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1.1. Общемашиностроительиые укрупненные иорматииы нрсме- 
ни предназначены для установления технически обоснонаипых норм 
рабочим, выполняющим токарно-репольперные работы п условиях 
мелкосерийного и среднесерийного производства.

1.2. При внедрении бригадной (звеньевой, групповой) формы ор­
ганизации труда нормативы могут быть использованы для расчета 
норм обслуживания, комплексных норм времени, выработки и чис­
ленности в соответствии с Методическими рекомендациями по нор­
мированию труда рабочих в условиях коллективных форм его орга­
низации и стимулирования (М .: Экономика, 1987). разработанными 
Н И И  труда Государственного комитета СССР по труду и социаль­
ным вопросам.

1.3. Сборник содержит нормативы подготовительно-заключитель­
ного времени, времени на установку и снятие детали, укрупненные 
нормативы неполного ш тучного времени на рабочий ход или на по­
верхность на работы, выполняемые на токарно-револьверных стан­
ках с горизонтальной и вертикальной осями револьверных головок в 
условиях мелкосерийного и среднесерийного производства.

1.4. В сборник включен ряд приложений, содержащих следующий 
справочный материал:

вспомогательное время, связанное с переходом, принятое при рас­
чете неполного штучного времени;

периоды стойкости режущих инструментов, принятые при расче­
те режимов резания (при обработке стали);

величину врезания и перебега инструмента;
приемы, включенные в комплексы вспомогательного времени, 

связанного с переходом или обрабатываемой поверхностью.
1.5. При разработке нормативов времени в качестве исходных дан­

ных бы ли использованы следующ ие материалы:
Общ емашииосгроительные нормативы времени для нормирова­

ния многостаночных работ на металлорежущих станках. М.:Эконо- 
мика, 1988;

Методические основы нормирования труда рабочих в народном 
хозяйстве. М.: Экономика, 1987;

Методические рекомендации по нормированию труда рабочих о 
условиях каплсктипимх форм его организации и стимулирования. 
М.: Экономика, 1987;
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Общемашииостроительные нормативы времени вспомогательно­
го, на обслуживание рабочего места и подготовительно-заключитель­
ного на работы, выполняемые на металлорежущих станках. Средне­
серийное и крупносерийное производство. М.: Н И И  труда, 1984;

Определение нормативов времени на отдых и личные потребнос­
ти (Межотраслевые методические рекомендации). М.: НИИ труда, 
1982;

Отраслевые укрупненные нормативы времени на токарно-револь­
верные работы. Серийное производство. М.: НИИмаш, 1981 и другие 
отраслевые сборники;

данные хрономегражных наблюдений; 
паспортные данные металлорежущих станков; 
результаты анализа трудового процесса, рациональных методов 

труда и организации рабочего места; 
техническая литература по теме.
1.6. Нормативы рассчитаны на использование их в основных и 

вспомогательных цехах машиностроительных и металлообрабатыва­
ющих заводов. За основу в сборнике принято среднесерийное произ­
водство, наиболее распространенное на предприятиях машинострое­
ния. Для предприятий с мелкосерийным типом производства или 
для отдельных участков в среднесерийном производстве, работаю­
щих в условиях мелкосерийного производства, применяются попра­
вочные коэффициенты, приведенные в карте 5.

Одной из основных характеристик типа производства является ко­
эффициент закрепления операций. В соответствии с ГОСТ 3.1121-84 
коэффициент закрепления операций есть отношение числа всех раз­
личных технологических операций, выполненных или подлежащих 
выполнению о течение месяца, к числу рабочих мест и определяется 
по формуле

где О —число различных операций; Р — число рабочих мест, на кото­
рых выполняются различные операции.

В соответствии с ГОСТом этот коэффициент принимают равным: 
для мелкосерийного производства — 20 < К,л <  40; 
для среднесерийного производства — 10 < <  20;
для единичного производства — Км  не регламентируется. 
Среднесерийное производство характеризуется ограниченной но­

менклатурой изделий, изготовляемых периодически повторяющи­
мися партиями, и сравнительно большим объемом выпуска.

Детали, сходные по конструктивным и технологическим призна­
кам, закреплены за станками, имеющими одинаковые эксплуатаци­
онные характеристики.
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Обработка на станках выполняется на основании подробно разра­
ботанных технологических карт с указанием режимов работы обору­
дования, времени выполнения каждого (лимитирую щ его) перехода и 
нормы штучного времени на операцию.

Наряд на работу, технологическую документацию, заготовки, пре­
дусмотренные технологией, инструменты и приспособления доста­
вляет к рабочему месту вспомогательный персонал.

Инструмент затачивается в централизованном порядке.
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъем­

но-транспортными средствами.
Рабочее место обеспечено необходимым комплектом приспосо­

блений (вспомогательного инструмента), способствующих сокраще­
нию вспомогательного времени.

1.7. Норма времени и ее составляющие.
1.7.1. Норма времени на выполнение станочной операции (Н >р) 

состоит из нормы подготовительно-заключительного времени (Г яа)  и 
нормы ш тучного времени (T J  и определяется по формуле

н * " т «  + *— ( 1д)

где Н  — норма времени, мин; Т ш — норма ш тучного времени, мин; 
Т м — подготовительно-заключительное время на партию деталей, 
мин; q — количество деталей в партии, шт.

Норма ш тучного времени (Т ^  при пользовании нормативами оп­
ределяется суммированием времени на установку и снятие детали и 
неполного ш тучного времени на обработку поверхностей с учетом 
числа рабочих ходов и поправочных коэффициентов по формуле

т «  *  I1*  + ( ‘ «ш Л  + *иш А  + -  + *«« А ) ’ K j  Kq, мин, (1.2)

где |мм ,, 1МШ 2, 1ИШ „ — неполное штучное время на рабочий ход (обра­
ботку поверхности), мин; — норматив вспомогательного времени 
на установку и снятие детали, мин; К . — коэффициент к норме штуч­
ного времени в зависимости от количества деталей в партии; Ки — ко­
эффициент к норме неполного ш тучного времени в зависимости от 
обрабатываемого материала и его твердости; i — число рабочих ходов.

Нормативы неполного ш тучного времени, приведенные в картах, 
рассчитаны по формуле

тиш -  («о ♦ «»„) О + а°^ 1̂ 0~°тл' )’ мин- ( 13)

me tM — вспомогательное время, связанное с переходом, мин; t0 — ос­
новное время на обработку, мин; — время на обслуживание рабо-



чего места, %  от оперативного; л„я — время на отдых и личны е пот­
ребности, %  от оперативного.

Основное (технологическое) время рассчитано по формуле

IО
L

$*п s-n
мин, (1.4)

m eL  — расчетная длина обрабатываемой поверхности, мм ; / — длина 
обрабатываемой поверхности, мм; /, — величина врезания и перебега 
инструмента, мм; /2 — дополнительная длина на взятие пробной 
стружки, мм; S — подача инструмента за один оборот детали, мм/об; 
п — частота вращения детали, об/мин.

1.7.1.1. При коллективной форме организации труда* комплекс­
ные нормы затрат труда могут бы ть получены на основе применения 
корректирующих коэффициентов к сумме операционных норм, рас­
считанных для условий индивидуальной организации труда. Возмож­
но использование корректирующих коэффициентов к сумме отдель­
ных составляющих комплексной нормы, отражающих суммарное 
значение затрат времени по категориям этих затрат.

В этом случае комплексная норма определяется по ф ормуле

Н Н чм К ^,чел.-ч , (1.5)
I • I

где Н.Р i — норма времени на изготовление i-й детали бригадокомп- 
лекта, чел.-ч; i = 1.2,3,..., п — количество деталей, входящих в брига- 
докомплект, шт.; Н^,, находится по ф ормуле

н ч>. = £  Н ^ ч е л .^ 1,
I •»

щ е Н j — норма времени на выполнение j -й операции, чел.-ч; j  *  1,2,
3,..., гп — количество операций, необходимых для изготовления j-й 
детали; — коэффициент эффекта бригадной работы (К ^  < 1).

Коэффициент эффекта бригадной работы отражает среднюю вели­
чину роста производительности труда, которая ожидается при пере­
ходе от индивидуальной к бригадной форме организации труда и ко­
торая должна быть учтена в комплексных нормах.

В результате перераспределения функций между членами брига­
ды, осуществления взаимопомощи или взаимозаменяемости сокра­
щается необходимое время на выполнение закрепленного за брига­
дой объема работ, следовательно, должна снижаться соответствующая 
норма времени. Это происходит за счет уменьшения величины от­
дельных составляющих нормы времени—вспомогательного времени, 
времени обслуживания рабочего места, регламентированных переры-

• Более подробно см. Методические рекомендации по нормированию труда рабочих в 
условиях коллективных форм его организации и стимулирования. М.: Экономика, 1987.
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bod, подготовительно-заключительного времени, а также за счет пе­
рекрытия отдельны х составляющих нормы времени машинным вре­
менем (в  последнем случае величина каждой составляющей нормы 
времени может остаться и неизменной).

