 1,552
11

0,188
10

0,261 2,00 1,030
10

0,970 1,316
11

0,345
10

0,339
* * * *

2,00 1,848
11

0,153 1,650
12

0 ,240
12

0,110

3. 3,00 1,999
10

1,001 2,283
11

0,367
10

0,350
* * * *

3,00 2,848
11

0,153 2,059
И

0,517
10

0,425 3,00 2,848
11

0,153 2,650
12

0,240
10

0,110
* * * #



П р о д о л ж е н и е

ТОЧЕНИЕ

Квалитет 12
заготовки

Число ра­
бочих хо­

1 2

дов

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31
деталии
припуск

121 131

4. 4,00 3,848 0,153 3,068
11 11

5. 5,00 4,848 0,153 3,914
11 11

10 1. 1,00 0,832 0,168 0,454
И **** 13

2. 2,00 1,726 0,274 1,454
11 **** 13

3. 3,00 2,524 0,276 2,454
И 13

4. 4,00 3,367 0,633 3,454
11 13

5. 5,00 4,259 0,741 4,454
11 13

КАРТА Щ

13

3 1 2 3

Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32
132 121 131 132

0,510 0,422 4,00 3,848 0,153 2,856 0,651
10 **** 11 11 10

0,613 0,473 5,00 4,848 0,153 3,716 0,745
10 **** И 11 11

0,378 0,168 1,00 0,777 0,223 0,567 0,265
11 11 **** 12 11

0,378 0,168 2,00 1,543 0,457 1,454 0,378
11 11 13 11

0,378 0,168 3,00 2,351 0,649 2,545 0,378
11 **** 11 13 11

0,378 0,168 4,00 3,205 0,795 3,454 0,378
11 **** 11 13 11

0,378 0,168 5,00 4,760 0,240 4,454 0,378
11 **** 12 13 11

ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ 

14

1 2 3

ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
121 131 132

0,492 4,00 3,848 0,153 3,650 0,240 0,110
**** 11 12 10 ****

0,539 5,00 4,848 0,153 4,650 0,240 0,110
**** И 12 10 ****

0,168 1,00 0,760 0,240 0,634 0,240 0,126
12 **** 12 10

0,168 2,00 1,760 0,240 1,454 0,378 0,168
*#** 12 13 11 ****

0,168 3,00 2,760 0,240 0,454 0,378 0,168
**** 12 13 11 ****

0,168 4,00 3,760 0,240 3,454 0,378 0,168
**** • 12 13 11 ****

0,168 5,00 4,760 0,240 4,454 0,378 0,168
**** 12 13 11 ****

И 1 1,00 0,311 0,689 0,265 0,270 0,465 1,00 0,735 0,265 0,430 0,305 0,365 1,00 0,581 0,419 0,541 0,266 0,193

И **** И 11 12 **** 12 12 12 **** И 11

2 2,00 1,735 0,265 0,556 0,722 0,722 2,00 1,592 0,408 1,317 0,418 0,265 2,00 1,622 0,378 1,317 0,418 0,265

12 **** 11 11 12 **** 13 12 13 12 12 ****

3 3,00 2,571 0,429 2,317 0,418 0,265 3,00 2,374 0,626 2,317 0,418 0,265 3,00 2,622 0,278 2,317 0,418 0,265

12 ***** 13 12 12 13 12 **** 13 13 12 ****

4 4,00 3,393 0,608 3,317 0,418 0,265 4,00 3,206 0,794 3,317 0,418 0,265 4,00 3,622 0,378 3,043 0,0692 0,265

12 13 12 **** 12 13 12 **** 13 13 12 ****

5 5,00 4,269 0,731 4,317 0,418 0,265 5,00 4,095 0,905 4,317 0,418 0,265 5,00 4,622 0,378 3,994 0,741 0,265

12 13 12 **** 12 13 12 **** 13 13 12 ****

12 1 1,00 0,599 0,401 0,390 0,305 0,305 1,00 0,418 0,582 0,000 0,000 0,000 1,00 0,582 0,418 0,000 0,000 0,000
12 **** 12 12 12 **** 0 0 13 **** 0 0

2 2,00 1,243 0,758 0,964 0,518 0,518 2,00 1,582 0,410 0,613 0,694 0,694 2,00 1,476 0,524 1,100 0,482 0,418

12 **** 12 12 13 **** 12 12 13 **** 13 13

3 3,00 2,582 0,418 1,2525 0,738 0,738 3,00 2,582 0,418 1,184 0,908 0,908 3,00 2,326 0,675 0,935 1,647 0,418

13 **** 12 12 13 **** 12 12 13 **** 13 13

4 4,00 3,582 0,418 2,149 0,925 0,925 4,00 3,582 0,418 3,100 0,482 0,418 4,00 3,226 0,774 1,744 1,838 0,418

13 **** 12 12 13 **** 13 13 13 13 13 ****

5 5,00 4,582 0,418 4,100 0,482 0,418 5,00 4,582 0,418 4,100 0,482 0,418 5,00 4,183 0,817 2,622 1,960 0,418

13 **** 13 13 13 13 **** 13 13 13 13 13 ****



П р о д о л ж е н и е

ТОЧЕНИЕ КАРТА П1 ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

Квалитет 12 13 14
заготовки

Число ра­
бочих хо­

1 2 3 1 2 3 1 2 3

дов

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
детали и 
припуск

121 131 132 121 131 132 121 131 132

13 1 1,00 0,518 0,482 4,100 0,482 0,418 1,00 0,518 0,482 4,100 0,482 0,418 1,00 0,645 0,355 2,622 1,960 0,418
* * * * 13 13 13 # * * * 13 13 13 13 13 13

2 2,00 1,518 0,482 1,036 0,482 0,482 2,00 1,284 0,716 1,021 0,489 0,489 2,00 0,645 1,355 0,645 0,873 0,482
\

13 13 13 13 * * # * 13 13 13 13 13

3 3,00 2,247 0,753 1,955 0,522 0,522 3,00 2,002 0,998 1,615 0,693 0,693 3,00 1,168 1,832 0,645 1,084 1,271
13 * * * # 13 13 13 # # # £ 13 13 13 13 13

4 4,00 3,010 0,990 2,605 0,698 0,698 4,00 2,778 1,223 2,277 0,862 0,869 4,00 1,987 2,013 1,162 1,419 1,419
13 * * * * 13 13 13 13 13 13 13 13 * # * *

5 5,00 3,838 1,162 3,333 0,833 0,833 5,00 3,620 1,380 2,019 0,990 0,990 5,00 2,876 2,125 1,952 1,524 1,524
13 13 13 13 13 13 13 13 13 * * * #

14 1 1,00 0,253 0,747 3,333 0,833 0,833 1,00 0,253 0,7474 0,3019 0,990 0,990 1,00 0,253 0,747 1,952 1,524 1,524
14 13 13 14 13 13 * * * * 14 13 13

2 2,00 1,253 0,747 0,506 0,747 0,747 2,00 1,253 0,747 3,019 0,990 0,990 2,00 1,253 0,747 1,952 1,524 1,524
* * * # 14 14 14 14 13 13 * * * * 14 13 13

3 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747 3,00 2,224 0,777 1,506 0,747 0,747
* * * * 14 14 14 14 14 14 14 * * * * 14 14

4 4,00
****

3,253
14

0,747 2,506
14

0,747
14

0,747 4,00
***#

3,253
14

0,747 2,506
14

0,747
14

0,747 4,00 3,085
14

0,915
**#*

2,506
14

0,747
14

0,747

5 5,00 4,253
14

0,747 3,506
14

0,747
14

0,747 5,00
****

4,253
14

0,747 3,506
14

0,747
14

0,747 5,00 4,020
14

0,908
#***

3,506
14

0,747
14

0,747

9 1 1,00 0,890
10

0,110 0,369
9

0,316
9

0,316 1,00 0,890
70

0,110
****

0,764
10

0,126
10

0,110 1,00 0,609
10

0,391 0,168
10

0,722
10

ОЛЮ
***#

2 2,00 1,751
10

0,249 1,200
10

0,690
10

0,110
#***

2,00 1,664
10

0,336 1,066
10

0,824
10

0,110
****

2,00 1,364
10

0,636 1,722
11

0,168
10

0,110
#***

3 23,00 2,522
10

0,479 1,778
10

1,037
10

0,185
***#

3,00 2,440
10

0,560 1,622
10

1,141
10

0,237
###*

3,00 2,157
10

0,844 2,507
11

0,218
10

0,275
*#**

4 4,00 3,331
10

0,669 3,722
11

0,168
10

0,110 4,00 3,255
10

0,745 3,722
11

0,168
10

0,110 4,00 2,990
10

1,010 3,280
11

0,369
10

0,351
#***

5 5,00 4,184
10

0,816 4,574
И

0,173
10

0,253
****

5,00 4,113
10

0,887 4,471
11

0,242
10

0,287
**##

5,00 3,868
10

1,132 4,113
11

0,480
10

0,407
***#

10 1 1,00 0,682
10

0,319 0,570
10

0,215
10

0,215 1,00 0,542
10

0,458 0,382
10

0,309
10

0,309 1,00 0,168
10

0,832
***#

0,168
10

0,198
12

0,634

О о 2 2,00 1,259
10

0,741 0,987
10

0,507
10

0,507 2,00 1,126
10

0,875 0,804
10

0,598
10

0,598
**##

2,00 1,832
И

0,168 0,172
10

0,914
10

0,914
****

3 3,00 1,882
10

1,118 1,448
10

0,776
10

0,776 3,00 2,832
И

0,168 1,271
10

0,864
10

0,864
#***

3,00 2,697
11

0,303
****

2,454
13

0,378
13

0,168

4 4,00 3,832
11

0,168
****

1,863
10

1,019
10

1,019 4,00 3,821
11

0,180 1,792
10

1,104
10

1,104 4,00 3,529
11

0,471 2,454
13

0,378
11

0,168
*#**

5 5,00 4,759
11

0,241
****

4,454
13

0,378
11

0,168 5,00 4,681
11

0,319 4,454
13

0,378
11

0,168 5,00 4,410
И

0,590 4,454
13

0,378
11

0,168
****

И 1 1,00 0,807
11

0,193 0,614
11

0,193
11

0,193 1,00 0,807
11

0,193 0,614
И

0,193
11

0,193 1,00 0,579
11

0,421 0,431
11

0,284
11

0,284

2 2,00 1,797
11

0,203 1,614
И

0,193
И

0,193 2,00 1,663
И

0,337 1,537
11

0,230
11

0,230 2,00 1,201
И

0,799 0,907
11

0,547
И

0,547
#***



П p o д о л ж е н и

ТОЧЕНИЕ

Квалитет 12
заготовки

Число pa- 1 2
бочих хо­
дов

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31 Т32
детали и 
припуск

121 131 132

11 3 3,00 2,440
11

0,560
ф ф ф ф

2,223
11

0,388
11

4 4,00 3,735
12

0,265
ф ф ф ф

2,783
11

0,609
И

5 .5,00 4,735
12

0,265
ф ф ф ф

3,410
И

0,795
11

12 1 1,00
ф ф ф ф

0,695
12

0,305 0,390
12

0,305
12

2 2,0
ф ф ф ф

1,695
12

0,305 1,390
12

0,305
12

3 3,00
фффф

2,695
12

0,305 2,390
12

0,305
12

4 4,00 3,460
12

0,541
ф ф ф ф

3,238
12

0,381
12

5 5,00 4,228
12

0,772
ф ф ф ф

3,892
12

0,554
12

КАРТ А■ П1

13

1 2 3

т з з T1 T21 Т22 Т31 Т32
121 131 132

0,388 3,00 2,313 0,687 2,047 0,477
11 11 ф ф ф ф И 11

0,609 4,00 2,735 0,265 2,612 0,694