В сквозных бригадах трудоемкость изготовления бригадокомплек- 
та может сокращаться за счет исключения отдельных элементов под­
готовительно-заключительного времени и времени обслуживания ра­
бочего места при передаче смены "на ходу".

Коэффициенты эффекта бригадной работы (К^) устанавливаются:
на уровне отрасли;
на уровне предприятия, если отсутствуют отраслевые коэффици­

енты или в них недостаточно полно отражается специфика бригадной 
формы организации труда на конкретном предприятии.

рекомендуется в качестве норматива для всей отрасли на опре­
деленный срок (не менее 1 года).

В целях расширения возможности использования коэффициента 
эффекта бригадной работы кроме общ ей величины коэффициента 
рассчитываются значения каждой его составляющей.

Эффект бригадной работы может бы ть получен за счет следующ их 
составляющих:

расширения совмещения профессий (К ,);
расширения многостаночного обслуживания (К .);
взаимопомощи и взаимозаменяемости членов бригады (К ,);
передачи смен "на ходу" в сквозных бригадах (K j;
перераспределения функций между членами бригады (K j) и тд .
Общая величина К^, определяется как произведение его составля­

ющих (для  данного вида бригады), т.е.

К *  “  К, • К , • К ,... К ,. (1.6)

На уровне предприятия устанавливаются, как правило, общ ие зна­
чения К *, принимаемые в течение срока, на который они рассчита­
ны, но не менее года, если не меняются условия производства.

Если в бригаду кроме рабочих-сделыциков входят рабочие-повре­
менщики и инженерно-технические работники, то комплексная нор­
ма времени (в  чел.-ч ) состоит из суммы норм времени рабочих- 
сделыциков, повременщиков и инженерно-технических работников 
на изготовление одного бригадокомплекта, скорректированной на ко­
эффициент эффекта бригадной работы.

1.7.2. Нормативы времени рассчитаны на работу в условиях одно­
станочного обслуживания.

При расчете норм времени в условиях многостаночного обслужи­
вания следует руководствоваться Общ емашиностроительными нор­
мативами времени для нормирования многостаночных работ на ме­
таллорежущ их станках (М .: Экономика, 1989) и использовать коэффи­
циент изменения ш тучного времени в соответствии с табл. 1.
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Т а б л и ц а  1

Коэффициент изменения нормы штучного времени 
а условиях многостаночного обслуживания—мелкосерийное производство

Коэффици­
ент занятое* 
ти Kj\JW

Форм* организации трудя Количестэо станков, обслуживаемых одним 
рабочим, оператором

2 3 4 5 6 7 в

Коэффициент изменения штучного времени Кш

0,25 Индивидуальная 0,56 0ДО озз одо 0Д7 0Д6 0Д5
0,35 0,65 0,48 0Д9 0,35 - - -
0,45 0,75 0Д5 0,47 - - * •

0Д5 Бригадная 0,53 0Д7 0Д0 0,27 0Д5 - .
0,35 0,60 0,44 0Д7 0Д4 - - -
0,45 0,67 0,51 0,45 - - - -

При определении коэффициента занятости (K J использовать Общемашинострок- 
тельиые нормативы времени доя нормирования многостаночных работ на металлорежу­
щих станках (М .: Экономика» 1969).

1.73. Нормативы подготовительно-заключительного времени пре­
дусматривают выполнение следую щ их работ.

получение наряда и технологической документации; 
ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа; 
получение недостающих на рабочем месте инструментов и при­

способлений;
подготовка рабочего места, наладка и переналадка оборудования, 

инструментов и приспособлений;
снятие инструментов и приспособлений по окончании обработки 

партии деталей и другие подготовительно-заключительные работы, 
связанные с изготовлением данной партии деталей.

Нормативы подготовительно-заключительного времени приведе­
ны в виде укрупненных комплексов приемов работы*.

Кроме этого, в картах приведены нормативы времени на выполне­
ние отдельны х приемов подготовительно-заключительной работы, 
не включенных в комплексы, но которые могут иметь место в отдель­
ных случаях.

В качестве основных факторов, определяющ их продолж итель­
ность подготовительно-заключительного времени, в нормативах уч­
тены следующие:

основные размерные характеристики станков;
способ установки детали и типы применяемых приспособлений;
число инструментов, участвующих в работе.
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1.7.4. В нормативах вспомогательного времени на установку и сня­
тие детали предусмотрены все типовые способы установки и крепле­
ния детали. В качестве главного фактора продолжительности време­
ни принята масса детали.

Время на установку и снятие детали приведено укрупненно на 
комплексы приемов. При работе со штучными заготовками в комп­
лексы включены следующие приемы: установить деталь и закрепить 
ее; включить и выключить вращение шпинделя; открепить деталь; 
снять деталь со станка, отложить ее на место; очистить приспособле­
ние от стружки.

1.7.5. В целях упрощения расчетов время на установку и снятие де­
тали приведено с учетом времени на обслуживание рабочего места, 
перерывов на отдых и личны е потребности.

Нормативы неполного штучного времени включают:
основное время;
вспомогательное время, связанное с переходом;
время на обслуживание рабочего места, отдых и личны е

ювное время рассчитывалось на основе режимов резания, уста­
новленных по общемашиностроительным нормативам, с анализом 
данных хронометражных наблюдений с учетом технологических 
факторов, влияющих на режим и время обработки. Принятые при 
расчете основного времени режимы резания приведены в картах 
нормативов.

Режимы резания бы ли установлены применительно к условиям 
обработки универсальными режущими инструментами из наиболее 
часто применяемых марок инструментальных материалов на рас­
пространенном в среднесерийном производстве оборудовании.

Нормативы предусматривают обработку деталей из стали, чугуна 
различных марок режущими инструментами из быстрорежущей ста­
ли  Р6М5 и твердых сплавов Т5К10.Т15К6, ВК8, ВК6.

Неполное штучное время на обработку поверхности в нормативах 
дано на один рабочий ход применительно к различным значениям 
глубины резания.

При нарезании резьб, точении наружных и внутренних канавок, 
галтелей, фасонных поверхностей, фасок, накатывании рифлений, за­
чистке и опиливании поверхностей неполное штучное время дано на 
поверхность с учетом глубины и ширины резания, указанных в нор­
мативных картах.

Вспомогательное время, связанное с переходом, принятое при 
расчете неполного штучного времени, установлено по общемаш ино­
строительным нормативам с учетом данных хронометражных наб­
людений.

Время на обслуживание рабочего места, перерывов на отдых и 
личны е потребности включено в неполное штучное время в соот­
ветствии с табл. 2.

п мости.
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Т а б л и ца  2

Врсмж на обслуживание рабочего места, отдых щ дачные потребности

Наименование паюсов Время» % от оперативного

на обслуживание 
рабочего места

на отдых и личные 
потребности

Токарно-револьверные станки с горизон­
тальной осью вращения головки

4Д 4

Токарно-револьверные станки с верти­
кальной осью вращения головки

Sfi 4

Неполное штучное время рассчитано для наиболее распростра­
ненных и часто применяемых организационно-технических условий 
выполнения работы.

Для случаев обработки, отличных от принятых при расчете нор­
мативов, в карте 5 приведены поправочные коэффициенты на непол­
ное штучное время, учитывающие другие условия выполнения работ.

1.8. Тарификация работ должна прооодиться по Единому тариф­
но-квалификационному справочнику работ и профессий рабочих 
(выпуск 2), утвержденному постановлением Государственного коми­
тета СССР по труду и социальным вопросам и ВЦСПС от 16 января 
198S г. №  17-2-54, с учетом последующих дополнений и изменений к 
нему.

Выполнение работ, не соответствующих разряду рабочего, не мо­
жет служить основанием для каких-либо изменений норм времени.

1.9. Нормы времени, рассчитанные по сборнику, вводятся в дейст­
вие в порядке, предусмотренном Положением об организации нор­
мирования труда в народном хозяйстве, утвержденным постановле­
нием Государственного комитета СССР по труду и социальным воп­
росам и Президиума ВЦСПС от 19 июня 1986 г. №  226/П-6.

1.10. При внедрении на предприятиях более прогрессивных, чем 
это предусмотрено в настоящем сборнике, организации труда, техно­
логии выполнения работ, более эффективного оборудования, оснаст­
ки и т.п., повышающих производительность труда рабочих, следует 
разрабатывать методом технического нормирования и вводить в уста­
новленном порядке местные нормативы времени, соответствующие 
более высокой производительности труда.
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1.11. Для пояснения порядка пользования нормативами времени 
ниже приведен пример расчета норм времени.