12 ф ф ф ф 11 11

0,795 5,00 4,735 0,265 4,317 0,418
12 ФФФФ 83 12

0,305 1,00 0,695 0,305 0,390 0,305
ф ф ф ф 12 12 12

0,305 2,00 1,695 0,305 1,390 0,305
ф ф ф ф 12 12 12

0,305 3,00 2,623 0,377 2,390 0,305
12 ф ф ф ф 12 12

0,381 4,00 3,339 0,662 3,067 0,466
12 ф ф ф ф 12 12

0,554 5,00 4,115 0,886 2,730 0,635
12 ф ф ф ф 12 12

ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ 

14

1 2 3

ТЗЗ Т1 Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ

0,477 3,00 2,735
12

0,265
ф ф ф ф

1,434
11

0,783
11

0,783

0,694 4,00 3,579
12

0,421
ф ф ф ф

3,317
13

0,418
12

0,265
ф ф ф ф

0,265 5,00 4,443
12

0,557 4,317
13

0,418
12

0,265
ф ф ф ф

0,305 1,00
ф ф ф ф

0,695
12

0,305 0,390
12

0,305
12

0,305

0,305 2,00 1,499
12

0,501
ф ф ф ф

1,315
12

0,342
12

0,342

0,305 3,00 3,182
12

0,818
ф ф ф ф

1,865
12

0,568
12

0,568

0,466 4,00 3,582
13

0,418
ф ф ф ф

2,477
12

0,761
12

0,761

0,635 5,00 4,582
13

0,418
ф ф ф ф

3,164
12

0,918
12

0,918

' М ,

1 1,00 0,518 0,482 3,893 0,554 0,554 1,00 0,518 0,482 3,730 0,635 0,635 1,00 0,518 0*482 3,164 0,918 0,918
ф ф ф ф 13 12 12 ф ф ф ф 13 12 12 ФФФФ 13 12 12

2 2,00 1,518 0,482 1,036 0,482 0,482 2,00 1,518 0,482 1,030 0,482 0,482 2,00 1,518 0,482 1,036 0,482 0,482
ФФФФ 13 13 13 ф ф ф ф 13 13 13 ф ф ф ф 13 13 13

3 3,00 2,518 0,482 2,036 0,482 0,482 3,00 2,510 0,482 2,036 0,482 0,482 3,00 2,492 0,508 2,036 0,482 0,482
ф ф ф ф 13 13 13 ф ф ф ф 13 13 13 13 ф ф ф ф 13 13

4 4,00 3,518 0,482 3,030 0,482 0,482 4,00 3,518 0,482 3,036 0,482 0,482 4,00 3,243 0,575 2,933 0,534 0,534
ф ф ф ф 13 13 13 ф ф ф ф 13 13 13 13 ф ф ф ф 13 13

5 5,00 4,518 0,482 4,036 0,482 0,482 5,00 4,451 0,549 4,036 0,482 0,482 5,00 4,057 0,943 3,645 0,676 0,676
ф ф ф ф 13 13 13 13 ф ф ф ф 13 13 13 ф ф ф ф 13 13

1 1,00 0,253 90747 4,036 0,482 0,482 1,00 0,253 0,744 4,036 0,482 0,482 1,00 0,253 0,747 3,647 0,676 0,676
ф ф ф ф 14 13 13 ф ф ф ф 14 13 13 ф ф ф ф 14 13 13

2 2,00 1,253 0,747 0,506 0,747 0,747 2,00 1,253 0,747 0,506 0,747 0,747 2,00 1,253 0,747 0,506 0,747 0,747
ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14

3 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747 3,00 2,253 0,747 1,505 0,747 0,747 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747
ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14

4 4,00 3,253 0,747 2,506 0,747 0,747 4,00 3,253 0,747 2,506 0,747 0,747 4,00 3,253 0,747 2,506 0,747 0,747
ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14

5 5,00 4,253 0,747 3,506 0,747 0,747 5,00 4,253 0,747 3,506 0,747 0,747 5,00 4,253 0,747 3,506 0,747 0,747
ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14 ф ф ф ф 14 14 14



П р о д о л ж е н и е

РАСТАЧИВАНИЕ КАРТА П2 ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

Квалитет
заготовки

12 13 14

Число pa- 1 2 3 1 2 3 1 2 3
бочих хо­
дов

Квалитет Т1 
детали и 
припуск

Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

т з з Т1

9 1 1,00 0,401
10

0,599 0,722
11

0,168
10

0,110
****

1,00

2 2,00 1,171
10

0,829 1,574
11

0,168
10

0,258
*#**

2,00

3 3,00
1

1,980
10

1,020 2,345
11

0,312
10

0,343
****

3,00

* * 4 4,00 2,831
10

2,169 2,143
11

0,447
10

0,411
****

4,00

5 5,00 3,727
10

1,274 4,002
11

0,540
10

0,458
****

5,00

10 1 1,00 0,832
11

0,168
***«

0,454
13

0,378
11

0,168 1,00

2 2,00 1,775
11

0,226
****

1,454
13

0,378
11

0,168 2,00

3 3,00 2,581
11

0,419 2,454
13

0,378
11

0,168
****

3,00

4 4,00 3,434
11

0,566 2,454
13

0,378
11

0,168
****

4,00

5 5,00 4,336
11

0,664 4,454
13

0,378
11

0,168
****

5,00

Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ Т1 Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ

0,353
10

0,647 0,584
11

0,168
10

0,248
**** 1,00 0,848

И
0,153 0,650

12
0,240
10

0,110
****

0,983
10

1,017 1,336
11

0,317
10

0,346
****

2,00 1,848
11

0,153 0,650
12

0,240
10

0,110
****

1,803
10

1,197 2,092
11

0,480
10

0,428
***«

3,00 2,848
11

0,153 2,650
12

0,240
10

0,110
****

3,848
11

0,153 2,904
11

0,606
10

0,490
#***

4,00 3,848
11

0,153 3,650
12

0,240
10

0,110
****

4,848
11

0,153 3,669
11

0,689
10

0,532
****

5,00 4,848
11

0,153 4,650
12

0,240
10

0,110
****

0,793
И

0,207
****

0,567
12

0,265
И

0,168 1,00 0,760
12

0,240
****

0,634
12

0,240
10

0,126

1,569
11

0,432 1,454
13

0,378
11

0,168
****

2,00 1,760
12

0,240 1,454
13

0,378
11

0,168
****

2,387
И

0,613 2,454
13

0,378
11

0,168
****

3,00 2,760
12

0,240 2,454
13

0,378
11

0,168
****

3,252
И

0,748 3,454
13

0,378
11

0,168
«*♦*

4,00 3,760
12

0,240 3,454
13

0,378
11

0,168
****

4,167
11

0,833 4,454
13

0,378
11

0,168
****

5,00 4,760
12

0,240 4,454
13

0,378
11

0,168
*%**

и 1 1,00 0,285
11

0,715
****

0,265
11

0,253
11

0,483 1,00 0,735
12

0,265
***♦

0,430
12

0,305
12

0,265 1,00 0,581
12

0,419
****

0,541
И

0,266
11

0,193

2 2,00 1,735
12

0,265
***«

0,533
11

0,733
11

0,733 2,00 1,635
12

0,365
****

1,317
13

0,418
12

0,265 2,00 1,622
13

0,378 1,317
13

0,418
12

0,265
♦***

3 3,00 2,651
12

0,349
****

2,317
13

0,418
12

0,265 3,00 2,429
12

0,571 2,317
13

0,418
12

0,265
****

3,00 2,622
13

0,378 2,317
13

0,418
12

0,265
****

4 4,00 3,484
12

0,516
*#**

3,317
13

0,418
12

0,265 4,00 3,275
12

0,725 3,317
13

0,418
12

0,265
**♦*

4,00 3,622
13

0,378 3,317
13

0,418
12

0,265
****

5 5,00 4,737
12

0,627 4,317
13

0,418
12

0,365
****

5,00 4,177
12

0,823 4,317
13

0,418
12

0,265
****

5,00 4,622
13

0,378 4,317
13

0,418
12

0,265
****

12 1 1,00 0,609
12

0,391
*#*#

0,390
12

0,305
12

0,305 1,00 0,418
12

0,582****
0,000
0

0,000
0

0,000 1*00 0,582
13

0,418
****

0,000
0

0,000
0

0,000
0

2 2,00 1,264
12

0,737#*** 0,993
12

0,504
12

0,504 2,00 0,975
12

1,026 0,597
12

0,701
12

0,701**** 2,00 1,498
13

0,502**** 1,100
13

0,482
13

0,418

К 3 3,00 1,969
12

1,031
«***

1,570
12

0,715
12

0,715 3,00 2,582
13

0,418
****

1,187
12

0,907
12

0,907 3,00 2,365
13

0,635
**** 0,871

13
1,711
13

0,418

4 4,00 3,582
13

0,418****
2,213
12

0,893
12

0,893 4,00 3,582
13

0,418
*♦**

3,100
13

0,482
13

0,418 4,00 3,285
13

0,716****
1,702
13

1,880
13

0,418

5 5,00 4,582
13

0,418****
2,935
12

1,033
12

1,033 5,00 4,582
13

0,418
****

4,100
13

0,482
13

0,418 5,00 2,261
13

0,739
****

2,603
13

1,979
13

0,418

13 1 1,00****
0,518
13

0,482 2,935
12

1,053
12

1,033 1,00
****

0,518
13

0,482 4,100
13

0,482
13

0,418 1,00 0,645
13

0,355
****

2,503
13

1,979
13

0,418

2 2,00
****

1,518
13

0,482 1,036
13

0,482
13

0,482 2,00 1,311
13

0,690****
1,036
13

0,482
13

0,482 2,00 0,645
13

1,355
****

0,646
13

0,873
13

0,482

3 3,00 2,319
13

0,682
****

2,036
13

0,482
13

0,482 3,00 2,043
13

0,957****
1,672
13

0,664
13

0,664 3,00 1,105
13

1,895****
0,645
13

1,040
13

1,315

4 4,00 3,096
13

0,904
****

2,725
13

0,637
13

0,637 4,00 2,834
13

1,166**** 2,357
13

0,822
13

0,822 4,00 1,945
13

2,055 1,103
13

1,449
13

1,449****

5 5,00 3,939
13

1,061 3,478
13

0,761
13

0,761 5,00 3,693
13

1,307****
3,125
13

0,938
13

0,938 5,00 2,856
13

2,144 1,924
13

1,538
13

1,538
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РАСТАЧИВАНИЕ КАРТА П2 ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

Квалитет 12 13 14
заготовки

Число ра­
бочих хо­

1 2 3 1 2 3 1 2 3

дов

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 т з з Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
деталии
припуск

121 131 132 121 131 132 121 131 132

14 1 1,00 0,253 0,747 3,478 0,761 0,761 1,00 0,253 0,747 3,125 0,938 0,938 1,00 0,253 0,747 1,924 1,538 1,538
**** 14 13 13 **** 14 13 13 ###* 14 13 13

2 2,00 1,253 0,747 0,506 0,747 0,747 2,00 1,253 0,747 3,125 0,938 0,938 2,00 1,253 0,747 1,924 1,538 1,538
***# 14 14 14 *#** 14 13 13 **** 14 13 13

3 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747 3,00 2,253 0,747 1,506 0,747 0,747
#*** 14 14 14 **#* 14 14 14 ***# 14 14 14

4 4,00 3,253 0,747 2,506 0,747 0,747 4,00 3,253 0,747 2,506 0,747 0,747 4,00 3,180 0,820 2,506 0,747 0,747
**#* 14 14 14 ***# 14 14 14 **** 14 14 14

5 5,00 4,253 0,747 3,506 0,747 0,747 5,00 4,253 0,747 3,506 0,747 0,747 5,00 4Д 44 0,856 3,506 0,747 0,747
**** 14 14 14 **** 14 14 14 #*#* 14 14 14

9 1 1,00 0,890 0,110 0,370 0,315 0,315 1,00 0,890 0,110 0,159 0,420 0,420 1,00 0,599 0,401 0,168 0,733 0,099
10 9 9 ##** 10 *##* 9 9 10 10 10 ****

2 2,00 1,795 0,205 1,223 0,667 0,110 2,00 1,698 0,302 1,073 0,817 0,110 2,00 1,359 0,641 0,472 1,269 0,259
10 10 10 **#* 10 10 10 #**# 10 10 12 #**#