1.12. Пример расчета норм времени.

Эскиз обрабатываемой детали

Рас. 1

Исходные донные

Станок — токарно-револьверный модели 1Д340П.
Обрабатываемая деталь — корпус клапана.
Материал обрабатываемой детали — сталь 45 (б . 0,59...0,74 ГП а). 
Заготовка — пруток диаметром 40 мм (квалитет 16...15).
Способ крепления детали — в цанговом патроне рукояткой ры­

чага.
Масса детали— 0,5 кг.
Количество деталей в партии — 170 шт.
Тип производства— среднесерийный.
Количество инструментов в наладке — 12 шт.
Длина выдвижения прутка — 58 мм.



Расчет норм времена

Номер Нимекоишм п. а . Ь в» ми)об
ГехушиЯ ююгрдгмаст Норм» аремеим, ими Карт»

ояеро-
цми

операция ми мм мм ми об/мим (позиция»
индекс)

V Тп> (мш

05 Токаршьрееольеермая - 33 * 1 (4.6)

1. Подать пруток до 
упора, закрепить

40 58 - - - - - 031 - - 2(6,6)

2. Подрезать торец 5 40 20 4 - 033 800 Резец с пластинкой 
Т15К6

- - озо 12 (84)

3. Центровать торец 5 
до*10Й 0°

10 - - - • - Сверло центровочное • • (0Д8) « Д » )

Точить поверхность 
Здо»32

40

1W

40

40

4 • 0,40

030

750

475

Резец с пластинкой 
Т15К6

Сверло спиральное 
из стали Р6М5

• 0Д8

0,66x1,1-
-0,73

9(504)

15(104)4* Сверлить шиеринг 
7, выдерживая ег 16,5

m

5. Точить поверхность 
Здож26£6

32 40 V 7 - 0,40 800 Резец с  пластикой 
Т15К6

• • 0Д6 9(434)

Сверлить отверстие 
8 дож 9

9 10 • - - - Сверло спиральное 
из стали Р6М5

- 15(6,6)

6. Зенковать фаску 6 
в размер 1,5x45°

19*5 - - - • - Зенковка Р6М5 • - 0,12 36(34)

7. Точить поверхность 
1 до ж 35

40 14 • 0,40 750 Резец с пластинкой 
Т15К6

'
• 0£0 9(49,6)



Продолжение

Номер
опера­
ции

Наюижпиию
операции

D,
мм

tx
мм

ь
мм

в.
мм

S.
мм/об об/мми

Режущий
инструмент

Норма •ремеми.мми Карга
(позиция.

V» т« , Vim

05 вТочеть канавку 2, 
В *  4

26,86 w s - 4 0,12 800 Резец с пластинкой 
Т15К6

- - 0,18 31(12,г)

^.Нарезать резьбу 7, 
М18х1,5-6Н, выдержи­
вая размер 24

18 24 - “ U 100 Метчик машинный 
из стали Р6М5

- “ 0,57 27(Э5Д)

10. Точить фаску 4 в 
размер 1,5x45°

26,86 - - - - * Резец из стали 
Р6М5

- - 0,14 36 (2 л )

11. Нарезать резьбу 3, 
M27xl^-6q на / «  36

27 36 - - V Плашки круглые из 
стали Р6М5

- - 0,83 24(39,е)

12 Отрезать деталь, 
выдерживая размер 50

35 13,0 - 4 0,17 450 Резец из стали 
Р6М5

- * 0,45 34 (7 л)

Время, указанное в скобках, — перекрываемое время и в расчет неполного штучного времени не входит.
Неполное штучное время на операцию *  4,26 мин.
Штучное время на операцию с учетом поправочного коэффициента (0,81) на размер парши обрабатываемых деталей 

Тш *  (4,26 + 0,21) • 0,81 -  3,62 мин.
Норма времени на операцию Н__ *  3,62 ♦ - 2  «  3JS2 мин.
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2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ



Нормативы времени рассчитаны для применения при нормиро­
вании работ, выполняемых на оборудовании отечественного произ­
водства, широко распространенного на предприятиях.

К  числу распространенных конструкций относятся токарно-ре- 
вольвериые станки моделей: 1Е340П, 1Е316, 1Н318, 1Е365П, 1М365, 
1Е316П, 1Е371Б, 1Д340П, 1Д325П, 1П25,1Д365П.

В целях лучш его использования оборудования и повышения про­
изводительности труда следует, где это возможно, вести обработку од­
новременно несколькими инструментами, что сокращает общ ее вре­
мя обработки.

Должна быть проведена проверка по неполному штучному време­
ни для определения общего времени с таким расчетом, чтобы общее 
суммарное время при одновременной обработке несколькими инст­
рументами не превышало времени раздельной обработки каждой из 
этих поверхностей одним инструментом, что встречается в случаях, 
когда обрабатываемые поверхности имеют больш ую разницу в разме­
рах по диаметру и длине. При обработке несколькими инструмента­
ми необходимо соблюдать следующий порядок расчета норм непол­
ного штучного времени:

определяется время на каждую из обрабатываемых поверхностей;
сравнивается неполное штучное время на обработку всех поверх­

ностей и в норму штучного времени включается только время обра­
ботки одной поверхности, для  которой неполное штучное время име­
ет наибольшее значение (неперекрываемое время). Время обработки 
других поверхностей считается перекрываемым и в норму штучного 
времени не включается.

При нормировании работ, выполняемых на токарно-револьвер­
ных станках, необходимо руководствоваться картами наладок, в кото­
рых определено наличие совмещенных переходов.



3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. На участке станочных работ рабочее место должно быть осна­
щено необходимым оборудованием и инвентарем в соответствии с 
требованиями производственного процесса, условиями выполне­
ния работы, с соблюдением правил санитарной гигиены и техники 
безопасности.

Рас* 2. Планировка рабочею места токаря-револьиерщика :
/ — планшет для чертежей; 2 -  тумбочка инструментальная; 2 — урна для 
мусора; 4 — решетка под моги; 5 *  столик приемный; б •  стеллаж елочный; 

7 — станок токарнофеполыкриыЯ 1ДЭ40П

Плакировка рабочего места принята в соответствии е 
рекомендациями работы "Типовые проекты организации 
труда на рабочих местах станочников* (М .: НИИмаш, 1977).

Расположение на рабочем месте оборудования, инвентаря, произ­
водственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой продук­
ции планируется с таким расчетом, чтобы не создавалось стесненных 
условий для работы, лишних затрат времени на хождение и поиски.
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При рациональной организации рабочих мест целесообразно при­
держиваться следующих общ их положений:

освещение рабочего места должно быть достаточным и правиль­
ным. Требуемая освещенность определяется характером выполняе­
мой работы и действующими санитарными нормами. При местном 
освещении свет не должен слепить глаза, тень не должна падать на 
обрабатываемую деталь;

на рабочем месте должна находиться инструкционно-эксплуата­
ционная карта для выборов режимов резания;

инструменты и приспособления располагаются на рабочем месте 
в определенном, удобном для использования порядке;

участок обработки тяжелых деталей должен быть оснащен подъе­
мно-транспортными устройствами.

На рис. 2 приведена типовая планировка рабочего места токаря-ре­
вольверщика.



4. НОРМ АТИВНАЯ ЧА СТЬ

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 
ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 

Н А ПАРТИЮ  ДЕТАЛЕЙ

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки________

Карта 1

I  На валядку станка, инструмента и приспособлений
N*

1К»М*
ним

Способ установки детали Количество 
режущих инст­
рументов в 
НеЛЯДКС, шт.

Наибольший диаметр обрабаты­
ваемого пруткв, мм, до

10~25 |ИППП1 ш
Время1,МИИ

1 В универсальном или специальном 2 11 — — -

2 приспособлении (патрон, концевая 4 12 17 21 23
3 оправка) 8 15 24 30 34
4 12 20 33 42 49
5 16 25 42 54 64

В универсальном или специальном при- 4 — 11 13 14___
___7 _ способлснии при групповой обработке 8 — 15 19 22

8 деталей (с частичной наладкой станка 12 - 22 26 32
9 без смены зажимного приспособления) 16 - 28 31 39

Индекс а б в г

II* На получевас явструмеята н приспособлений до начала 
в сдачу шх после оковчавая обработка

10 Получение инструмента и приспособлений ис­
полнителем работы до начала и сдача их 
после окончания обработки партии деталей

7„.10

III* Добавлять к временя на наладку <ставка
И Установить и снять люнет с регулировкой роликов — 2 2
12 Настроить резьбовое накидное приспособление - 9 9 10
13 Расточить кулачки патрона сырые - 5 5 —
14 закаленные - 7 7 8

Индекс а б В г

IV* На пробную обработку деталей

Количество решоа, устанавливаемых иа 
размер для обработки с допуском 4 0Л мм

Неполное штучное время, мхи, до

1 2 3 5 10 15 |с»ти

Время, мин

15 1 2 3 - — — — —

16 2 3 4 б 8 12 И 17
17 5 - - 9 11 15 17 20

Индекс а б В г Д е ж
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Н А 
УСТАНОВКУ И ОДНО ВЫДВИЖ ЕНИЕ 

ПРУТКА ПРИ РАБОТЕ ПО УПОРУ

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной и вертикаль­
ной осями вращения головки

Карта 2

н»
поэм*
ими

Способ установки 
и крепления пруте*

Дияметр 
пиш и, 
мм. до

Длим* выдвижения пруте*, им. до

50 100 200

Времи и* одну деталь. мин

1 20 0.10 0.22 0,25

2
В самоцент-
рирующем
патроне

ключом 30 0,22 0.25 0,28

3 40 0.24 0,27 0,31

4 20 0.13 0.16 0,20

5 30 0.16 0,18 0,23

6
рукояткой
рычага

40 0,19 0,21 0,27

7 50 0,22 0,25 0,29

8
В цанговом

Свыше 50 0,29 0,33 0,37

9
патроне

20 0,10 0,13 0,16

10 пневмати­
ческим паи

30 0.11 0.1S 0,18

И
гидравли­
ческим за-

40 0,13 0,18 0,21

13
жимом

50 0,17 0,19 0.2S

13 Свыше S0 0,23 0,25 0,33

Индекс а 6 в

П р и м е ч а н и я :  1. Кпрго включает сумму времени на одно выдвижение прутка и 
часть времени на ого установку, приходящуюся на одну деталь.

2. При установке прутка по линейке время по карте принимать с коэффициентом
К - и .
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я Н А  УСТАНОВКУ 
И  СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ ВРУЧНУЮ

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения 
головки

Карта 3

Ht по Способ установки дстмм Вид Диметр пирон». мм Масс» кпли. кг, до

йЛ I 90S | ОД |Г П г а г а г а г а г а 1 »
Врем*, мин

1
Ключом

Д о 250 0,19 0Д1 0,23 004 036 039 001 005 0,41 озо

2 В самоцентрирующем 
патроне

Свыше 250 — — - озо 006 0,40 0,46 оо1 0,60 0,70

з Пневматикой 
или рычагом

0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 озо о зз 005 039 0,35

4 В патроне с разрезной 
агулкой а кулачках

Ключом 0,26 0,29 031 0Д5 039 0,46 — — — —

5 Рукояткой рычага 
или пневматики

0,08 0,09 0,10 0,13 Д16 0,18 030 034 — -

6 В цанговом патроне Ключом или маховичком 
через шпиндель

О.и 0,14 0,15 0,18 031 034 035 0,29 — —

7 В четырехкулачковом 
патроне

Ключом — - - — 034 0,60 0,6$ 0,70 0,75 озо

8 Рукояткой пневматики 
или эксцентрика

0,14 0,15 0,16 0,18 030 озз 035 038 031 0 05

9
В приспособлении, 
попилш рическои 
поверхности

Гайкой или винтом 
с помощью ключа

0,2$ 030 034 038 0,46 0.51 036 0,60 0,69 0,75

10 Накидной крышкой и 
гайкой с помощью ключа

0,30 035 038 0,44 о м 036 0,61 0,65 0,70 0,78

Индекс а б В г А е ж 3 и к

П р и м е ч а н и я :  1. При переустановке детали время по карте принимать с коэффициентом К »  03- 
2. При установке деталей ю  легких сплавов время »ю карте принимать с коэффициентом К ■ 1,1-



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ Н А 
УСТАНОВКУ И  СНЯТИЕ ДЕТАЛЕЙ 

В САМОЦЕНТРИРУЮ Щ ЕМ ПАТРОНЕ 
ПОДЪЕМНИКОМ, МОСТОВЫМ КРАНОМ

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Карта4

N9
лоэк*
ОНИ

Способ установки 
и крепления детали

Масса детали, кг, до

30 50 ао 200

Время, мии

1
В самоцент»

ключом 2,42 2,64 2,86 3,52

2
рирующем

патроне
пневмати­
ческим
зажимом

1,87 2Д0 2,42 2,86

3 Переустано­
вить в само-

ключом 1,94 2,10 2,29 2,82

4
центрирую­
щем патроне

пневмати­
ческим
зажимом V 1.76 1,94 2,29

Индекс а б В Г

П р и м е ч а н и е .  При установке деталей мостовым краном к времени по карте 
добавлять 1,5 мин на вызов крана.
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА  
НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ И Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Токарно-револьверные станки 

Карта 5 | Лист 1

L В эавасамостн от обрабатываемого материала ■ его твердости

Сталь Медные сплавы Алюминиевые сплавы

бв<д »п и 6^059^74
пи

6ft*>,74
пи

НВДО
пи

НВ>!Д7
пи

Силумин м литейные сплавы, 
бь 0ХЛ>,66 ГПв, НВ%0*4 П1а
(закаленный)
Диралюмии, 6%0j6*J0f ГП|, 
НВ^АД (закаленный)

Силумин и литейные сплавы, 
бжФД_А2 ГЛа. НВ<0Д4 ГПв.
Дирмммми 6jiXJ>A ГПа. 
НВ<0.98 ГПа

Дюралюмии
б̂ ФХДДГПа

Коэ<Ьфнцнент на неполное штучное времз1 к м

0.9 ш э 1.1 ОЛ 0.9 0,75 0,65 0Д5

Ч у гу н

НВ<1,76ГПа Н В 1,76.0,15 ГПа НВ>2.15ГПа

0,9

Коэффициент на неполное штучное время К ип ш г 1,11

Без корки

П„ В зависимости от состояв ая поверхности

I П о корке

Коэффацнент на неполное штучное время Км



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА 
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ И ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Токарно-револьверные станка

Карта S | Лист 2

Ш. В завшсхмостп от размера партл обрабатываемых деталей

№ Штучное время» 
мяк. да

Тип производства

Мелкосерийный

Количество деталей в партии q, до

6 10 16 25 40 о к» 160 250 400 630 1000 1600 Свыше
1600

Коэффициент ма штучное время К

1 4 1,52 1.4 1 3 1 3 1.15 1,07 Oil 0t93 0,87 031 0,76 0,70 0,65 0,60

2 8 1.4 1 3 т 1.15 1,07 Oil 0,93 0,87 0,81 0,76 0,70 0,65 0,60

3 30 и более 1.32 1 3 1.15 и я Oil 0,93 0Д7 о д 0,76 0,70 0,65 0,60 - -



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ЦЕНТРОВАНИЕ ОТВЕРСТИИ 

Сталь углеродистая конструкционная» 
о §0,59...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с го­
ризонтальной и вертикальной осями 
вращения головки

Сверла центровочные
Карта 6

L  Цеатровавве с ручной подачей под последующее сверление

U9
HOJH*
ИМИ

4 . И М , ДО Врем я на
з щ т г р о и у , м н и

Р е ж и м ы  реГМИИЯ

о , о б /м и н V , М /МИИ

1 1 .6 о , н 6

2 i s 0,12 1180 9

2 м 0,13 11

4 5.0 0.14 13

5 6,0 0,15
800

15

6 8,0 0,17 2 0

7 1 0 ,0 6,18 25

8 1 2 ,0 ОДО
475

18

9 16,0 0Д4 24

ИДевтровапяе цсвтровым конбивяроваииым сверлом с ручной подачей

N*
поэм*
НИИ

4» ММ» ДО Время на 
эаце»проаку«мия

Режимы резания

п. об/мин V, м/мии
10 м 0,16 6

и 2,0 0,18
1180

7

12 25 0,20 9

13 3,0 0,23 11

14 4.0 0,27 10

15 5.0 0,35 800 13

16 6.0 0.40 15

Индекс а

П р и м е ч а н и е .  Время дано для центрования отверстий с ручной подачей. При 
механической подаче время по карте принимать с коуМ жциситом К «  0,8.
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ЗАЧИСТКА ПОВЕРХНОСТЕЙ 
Ш ЛИФОВАЛЬНОЙ ш к у р к о й  

Сталь и чугун

Токарноревольверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

Карта 7

I  Зачистка цилиндрически поверхностей
И»ком*ним

D* мм* до /, ми, до

20 7$ | 100 | по 200 ы\
Время не поверхность, мин

1 20 0.15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,60 - -
2 50 0,20 0,25 0,40 040 0,60 030 и 13