3 3,00 2,568 0,432 1,829 1,031 1,140 3,00 2,479 0,524 1,653 1,148 1,199 3,00 2,157 0,843 2,573 0,168 0,259
10 10 10 #*** 10 10 10 *#** 10 И 10 *##*

4 4,00 3,380 0,620 3,722 0,168 0,110 4,00 3,294 0,706 3,722 0,168 0,110 4,00 2,996 1,004 3,381 0,288 0,331
10 11 10 *#** 10 11 10 #*** 10 11 10 #**#

5 5,00 4,235
10

0,765 4,722
11

0,168
10

0,110
**#*

5,00 4,156
10

0,844 4,722
11

0,168
10

0,110
##**

5,00 3,880
10

1,120 4,226
11

0,391
10

0,383****

10 1 1,00 0,702
10

0,298 0,598
10

0,201
10

0,201**#* 1,00 0,545
10

0,455 0,386
10

0,307
10

0,307#### 1,00 0,168
10

0,832
**#*

0,168
10

0,159
10

0,673

2 2,00 1,282
10

0,718 1,018
10

0,491
10

0,491
**#*

2,00 1,132
10

0,868 0,813
10

0,594
10

0,594
#*** 2,00 1,832

11
0,168 0,168

10
0,882
10

0,949

3 3,00 1,907
10

1,093 1,484
10

0,758
10

0,758
#*#*

3,00 1,764
10

1,236 1,285
10

0,858
10

0,858
****

3,00 2,776
И

0,224
#*#*

0,596
10

1,202
10

1,202

4 4,00 3,838
11

0,168 2,003
10

0,998
10

0,998
**** 4,00 2,832

И
0,168 0,812

10
1,094
10

1,094
#**#

4,00 3,616
И

0,384 3,454
13

0,378
11

0,168#***

5 5,00 4,832
11

0,168
***#

2,586
10

1,207
10

1,207 5,00 4,710
11

0,190
**#*

4,454
13

0,378
11

0,168 5,00 4,505
11

0,495 4,454
13

0,378
11

0,168
****

и 1 1,00***# 0,807
И

0,193 0,614
11

0,193
11

0,193 1,00*### 0,807
11

0,193 0,614
11

0,193
11

0,193 1,00 0,586
11

0,414
##**

0,441
11

0,279
11

0,279

2 2,00***#
1,807
И

0,193 1,614
11

0,193
11

0,193 2,00 1,736
11

0,263
**** 1,614

И
0,193
11

0,193 2,00 1,216
11

0,784 0,928
11

0,536
11

0,536****

3 3,00 2,536
11

0,464****
0,356
11

0,322
11

0,322 3,00 2,393
И

0,608
**** 2,157

11
0,422
11

0,422 3,00 2,735
12

0,265**#* 1,468
11

0,766
11

0,766

4 4,00 3,238
И

0,762
#***

2,925
11

0,537
И

0,537 4,00 3,735
12

0,262 2,734
И

0,633
11

0,633
*##* 4,00 3,694

12
0,307
**## 3,317

13
0,418
12

0,265

5 5,00 4,735
12

0,265
**#*

3,564
11

0,718
И

0,718 5,00 4,735
12

0,265
*#**

3,381
11

0,810
11

0,810 5,00 4,568
12

0,432
*### 4,317

13
0,418
12

0,265

12 1 1,00*##*
0,695
12

0,305 0,390
12

0,305
12

0,305 1,00
**#*

0,695
12

0,305 0,390
12

0,305
12

0,305 1,00
****

0,695
12

0,305 0,390
12

0,305
12

0,305

2 2,00***#
1,695
12

0,305 1,390
12

0,305
12

0,305 2,00
##**

1,695
12

0,305 1,390
12

0,305
12

0,305 2,00 1,552
12

0,448
###*

0,388
12

0,306
12

0,306

3 3,00****
2,695
12

0,305 2,390
12

0,305
12

0,305 3,00##**
2,695
12

0,305 2,390
12

0,305
12

0,305 3,00 2,245
12

0,755
***# 1,953

12
0,524
12

0,524

4 4,00*#**
3,601
12

0,399 3,390
12

0,305
12

0,305 4,00 3,465
12

0,535
**** 3,246

12
0,377
12

0,377 4,00 2,994
12

1,006ft### 2,582
12

0,709
12

0,709

5 5,00 4,378
12

0,622
#***

4,108
12

0,446
12

0,446 5,00 4,250
12

0,750
*#♦*

3,924
12

0,538
12

0,538 5,00 4,582
13

0,418
##**

3,288
12

0,856
12

0,856



o
t

v

РАСТАЧИВАНИЕ КАРТА Ш

Квалитет
заготовки

Число ра­
бочих хо­

дов

1

Квалитет Т1 
детали и 
припуск

Т21
121

13 1 1,00 0,518
13

2 2,00
*###

1,518
13

3 3,00 2,518
13

4 4,00####
3,518
13

5 5,00 4,518
13

14 1 1,00***#
0,253
14

2 2,00****
1,253
14

3 3,00****
2,253
14

4 4,00 3,253
14

5 5,00 4,253
14

9

2 3

Т22 Т31 Т32
131 132

0,482 4,108 0,446
12 12

0,482 1*036 0,482
13 13

0,482 2,036 0,482
13 13

0,482 3,036 0,482
13 13

0,482 4,036 0,482
13 13

0,747 4,036 0,482
13 13

0,747 0,506 0,747
14 14

0,747 1,506 0,747
14 14

0,747 2,506 0,747
14 14

0,747 3,506 0,747
14 14

1

т зз Т1 Т21
121

0,446 1,00****
0,518
13

0,482 2,00**** 1,518
13

0,482 3,00 2,518
13

0,482 4,00#***
3,518
13

0,482 5,00**** 4,518
13

0,482 1,00 0,253
14

0,747 2,00#***
1,253
14

0,747 3,00 2,253
14

0,747 4,00 3,253
14

0,747 5,00 4,253
14

П р о д о л ж е н и е

10

2 3 1

Т22 Т31
131

Т32
132

тзз Т1

0,482 3,924
12

0,538
12

0,538 1,00

0,482 1,036
13

0,482
13

0,482 2,00

0,482 2,036
13

0,482
13

0,482 3,00

0,482 3,036
13

0,482
13