3 80 0,25 0,30 040 0,60 0,70 1.0 13 13

4 100 0,30 0,40 0,60 0,70 0,90 13 13 13

5 150 035 0,50 0,70 0,80 1.1 1.4 13 23

6 200 0,40 0,60 0,80 1*0 13 1.7 23 23

7 250 - 0,70 0,90 13 1.6 2,0 2,6 33

8 300 - - 1 3 1.4 13 2,2 2.9 33

II* Зачистка торцовых поверхностей, острых кромок и фасок

Nf
КОЭН*ими

Вид обработки О, мм, до

20 |5 0  | SO | 100 |  150 |  200 |  250 |  300

Время m i поверхность, ммм

9

10

Зачистка 
торцовых 
поверхнос­
тей на длине

0,15 ОДО 035 0,40 0,60 0,70 040 13

03 R< 0,20 0,25 0,40 0 4 0 040 1.0 13 13
и Зачистка острых 

кромок и фасок 0,10 0,12 0,15 0,20 0,25 040 045 0.40
Индекс а б В г Д е ж э
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ОПИЛИВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ 
ПОВЕРХНОСТЕЙ НАПИЛЬНИКОМ  

Сгальичугун

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

Картав

Не
поэм*
цин

D. мм. до /. мм. до

to 20 эо 40 50 75 too 150 200 300

Время ме поверхность, мим

1 20 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,45 0,60 - - -

2 50 0,30 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 13 13

3 80 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,1 13 13 2,1

4 100 0,60 0,70 ОД) 0,90 1.0 U 1.4 1.6 1.9 23

5 150 0,80 0,90 1.0 м 13 1,4 13 1.9 2.4 3,9

6 200 0,90 1.0 1.1 и 1,4 1.6 13 23 23 4.0

7 300 1.1 U 1.4 13 13 13 2,1 2.6 33 43

Индекс а б в Г д е Ж 3 И К
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖ НЫ Х ПОВЕРХНОСТЕЙ. Rz80...Rz4O, ГП4..ЛТ2 

Сталь углеродистая конструкционная,
0̂ 039—0,74 Ша

Токарно-револьверные станки с  
горизонтальной осью вращения 
головки

Резцы с пластинками TI3KS

На D.
м *Х >

ь
м ^ д о

(.ММ. АО Режимы реэенм*

5 10 15 30 30 40 50 60 то ао S.
мм/об

в.
об/мин

V,
М /М ИН

Врем* иа ребочи* ход. мин

1 4 W 0.13 0.15 0Ц7 0,19 - - - - - - 0,12 — 0,20 1800 23

2 1,0 0.15 0,17 0,19 0,21 - - - • - - 0,1 -  0,20 1800 23

3 0.5 0,14 0,15 0,17 0,19 0,23 0,32 - - - - 0 ,1 6 -0 3 0 1600 30

4 6 1.0 0.15 0,16 0,17 0,19 0,28 0Д7 - - - - 0 ,1 4 -0 3 0 1600 30

5 V 0,15 0,17 (Ц 8 0,19 ода 0,41 - - - - 0,12 — 0,20 1600 30

6 1.0 0,15 0,16 0.17 0,19 0,25 034 0,46 озз 039 0,66 0,17 — 0,20 1400 35

7 8 V 0,15 0,16 0,18 0,20 0,28 038 озз 0,60 0,68 0,76 0 ,1 5 -0 3 0 1400 35

8 2.0 0,16 0,17 0,18 0,20 0 3 1 0,43 0,61 0,70 0,78 0,87 0,13 -  0,20 1400 35

Ш щеке а б В г Д е ж 3 м К



Н ЕП О ЛН О Е П П У Ч Н О Е  В РЕ М Я  
Т О Ч Е Н И Е  Н АРУЖ Н Ы Х П О ВЕРХН О СТЕЙ , R z&0l .R z4O, ГП4.ЛТ12 

Сталь углеродистая конструкционная,

N*
позиции

о*
мм. до

и
мм, до

/.КМ, До Режимы реэяммя

* г а г а г а г а 40 м  Iг а те г а 90 100 j| по S.
мм/об

В .
об/мии

V*
м/мииВремя м» ребочм* ход. имя

9 и 0,16 0,17 0,18 0,19 <*26 0^4 0,45 0,53 0,60 0,67 - ш - 0.18-03$ 1200 38

10 10 2 f l 0,16 0,17 0,18 0,19 0,29 038 0,48 0,60 0,68 0,76 • т - 0,16-035 1200 38

11 3,0 0,15 0,18 0,20 032 ОДЗ 0,43 0,63 0,72 0,80 039 - - - 0,14 —  035 1200 38

12 13 0,15 0,15 0,17 0.19 033 030 0Д9 0,48 034 0,60 - 030 -03$ 1200 45

13 12 2,0 0,15 0,15 0,17 0,19 0Д5 034 0,45 033 0,60 0,67 ♦ - - 0,18-03$ 1200 45

14 3,0 0,15 0,16 0,17 032 031 039 0,54 0,62 0,70 0,77 ев - - 0,16-035 1200 45

15 13 M S 10;16 0Д7 0,19 032 0,27 034 0,46 031 034 - - 032 -030 1200 53

16 14 2,0 0,15 0,16 0,17 0,19 034 039 038 0,50 034 0,60 • - - 030— 030 1200 53

17 3,0 0.15 0,16 0,17 0,20 0Д6 036 0,45 0Д5 0,61 0,68 - - - 0,18— 030 1200 53

18 13 0,15 o tfT 0,17 0,19 031 0^6 032 038 0,47 0,50 0,70 0,79 035 035— 030 1100 5S

19
16

2,0 0.15 0,16 0,17 0,19 032 038 0Д$ 0,42 031 0,58 <*79 090 037 032— 030 1100 55

20 3,0 0,16 0,17 0,17 0,19 0Д4 032 0,45 031 056 0,63 091 1,08 1,14 030— <*30 1100 55

21 <0 0,17 0,18 0,18 0,19 036 0,46 0,50 0,S9 0,66 0,73 1,09 132 1,43 0,1 8 -0 3 0 1100 55

Индекс а 6 В Г Я е Ж э я к Л м н

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15 Кб

Карта 9 т Лист 2



Cram» углеродистая конструкционная, 
0 0̂59- 0,74 ГП а

Токарно-ре8ольверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с  пластинками Т15 Кб

Карта 9 | ЛисгЗ
N*
нот*
ЦИМ

о,
ми,
»

и
мм.
до

А мм, до Режимы ремкия

1 1 10 1<4 1 »  1 Э0 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | U0 | Ш  | ОО
ш /об 9&/МИИ м/мии

22

23

1 Г  

2 Г

1S

15 <М5 о д е 0,17 0,19 о д е 0,25 0,29 033 039 0,44 035 0,66 0,77 * - 0 2 6 -0 30 1100 62

ад 0,15 0,16 <Ш о д е о д е о д е ОДЗ 038 0,45 057 CL74 032 о д е - - 0 2 3 -0 30 1100 62

ад 0,16 0,16 0.17 0,19 о д е 029 039 0,44 030 0,62 037 о д е 1,07 • - 0Д 1-030 1100 62

4,0 0,16 0,17 0.17 о д е 0,24 0Д5 0,44 0,48 054 0,69 0,97 а д * 134 - - 0,19-030 1100 62

26

27

~ 1 Г

29

20

ад 0,15 0,16 ОД7 0,18 о д а ОД5 0Д7 о д е 035 039 0,47 055 од е 0,97 - 02 7 -0 3 0 1000 63

2,0 <М5 0,16 0,17 0,18 о д е о д е 030 031 0,40 0,48 0,60 0,71 0,79 1,00 • 02 4 -0 30 1000 63

3,0 0,16 0,17 0,17 0,18 о д е о д е 036 0,40 0,47 056 0,69 0,79 о д е 136 - 02 2 -0 30 1000 63

4,0 0,16 0,17 0,18 0,19 о д е 031 0,40 0,44 051 0,61 *7 9 0,98 1,16 136 • 02 0 -0 30 1000 63

30

31

32

33

22
ад 0,15 0,16 0,17 0,18 о д е 0Д5 о д е о д е 034 о д е 0,45 054 о д е 0,78 0,95 03 0 -0 35 1000 69
2,0 0,15 0,16 0,17 0,18 о д е о д е 0,27 0,29 038 0,44 058 0,70 0,77 0,97 W 1 02 8-0 35 1000 69
3,0 0,16 0,17 0Д8 0,19 022 0Д5 о д е 032 0,43 051 0,71 036 037 1,16 М 7 02 6-0 35 1000 69
4,0 0,16 0,17 0,18 о д е 0Д5 0Д7 038 0,42 0,47 036 0,77 0,92 1,16 139 155 024—035 1000 69

индекс а б а г Д е ж 3 и к л м н О п



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, Rz80~Rz40, ГП4ЛП2 

Сталь угпеполистая констпукиионпая.’
1
Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