0,482 4,00

0,482 4,036
13

0,482
13

0,482 5,00

0,747 4,036
13

0,482
13

0,482 1,00

0,747 0,506
14

0,747
14

0,747 2,00***#

0,747 1,506
14

0,747
14

0,747 3,00

0,747 2,506
14

0,747
14

0,747 4,00

0,747 3,506
14

0,747
14

0,747 5,00

ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ 

11

2 3

Т21 Т22 Т31 Т32 т зз
121 131 132

0,518 0,482 3,288 0,856 0,856
13 12 12

1,518 0,482 1,036 0,482 0,482
13 13 13

2,518 0,482 2,036 0,482 0,482
13 13 13

3,358 0,642 3,036 0,482 0,482
13 13 13

4,186 0,814 3,882 0,584 0,584
13 13 13

0,253 0,474 3,832 0,584 0,584
14 13 13

1,253 0,747 0,506 0,747 0,747
14 14 14

2,253 0,747 1,506 0,747 0,747
14 14 14

3,253 0,747 2,506 0,747 0,747
14 14 14

4,253 0,747 4,506 0,747 0,747
14 14 14



п
х

ПОДРЕЗКА ТОРЦА

Квалитет
заготовки

Число ра­
бочих хо­
дов

1

Квалитет Т1 Т21
деталии
припуск

121

9 1 1,00 0,420
10

2 2,00 0,995
10

3 3,00 1,848
10

4 4,00 2,745
10

5 5,00 3,690
10

10 1 1,00 0,420
10

2 2,00 0,420
10

3 3,00 2,704
11

4 4,00 3,704
11

5 5,00 4,704
11

12

2 3

Т22 Т31 Т32
131 132

0,580 0,514 0,296
11 10

1,005 1,514 0,296
10 10

1,152 2,514 0,286
11 10

1,255 3,514 0,296
11 10

1,310 4,514 0,296
11 10

0,580 0,482 0,296
###* 11 10

1,580 1,038 0,666
13 11

0,296 2,038 0,666
***$ 13 И

0,296 0,420 1,635
***# 10 10

0,296 0,821 2,089
10 10

КАРТА П2

1

т зз Т1 Т21
121

0,190 1,00 0,616
10

0,190
«(ft**

2,00 0,661
10

0,190
#***

3,00 1,533
10

0,190 4,00 2,451
10

0,190 5,00 3,417
10

0,221 1,00 0,704
11

0,296 2,00 1,704
11

0,296 3,00 2,636
11

1,945 4,00 3,576
11

2,089 5,00 4,572
111

ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

13

2 3 1

Т22 Т31
131

Т32
132

тзз Т1

0,384
фа***

0,616
10

0,239
9

0,145 1,00

1,340 1,514
11

0,296
10

0,190 2,00

1,467 2,258
11

0,296
10

0,446 3,00

1,549 3,228
11

0,296
10

0,476 4,00

1,583 4,220
11

0,298
10

0,482 5,00

0,296
#***

4,220
11

0,298
10

0,482 1,00

0,296 1,036
13

0,666
И

0,296 2,00

0,364 2,038
13

0,666
и

0,296 3,00

0,424
#***

3,038
13

0,666
и

0,206 4,00

0,428 4,038
13

0,666
11

0,296 5,00

14

2 3

Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
121 131 132

0,735 0,265 0,000 0,000 0,000
11 #### 0 0

1,735 0,265 1,390 0,420 0,190
11 12 10 #***

2,735 0,265 0,962 1,084 0,955
11 11 10

3,375 0,165 1,798 1,246 0,956
И 11 10

4,735 0,265 2,869 1,199 0,933
11 11 10 ###*

0,962 0,038 2,869 1,199 0,933
И И 10

0,962 1,038 1,042 0,913 0,045
11 12 11

2,580 0,420 2,038 0,666 0,296
12 13 11

2,475 1,525 3,038 0,666 0,296
И 13 11

3,549 1,451 4,038 0,666 0,296
11 13 11



П р д о л  ж е н и е

ПОДРЕЗКА ТОРЦА

Квалитет
заготовки

КАРТА П2

12 13

ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ 

14

Число ра­
бочих хо­

1 2 3 1 2 3 1 2 3

дов

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 т зз Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
деталии
припуск

121 131 132 121 131 132 121 131 132

11 1 1,00 0,470 0,530 0,821 2,089 2,089 1,00 0,666 0,334 4,038 0,666 0,296 1,00 1,042 4,038 0,666 0,296
11 10 10 11 13 11 12 **** 13 И

2 2,00 0,812 1,188 0,470 0,718 0,812 2,00 1,530 0,470 0,980 0,550 0,470 2,00 1,042 0,958 1,042 0,612 0,346
11 5Й»** 11 11 12 **** 12 12 12 12 11

3 3,00 1,577 1,423 1,025 0,988 0,988 3,00 2,530 0,470 1,784 0,746 0,470 3,00 1,470 1,784 0,746 0,746 0,470
11 И И **** 12 13 12 12 13 12 ***#

4 4,00 2,530 0,470 1,749 1,126 1,126 4,00 3,530 0,470 1,093 1,454 1,454 4,00 2,487 1,513 2,784 0,746 0,470
12 И 11 ##** 12 ***# 11 И 12 13 12

5 5,00 4,530 0,470 2,560 1,220 1,220 5,00 4,530 0,470 1,932 1,534 1,534 5,00 3,572 1,428 3,784 0,746 0,470
12 11 11 12 **#* 11 11 12 13 12 ****

12 1 1,00 0,450 0,550 0,000 0,000 0,000 1,00 0,746 0,254 0,000 0,000 0,000 1,00 0,254 0,746 0,000 0,000 0,000
12 0 0 12 **** 0 0 13 0 0

2 2,00 1,410 0,590 0,900 0,550 0,550 2,00 0,896 1,104 0,746 0,704 0,550 2,00 1,254 0,746 0,000 0,000 0,000
12 **** 12 12 12 #*** 12 12 13 ***# 0 0