5.0,59^0,74 ГПа Резцы с пластинками Т15К6
Карта 9 | Лист 4

пози­
ции

D,
мм,
JO

t,
мм,
до

/•мм.ао Режимы ремиия

10 15 30 эо 40 50 60 70 30 90 100 110 120 130 МО 150 $.
им /об

X
{

XX.1
Время ид ребочм* ход. мим л > X

34 14 0,17 0,19 032 035 047 031 038 0,41 0,45 043 о з о 0,76 о з з 1.01 1,18 1,40 030-035 900 68

~ з Г
24

2,0 0Д7 0Д9 042 0Д5 047 031 0,40 0,44 0,49 0,66 0,79 0JS9 1,03 1.13 131 147 0Д8-035 900 68

~ з Г з ,о ' 0,18 ОД) 0,23 045 04? 033 0,42 0,47 0,67 0,78 0,94 1,16 142 1.44 1,49 и з 0Д5-О35 900 68

"1 Г 4,0 031 ОДЗ 038 0Д2 0Д5 0,40 043 0Д9 0,70 0,89 1,08 и з 142 149 1.74 2.19 034-035 900 68

38 14 0,16 0,17 0,19 032 04$ 0Д7 041 045 038 0,42 0,49 046 0,74 039 148 u s 031-035 900 79

* 5 ”
28

2,0 0Д6 0,17 031 0,22 04$ 039 033 037 0,44 041 0,60 0,77 0,93 1.04 1.19 1,40 039-035 900 79

40~ з д 0,17 0Д9 032 035 047 041 035 0,45 043 0,66 0,73 037 1,08 U S 143 14» 047-045 900 79

д Г 4Я ОДО 0Д2 0,24 0Д7 040 034 0,45 047 0,66 0,76 033 У >1 147 1,42 140 U 4 045-045 900 79

42 2;о 0,16 0,17 ОДО 032 044 037 041 045 038 0,48 037 0,72 035 049 1,08 145 042-0,40 800 80

~ 5 Г 32 ЗА 0,18 031 042 044 046 039 043 039 0,47 038 0,65 0,79 0,96 1.03 143 M l 040-0,40 800 80

" 44~ 4J0 0,19 042 034 0Д6 049 041 039 041 0,60 0,68 0,74 038 1.00 1.14 142 140 040-0,40 800 80

* Гндскс а б а г д е ж 3 и к л м Н о п V



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ ____
ТОЧЕНИЕ НАРУЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, Rz80„Rz40, ГП4._Гт

Сталь углеудасткон^укпиоиная,

Токарно-револьверные сынам с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 9 | Лист 5

Ht
пози*ЦМН

D,
эосДО

t.ми,
до

;»км,д0 Режимы pexttom

10 15 20 эо 40 50 00 70 во 00 100 110 120 130 МО 150 $,мм/об XX
1

XXX
Вра м т работавй ход.»пт о

X
X
>

45 2.0 0Д6 0,17 одо 0Д1 ОДЗ 0Д5 0Д9 ОДЗ 0Д7 0,45 0,47 0,54 0,74 ОДЗ 0Д5 1,14 ОДЗ—0,40 800 90

46
36

3,0 0,18 0Д1 0Д2 ОДЗ 0Д5 0Д7 0Д1 0Д7 0,43 0,48 0Д7 0,64 0,78 0,91 1ДО 1,27 0Д1—0,40 800 90

47 4(0 0,19 0Д1 ОДЗ 0Д5 0Д7 0Д9 0Д7 0,48 0,54 0,60 0,65 0,75 0,96 и ю 1До 1.42 0Д9—0,40 800 90

48 2J0 0.16 0,17 одо 0Д1 ОДЗ 0Д5 0Д9 ОДЗ 0Д7 0,40 0,47 0,54 0,67 0,72 0,79 0Д9 0Д4—0,40 750 94

49
40

3А ода одо 0Д1 0,23 0,25 0Д7 0Д1 0Д5 0,41 0,47 ОДЗ 0,60 0,78 0,84 0Д7 0,91 0Д2—0,40 750 94

~5<Г 4,0 0,19 0Д1 ОДЗ ОДЗ 0Д8 0Д9 0.35 0,41 0,46 0,51 0Д8 0,68 0,83 0,91 0Д5 0,99 ОДО—0,40 750 94

“ 5 Г 5,0 одо 0Д2 ОДб 0Д9 0Д1 0,36 0,46 0,48 0,54 0,63 0,68 0,78 0Д9 0,97 1.92 1,07 0Д8—0,40 750 94

Индекс а б в Г д е Ж э И к л м н о а Р

П р и м е ч а н и е .  Меньшие значения подач соответствуют большей длине обрабатываемой поверхности, большие — мень 
шей длине обрабатываемой поверхности.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖ НЫ Х ПОВЕРХНОСТЕЙ, Rz20, П Н  

Сталь углеродистая конструкционная» 
5^0,59^0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластиками Т15К6
Карта 10

1%
2 

£

8XX
о

3XX

/,мк> «о Режимы резаки*

S 10 15 30 эо 40 50 00 70 «о 90 кю но 130 DO 140 150 S, мм/об X
X4с? м/м

ии

Время яа ребячий ход. ими

1 4 1 0,16 0Д8 одо 0Д2 0,08—0Д0 1250 16

2 6 1 0,16 0Д9 0Д4 033 0,42 ода одо-одо 1180 22

3 В 1 0,18 0Д1 0ДЗ 0Д7 0Д4 0,41 ода 0,12—ОДО 1180 30

4 10 1 0Д7 0Д9 ода 0Д6 0Д2 ода 0,79 ода ОД2-ОД2 1180 37

‘5 12 1 0.16 0,18 ода ода озо ода 0,41 ода 0,63 - - - • - - - ОД4-ОД4 1180 44

6 16 1 0,15 0.17 одо 0Д4 0Д9 0Д4 037 0,40 0,44 ОДО 0,68 - - - - - 0,15—0Д8 1180 59

7 20 1 0.15 0,17 0Д9 ода 0Д8 ода 035 038 0,41 0,47 озо 039 0,68 - - - одо-озз 1180 74

В 24 1 0.15 0Д6 0,18 0,24 0Д7 ода озз ода 039 ода 0,44 0.47 ода 0,65 озо • 0Д2-033 800 60

9 32 1 0,16 0,17 ода 0Д7 031 ода 039 0,43 0,47 0,48 ода ода 0,60 0,62 0,76 0,91 W 0Д4-035 800 80

10 40 1 0Д6 0Д8 0Д2 ода ода ода 0,41 0,45 0,48 ода ода 039 0,63 0,68 031 ода M l 025-ода 800 100

Индекс а б в Г Д е ж Э и К Л м н о п Р с

П р и м е ч а  н н е. Меньшие значения подач соответствуют большей длине обрабатываемой поверхности, большие — мень 
шей длине обрабатываемой поверхности.
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аказ №
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ, Rj

Сталь углеродклал конструкционная,
>,П9*1Т8

Токарно-револьверные ста й т е  
горизонтальной осыовраще&нггоааова

Резцы с пластинками Т35К6
Карта 11

жжж 3 о
А мм» до Режимы реэпов

п
8
о>

£X
ч
£X

5 10 1$ 20 30 40 50 «0 70 во 00 100 ш ш DO 140 150 $»мм/об S
*

жжхZ Q «г
Время м  рабочий ход кии л >1?

1 4 1 0,21 0,26 0,30 ода 0,03-0,10 1250 16

2 б 1 еда 0Д5 034 0,39 0,50 0,62 0.06-0,10 1180 22

3 8 1 0,21 0,26 0Д2 ода 0,47 ода 0,93 - - - - - - - - - 0,08—0,10 1180 30

4 10 1 0,19 ода ода ода 0,43 ода 0,66 0,76 0,09-0,12 1180 37

5 12 1 0,19 0,23 0Д8 0,33 0,40 0,48 ода 0,71 0,78 • - - - - - 0,09-0,12 1180 44

6 16 1 0,19 0,22 0,26 039 ода 0,43 0,49 ода 0,63 0,72 036 * - • - - 0,11—0,14 1180 59

7 20 1 0Д8 0,21 0,24 ода ода 0,39 0,46 ода 036 0,63 0,68 0,75 ода 036 - - 0.12-0,16 1180 74

8 24 1 0,18 ода 0Д2 ода 0,33 038 0,44 0,49 ода 0,61 0,66 0,72 0,78 032 039 - - 0,12-0,16 1180 89

9 32 1 0,18 031 0,24 0,27 034 0,40 0,45 ода 038 0,64 0,69 0,76 ода ода им U 9 1.47 0,13-0,16 1000 100

10 40 1 ода ода ода ода 0,45 034 0,63 0,73 0,79 0,91 1.01 1.11 1Д9 136 1,39 1Д7 1да 0,13-0,16 800 100

Индекс а 6 В Г д е ж 3 н к Л м И о п Р С

^ П р и м е ч а н и е .  Меньшие значения подач соответствуют большей длине обрабатываемой поверхности, большие — мень* 
шеи длине обрабатываемой поверхности._____________ ______________ _______ ________________________________ ___________



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ СПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ, 

ДЕТАЛЕН С ОТВЕРСТИЕМ И ТРУБ, Кг40~ОД5. ГГО-ПВ 
Сталь углеродистая констр}

1 5 ,0^0 ,74  ГПа
I конструкционная.