3 3,00 2,197 0,803 1,886 0,557 0,557 3,00 1,707 1,293 1,206 0,897 0,897 3,00 2,254 0,746 1,380 0,874 0,746
12 #*** 12 12 12 *### 12 12 13 13 13

4 4,00 3,049 0,951 2,659 0,670 0,670 4,00 2,584 1,416 2,004 0,998 0,998 4,00 3,254 0,746 2,380 0,874 0,746
12 #*** 12 12 12 *# *# 12 12 13 **** 13 13

5 5,00 3,973 1,027 3,527 0,737 0,737 5,00 3,535 1,465 2,899 1,651 1,051 5,00 4,254 0,746 3,380 0,874 0,746
12 12 12 12 **** 12 12 13 ***♦ 13 13

13 1 1,00 0,126 0,874 3,527 0,737 0,737 1,00 0,126 0,874 2,899 1,051 1,051 1,00 1,170 3,380 0,874 0,746
13 12 12 13 12 12 13 13 13

2 2,00 1,126 0,874 3,527 0,737 0,737 2,00 1,126 0,874 2,899 1,051 1,051 2,00 1,170 0,830 3,380 0,874 0,746
13 12 12 13 12 12 13 **** 13 13

3 3,00 2,126 0,874 1,252 0,874 0,874 3,00 2,126 0,874 1,252 0,874 0,874 3,00 1,170 1,830 1,170 0,957 0,874
#**$ 13 13 13 #*#* 13 13 13 13 **** 13 13

4 4,00 3,126 0,874 2,252 0,874 0,874 4,00 3,126 0,874 2,252 0,874 0,874 4,00 1,649 2,351 1,170 1,173 1,658
#*** 13 13 13 ##** 13 13 13 13 *#** 13 13

5 5,00 4,126 0,874 3,252 0,874 0,874 5,00 4,126 0,874 3,252 0,874 0,874 5,00 2,271 2,279 1,730 1,635 1,635
13 13 13 **** 13 13 13 13 13 13

14 1 1,00 1,374 3,252 0,874 0,874 1,00 1,374 3,252 0,874 0,874 1,00 1,374 1,730 1,635 1,635
#*** 14 13 13 #*** 14 13 13 13 13 13

2 2,00 0,626 1,374 3,252 0,874 0,874 2,00 0,626 1,374 3,252 0,874 0,874 2,00 0,626 1,734 1,730 1,635 1,635
#**# 14 13 13 14 13 13 **** 14 13 13

3 3,00 1,626 1,374 3,252 0,874 0,874 3,00 1,626 1,374 0,874 3,252 0,874 3,00 1,626 1,374 1,730 1,635 1,635
14 13 13 **** 14 13 13 *#** 14 13 13

4 4,00 2,626 1,374 1,252 1,374 1,374 4,00 2,262 1,374 1,252 1,374 1,374 4,00 2,262 1,374 1,730 1,635 1,635
14 14 14 14 14 14 #*** 14 13 13

5 5,00 3,626 1,374 2,252 1,374 1,374 5,00 3,626 1,374 2,252 1,374 1,374 5,00 3,262 1,374 2,252 1,374 1,374
14 14 14 14 14 14 **** 14 14 14
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П р о д о л ж е н и е

ПОДРЕЗКА ТОРЦА КАРТА ПЗ ПЛАН ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

Квалитет 9
заготовки

10 11

Число pa- 1 2
бочих хо­

дов

3 1 2 3 1 2 3

Квалитет Т1 
детали и 
припуск

Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ Т1 Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ Т1 Т21
121

Т22 Т31
131

Т32
132

ТЗЗ

9 1 1,00 0,546
9

0,455 0,387
9

0,307
9

0,307
ф ф ф ф

1,00 0,267
9

0,733
ф ф ф ф

0,190
9

0,315
9

0,495 1,00 0,535
10

0,465
ФФФФ

0,296
10

0,678
10

0,026

2 2,00 1,810
10

0,190 0,813
9

0,593
9

0,593
ф ф ф ф

2,00 1,810
10

0,190
ФФФФ

1,589
10

0,221
10

0,190 2,00 1,329
10

0,671 0,296
10

1,535
10

0,169
ф ф ф ф

3 3,00 2,810
10

0,190
ф ф ф ф

2,589
10

0,221
10

0,190 3,00 2,729
10

0,271
ф ф ф ф

1,726
10

1,084
10

0,190 3,00 2,163
10

0,838 0,786
10

1,921
10

0,294
ф ф ф ф

4 4,00 3,722
10

0,278
ф ф ф ф

2,674
10

1,136
10

0,190 4,00 3,569
10

0,431 2,432
10

1,278
10

0,190
ф ф ф ф

4,00 3,039
10

0,961 1,474
10

2,128
10

0,397
ф ф ф ф

5 5,00 4,595
10

0,405 3,426
10

1,384
10

0,190
ф ф ф ф

5,00 4,453
10

0,547 3,198
10

1,612
10

0,190
ф ф ф ф

5,00 3,962
10

1,038 2,236
10

0,287
10

0,477
ф ф ф ф

10 1 1,00
* * ф ф

0,779
10

0,221 0,557
10

0,221
10

0,221 1,00 0,567
10

0,434
ф ф ф ф

0,415
10

0,293
10

0,293 1,00 0,296
10

0,704
ф ф ф ф

0,296
10

0,482
10

0,221

2 2,00 1,443
10

0,557 1,238
10

0,381
10

0,381
ф ф ф ф

2,00 1,176
10

0,824 0,873
10

0,564
10

0,564
ф ф ф ф

2,00 0,296
10

1,704
ф ф ф ф

0,296
10

0,508
10

1,196

3 3,00 2,087
10

0,913 0,734
10

0,633
10

0,633
фффф

3,00 1,832
10

1,168 1,380
10

0,810
10

0,810
ф ф ф ф

3,00 0,950
10

2,050 0,296
10

1,281
10

1,423
ф ф ф ф

4 4,00 2,785
10

1,216 2,286
10

0,857
10

0,857
****

4,00 2,543
10

1,457 1,945
10

1,027
10

1,027
ф ф ф ф

4,00 1,706
10

2,295 0,765
10

1,618
10

1,618
****

5 5,00 3,541
10

1,459 2,806
10

1,047
10

1,047
ф ф ф ф

5,00 3,313
10

1,687 2,580
10

1,210
10

1,210
ф ф ф ф

5,00 4,704
И

0,296 1,449
10

1,775
10

1,775
фффф

1 1,00 0,654 0,346 0,308 0,246 0,346 1,00 0,654 0,346 0,308 0,346 0,346 1,00 0,639 0,361 1,449 1,775 1,775
ф ф ф ф 11 11 1.1 ф ф ф ф И 11 11 ф ф ф ф И 10 10