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластинками 7Т5 Кб

Лвлргш аиоамм Пожрем* летжяей < отверстием н труб
Карта 12

Ж

!
£

8
х*
%
о*

Я

i
•г

Режима режим*
тж

1

I !

8
XX
о

i
X
X

1 - -------♦ ** .*>
2

режимы режиме
$*

 
„ 

м
м/

об

А

ж ж X 
»  X

2 4 4 1
и L T j

12 м »
t

« I л, еб
/м

ии жж
> XВремя и* рабочий ход, мни

1 б 1 о д а 1180 22 о д а б 1 о д а о д а 1180 22

2 12 2 о д а 1180 44 о д а 12 2 о д а о д а - - - - - - 0,17 8S0 32

3 18 3 о д а 1100 67 о д а 18 3 о д а о д а - • • - - - ода 800 45

4 22 4 ода 1180 81 о д а 22 4 о д а о д а о д а - - - - - о д а 750 52

5 28 4 ода 800 70 0,40 28 4 о д а о д а ода о д а ода - - - 0,17 700 61

6 32 4 ода 800 80 0,43 32 4 о д а о д а о да о д а о д а о д а - - 0,17 700 70

7 36 4 ода 800 90 36 4 - 0,31 о д а о д а о д а о д а о д а - 0,17 600 70

8 40 4 ода 800 100 о д а 40 4 - - о д а о д а о д а о д а 0,41 0.47 о д а 500 94

Индекс a б В г Д е ж 3 и

Примечание. Приотимиеши— - >  Заремино карге принимать с коэффидаеятом К *  t £



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН О Е ВРЕМ Я 
РАСТАЧИ ВАН И Е ОТВЕРСТИИ, Rz80i„Rz40, ГГКЛТ12

Сталь углеродистая конструкционная, 
6,039-0,74 ГПа

Токарно-револьверные ссанкис 
горизонтальной осью вращения 
головки

Резцы с пластинками Т15К6 

Карта 13

Нt____ Дмкдв и**, жо /, M M .JO Режимы резания

5 м 1 » 1 * » $»мм/об а, об/мин V, м/юш

Время ид рдбачхЯ хох мим

1
10 I fl 0,21 о з б - - - - 0,10

850 27

2 2,0 ОДЗ о з о - - - - 0,08

3
15

1,0 0,19 035 о з о з 0,37 0,42 0,11
850 40

4 2,0 0 3 0 3 о з 0,38 0,44 0,48 0,10

5
20

2,0 0,24 031 о з 0,44 0,49 036 0,12
580 36

6 3,0 о з 039 0,47 0,55 0,61 0,70 0,11

7
22

2,0 0Д5 о з з 0,41 0,47 034 0,61 0,14
500 35

8 3,0 0 3 0,42 о з о 0,60 0,67 0,76 0,12

9
24

2,0 0 3 0,43 034 0,6S 0,77 0,85 0,15
375 28

10 3.0 0,42 035 0,70 0,83 0,97 1,08 0,13

И
30

2.0 035 0,48 0,61 0.75 0,93 1,01 0,17
300 28

12 3,0 0,47 0,63 0,79 0,96 1,13 1.29 0,15

Индекс а б в г Д е



Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Kz20, ГП1 

Сталь угле^>®ктая конструкдионнал, Резцы с пластинками Т15К6

Карта 14

N* (юшшм 4, мм. до *«МН,Д0 1. ММ. ДО Режимы резания

$ ю 15 20 25 эо S,
им/об об/мин

V,
м/ммм

Время на рабочий ход, мим

1 10 1.0 0,23 О Д - - - • 0,07 1100 36

2 15 1.0 0,24 О Д О Д 0,42 0,47 0.53 0,08 950 45

3 20 1.0 0,25 0,31 о д 0,45 0,51 О Д 0,09 850 53

4 22 1.0 0,30 0,40 0,49 О Д 0,69 0,79 0,10 580 40

5 24 1.0 ОД 0,43 О Д 0,64 0,76 О Д 0,11 530 40

б 30 2,0 О Д О Д 0,73 0,89 1 Д 1,22 0,12 330 31

Индекс а б в г д е



НБПОЛНОБ Ш ТУЧНОЕ ВЮ М Я 
СВЕРЛЕНИЕ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИИ» Rz8G, ГП4„.ГП2 

Сталь угле^детал конструкционная»

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Сверла спиральные нз стали Р6М5 
Карта 15 ______________

/.мм, до Режимы резания

g
2

*
X
*

1 0 0  1 1 0  1 2 0 1Э0 МО 190

Время на рабочмА ход, мин
XX
с*

.X

л ► X
1 2 0»19 0,29 0Д7 0,06 1180 7

2 v 0,17 0 3 S 0Д9 - 0,08 1180 9

3 4 0,16 0,19 033 0Д1 0Д8 0,10 1180 15

4 б 0115 0,17 030 032 озо 035 0,16—0,09 1180 22

5 8 0.17 0,19 0Д2 036 0Д4 0,39 032 0,63 0,17-0,10 800 20

6 10 0,18 0Д1 0Д4 039 0Д6 0,43 037 0,68 033 0,98 • - - - - - - 0,18-0,11 800 25

7 12 0,20 одз 039 о зз 039 0,47 ом 0,72 0,89 1,02 1,10 - • • • - - 6,19-0,12 630 24

8 14 0Д1 036 031 03S 0,42 051 0,68 0,78 0Д5 1,08 1.15 1Д5 - - - - - 030-0,13 560 25

9 16 0,22 0,30 0Д5 037 0,48 038 0,72 одз 0,99 M i 1,19 1Д9 1,40 150 • - - 0Д1—0,14 560 28

10 18 0,25 о з з 038 0,40 055 0,66 0,77 0,86 1.06 1,17 1Д8 1,40 1.45 155 155 - • 032—0,15 475 27
И 20 0,28 од$ 039 0.41 037 0,68 0,78 0,96 1,09 1Д1 152 1.42 151 1,73 2,41 - - ОДЗ-0,16 475 30
12 24 0Д7 037 0,41 0,44 0,63 0.73 0,82 0,99 1,16 1Д8 158 М 7 157 1,67 1.77 2,46 2,60 0,24-0,17 475 36
13 30 0Д7 0,47 032 0,60 0,74 0Д7 1,01 1,14 1Д8 1,41 155 1,76 1,90 2,04 2,17 253 3,00 0,25—0,18 315 30
Индекс а б 8 г д е Ж а н К Л м н о п Р с

П р и м с ч а н и с. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -  1,1.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕ ЬЛЯ 
РАС СВ ЕРЛИ ВАН И Е СКВОЗНЫ Х О ТВ Е РС ТИ И , Rz80, ГП4..ДП2 

Сталь углеродистая конструкционная,

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальны! осью вращения головки

Сверла спиральные из стали Р6М5 
_____________Карта 16

ж1
*
8
£

S
XXV

3
i
х>

/.мм. до Режимы резями*

“  1 15 * 50
«0

Р П р ^
100 IГГ р ^ £

<»•:
§X

Л

жж
лВремя на рабочий ход. мим

1 15
8 0,17 0,19 032 037 031 036 0,41 0,25 900 42

2 10 0.15 0,16 0,18 032 035 038 031 035

3 20
10 0,24 037 озо 036 0,41 0,47 032 038 0,63 0,69 0,75 - т - 035 800 50

4 15 оз> 032 034 038 032 036 0,40 0,43 0,47 озо 034 - ш - 035

5 25
10 ОДО 035 0,40 0,48 037 0,66 0,75 озз 0,92 1,02 1.11 1 .» 138 137 035 475 37

6 15 038 031 034 0,41 0.47 032 039 0,66 0.72 0,78 035 0,91 0,97 1,04 035

7 10 0,40 0,47 032 0,67 0,81 0,94 1.08 131 135 1.47 1,62 1,75 1Д9 2,03 035

8 30 15 036 0.41 0,46 035 0,65 0,75 034 034 1.04 1.13 1ДЗ 133 М2 131 035 315 30

9 20 034 039 0,43 W1 038 0,68 0,77 035 0,93 1,02 1,10 139 137 1,43 0,40

10 40
20 0,41 0,48 035 0,71 035 1,01 1.15 131 1.45 1,61 1.74 1.91 2,05 231 035 200 25