2 2,00 1,654 0,346 1,308 0,346 0,346 2,00 1,653 0,346 1,308 0,346 0,346 2,00 1,326 0,674 1,078 0,461 0,461
ф ф ф ф 11 11 И ф ф ф ф 11 11 И 11 ф ф ф ф 11 11

3 3,00 2,654 0,346 2,308 0,346 0,346 3,00 2,654 0,346 2,308 0,346 0,346 3,00 2,067 0,933 1,705 0,647 0,647
фффф 11 11 11 фффф 11 11 11 11 ф ф ф ф 11 И

4 4,00 3,654 0,346 3,308 0,346 0,346 4,00 3,654 0,346 3,308 0,346 0,346 4,00 3,868 1,132 2,404 0,798 0,798
ф ф ф ф 11 11 11 ф ф ф ф 11 11 11 11 ф ф ф ф 11 11

5 5,00 2,654 0,346 4,308 0,346 0,346 5,00 4,525 0,475 4,308 0,346 0,346 5,00 3,737 1,263 3,188 0,906 0,906
ф ф ф ф И 11 11 ф ф ф ф 11 11 И И ф ф ф ф 11 И

1 1,00 0,450 0,550 0,000 0,000 0,000 1,00 0,450 0,550 0,000 0,000 0,000 1,00 0,450 0,550 0,000 0,000 0,000
фффф 12 0 0 фффф 12 0 0 ф ф ф ф 12 0 0

2 2,00 1,450 0,550 0,900 0,550 0,550 2,00 1,450 0,550 0,900 0,550 0,550 2,00 1,450 0,550 0,900 0,550 0,550
ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12

3 3,00 2,450 0,550 1,900 0,550 0,550 3,00 2,450 0,550 1,900 0,550 0,550 3,00 2,450 0,550 1,900 0,550 0,550
фффф 12 12 12 фффф 12 12 12 фффф 12 12 12

4 4,00 3,450 0,550 2,900 0,550 0,550 4,00 3,450 0,550 2,900 0,550 0,550 4,00 3,450 0,550 3,900 0,550 0,550
ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12

5 5,00 4,450 0,550 3,900 0,550 0,550 5,00 4,450 0,550 3,900 0,550 0,550 5,00 4,411 0,589 3,900 0,550 0,550
ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12 ф ф ф ф 12 12 12

1 1,00 0,126 0,874 3,900 0,550 0,550 1,00 0,126 0,874 3,900 0,550 0,550 1,00 0,126 0,874 3,900 0,550 0,550
фффф 13 12 12 фффф 13 12 12 фффф 13 12 12

2 2,00 1,126 0,874 3,900 0,550 0,550 2,00 1,126 0,874 3,900 0,550 0,550 2,00 1,126 0,874 3,900 0,550 0,550
**** 13 12 12 **** 13 12 12 **** 13 12 12



i
i
g

П О Д РЕ З К А  Т О Р Ц А К А Р Т А  ПЗ

Квалитет 9
заготовки

Число ра­
бочих Х О ­

1 2 3 1

Д О В

Квалитет Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21
детали и 
припуск

121 131 132 121

13 3 3,00 2,126 0,874 1,252 0,874 0,874 3,00 2,126
* * * * 13 13 13 * * * * 13

4 4,00 3,126 0,874 2,252 0,874 0,874 4,00 3,126
* * * * 13 13 13 * * * * 13

5 5,00 4,126 0,984 3,252 0*874 0,874 5,00 4,126
* * * * 13 13 13 * * * * 13

14 1 1,00 9,027 3,252 0,874 0,874 1,00
* * * * 15 13 13 * * * * 14

2 2,00 0,626 1,374 3,252 0,874 0,874 2,00 0,626
* * * * 14 13 13 * * * * 14

3 3,00 1,626 1,374 3,252 0,874 0,874 3,00 1,626
* * * * 14 13 13 * * * * 14

4 4,00 2,626 1,374 1,252 1,374 1,374 4,00 2,626
* * * * 14 14 14 * * * * 14

5 5,00 3,626 1,374 2,252 1,374 1,374 5,00 3,626
* * * * 14 14 14 * * * * 14

П р о д о л ж е н и е

П Л А Н  О Б Р А Б О Т К И  П О В Е РХ Н О С Т И  

10 И

2 3 1 2 3

Т22 Т31 Т32 ТЗЗ Т1 Т21 Т22 Т31 Т32 ТЗЗ
131 132 121 131 132

0,874 1,252 0,874 0,874 3,00 2,126 0,874 1,252 0,874 0,874
13 13 * * * * 13 13 13

0,874 2,252 0,874 0,874 4,00 3,126 0,874 2,252 0,874 0,874
13 13 ***** 13 13 13

0,874 3,252 0,874 0,874 5,00 4,126 0,984 3,252 0,874 0,874
13 13 * * * * 13 13 13

1,375 3,252 0,874 0,874 1,00 1,374 3,252 0,874 0,874
14 13 * * * * 14 13 13

1,374 3,252 0,874 0,874 2,00 0,626 1,374 3,252 0,874 0,874
13 13 * * * * 14 13 13

1,374 3,252 0,874 0,874 3,00 1,626 1,374 3,252 0,874 0,874
13 13 * * * * 14 13 13

1,374 1,252 1,374 1,374 4,00 2,626 1,374 1,252 1,374 1,374
14 14 * * * * 14 14 14

1,374 2,252 1,374 1,374 5,00 3,626 1,374 2,252 1,374 1,374
14 14 * * * * 14 14 14
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