11 30 038 0,45 оз1 0,65 0,78 0,91 1.04 1,17 130 1.43 135 1.70 1Д2 136 0,40

11ндек<с 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 рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с  коэффициентом К  *  U



ЗЕНКЕРОВАНИЕ
Сталь углеродистая конструкционная, 

о,0Д~Д74 ГПа

Rz40.-Rz20( ГП4,«ГГ11
Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Зенкеры с пластиками Т15К6

Карта 17

№
ПОЗИ­
ЦИЯ

4
мм,
до

МК
ДО

1, им. до Режимы резамия

10 15 20 эо 40 so «0 70 00 90 100 110 120 130

$•
 

^
ии

/о
б жX

г
Л

жжX
>жВрпя п  рабочий ЖОД. ИМИ

1 10 0,30 0.П 0,12 0,14 0,19 ОД о д О Д О Д - - - • - - ОД 1000 32

2 15 О Д 0,13 0,14 0,16 0,21 ОД о д О Д 034 ОД - - * - - 03S 900 43

3 18 О Д 0,14 0.15 0,17 0,22 ОД о д О Д ОД ОД 0,43 - * - - О Д 850 48

4 20 0.50 0,15 0,16 0,18 0 3 ОД 031 ОД 038 0,42 0,46 0,49 • - - 0,40 700 44

5 22 0,50 0,16 0,17 0,19 0 3 ОД о д ОД 0,41 0,45 0,48 ОД ОД - - 0,40 650 45

$ 25 0,75 0,17 0,19 ОД ОД 030 о д ОД 0,45 0,48 ОД о д 0,61 0,66 - 0,40 600 47

7 28 0,75 0,19 0,21 ОД о з о д о д 0,43 0,48 ОД ОД о д 0,72 0,76 - 0,40 550 48

8 30 0,75 0,22 0,25 о д 0 3 о д 0,45 0,49 036 0,61 0,66 0,73 0,78 ОД ОД 0,40 475 45

V1нлекс а б в Г д е Ж 3 и к л м и о

П р и м е ч а н и е .  При эенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К *  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕ____
ЗЕНКЕРОВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИЙ, Rz40...Rz20f Ш 4..ГП 1 

Сталь углеродистая конструкционная, 
d,049~j0,74 ГПа

Токарно-ремльверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Зенкеры из стали Р6М5

Карта 18

н»
поэм*
ими

4,ИМ.И
ьмм.
до

1. ММ. ДО Рсжммы реааммя

10 и 30 30 40 50 «0 то во 00 100 110 120 130

J
1 X

Время мв рвбочмВ ход. ммм л >  Ж
1 12 0,50 0Д9 043 044 041 049 0,44 041 045 460 17

1б~ 0^0 0Д1 04$ 047 04$ 0,43 0,48 047 04$ 0,72 - • - * - 0,40 360 18

3 18 040 042 046 0Д8 047 0,45 041 0,60 0,68 0,76 048 • - - - 0,40 340 19

4 20 040 043 047 049 0;47 044 0,63 0,71 0,79 047 0,95 * - • • 040 260 16

1 5 22 040 044 048 041 <М1 0,49 047 0,66 0,75 043 0,92 1.01 1.09 • “ 045 220 15

6 24 0,75 046 041 044 0,45 044 0,63 0,73 042 0,91 им 1Д0 1.Ю 14» 046 200 15

7 28 0,75 048 044 04» 0,48 049 049 0,79 0,90 1.00 140 140 141 1,41 141 0,60 170 15

" 8 30 0,7$ 042 048 0,44 044 0,67 0,78 0,90 1,02 и з 145 147 1.47 141 1,71 0,60 150 14

V!ндекс 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 эеикеровании глухих отверстой время по карте принимать с коэффициентом К »  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ЗЕНКЕРОВАНИЕ КОНИЧЕСКИХ 
ОТВЕРСТИИ, R240...RZ& ГП4...ГП1

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной осью 
вращения головки

Сталь углс^дистал конструкционная,

Зенкеры из стали Р6М5

Карта 19

и»поэи*ими
4» ММ, до Черном* эемкероваиие, Ri40 Чистом* эеииеремкие, Ri20

Время ц«рабочий ход, мим
Режимы ремиия Время на рабочий иод, кии

Режимы резания

S,мм/об 0&/ММИ м/мии S,ми/об об/мин V ,м/мим

1 8 0,41 0,12 375 10 0,61 0,10 315 8

2 11 0,59 0,14 230 8 0,81 0,12 140 5

3 14 0,80 0.17 130 б 1.01 0,14 115 5

4 19 1,02 0,22 100 б U1 0,16 80 S

Индекс а б

41



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, R220L.Ra2.5t ГП1~119 

Сталь угле^дистад конструкционная.

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Развертки с  пластинками Т15К6

Карта 20

N*мм>
ими

4
мм.
JO

«*
мм.

МО

/.ММ, ДО Тсжмкы резания

10 15 20 30 40 50 <0 то во во 100 ш 120 1Э0 140 1S0 S.
мк/об

*
i

• 8
XXд

Время ю  рабочм* ход. мим

1 10 0,07 0,17 0,19 0,21 озз 036 031 034 0,41 030 450 14

2 14 0,07 0,19 0Д1 033 03s 038 034 036 0,43 0,47 030 420 18

3 1б 0,07 0,21 озз 035 037 031 037 0,40 0,47 031 038 030 375 19

4 20 0,07 032 036 039 озз 038 0,45 0,49 036 0,61 0,67 0,74 031 038 034 - - озо 330 21

5 22 0,07 0Д6 0,31 035 039 0,44 0,47 озз 0,61 0,68 0,74 031 038 0,94 1.01 1.07 1,18 озо 300 21

6 25 0,07 039 0^5 0,39 0,43 0,47 032 038 0,68 0,76 032 0,91 037 1.06 1,16 136 136 0 3 0 250 19

7 28 0,07 0,30 037 0,41 0,45 030 034 0,60 0,71 0,79 036 0,95 1,02 1,10 132 133 M l У » 205 18

8 30 0,07 031 038 0,42 0,46 0,51 0,56 0,62 0,73 031 038 0,97 1,05 1,13 135 136 1.45 и м 180 19

Индекс а б В Г д е ж 3 и к л м н О П Р

Примечание. При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  «  1Д.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ» Ка1Д5^ИаО,63, II9 .JT7

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения гояовкв

Сталь углеродистая конструкционная, 
ЪшО&Л),74 ГПа

Развертки с  пластиками Т15К6

Карга 21

HI 4»
х ч
до

и
w e
до

1, мм, до Режимы резания

10 15 30 эо 40 50 «0 “ТО 80 90 100 110 120 DO

S. М
М

/о
б

а. об
/м

ии *
jC

► жВремя не рабочий ХОД, ими

1 10 0,02 0,21 0,26 0Д0 ода 0,43 одо 0Д8 0,65 - - - - - - 0,60 350 11

2 14 0,02 0,24 0,29 ода 0Д7 0,46 одз 0,62 0,69 0,79 - - - - - 0,60 320 14

3 16 0,02 ОДб 0Д1 ода 0,40 0,48 0Д7 0,66 0,74 0Д4 0,92 - - - • 0,60 300 15

4 20 0,02 0,29 0.34 0Д9 0,44 0,54 0,04 0,74 0Д2 ода 1да 1,12 ш 1да 1,40 0,60 270 17

5 22 0,03 0Д1 0Д7 0,42 0,47 0,59 0,69 0,79 0,89 1,02 1Д0 U1 U1 1,40 1.50 0,60 250 17

б 25 0,03 ОД? 0,40 0,45 ода 0,63 0,74 0Д5 0,96 и » 1.1* 1да 1,41 1.49 1,01 0,70 200 15

7 28 0,03 0Д4 0,41 0,47 ода 0,65 0,76 0,88 0,99 1.И 1,22 1да 1да 1,60 1.08 0,80 170 15

8 30 0,03 0Д9 0,47 ода 0,61 0,74 0*6 1.00 1,12 1да 1да 1да 1,04 1,77 1.91 0Д0 150 14

Индекс 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 развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К «  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН О Е ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Rz20~Ra23. ГП1...ГО 

Сталь углеродистая конструкционная,
6,0,59^0,74 ПТа

Токарно-револьверные станки с  
горизонтальной осью  вращения головки

Развертки из стали P6MS
Карта 22

н»нож*
шш

о,
И*,до

*.им,до
/♦мм, до Режимы реымия

10 15 20 эо 40 so «0 70 80 90 100 но 120 150 140 150 S.мм/об
,1 V, м/

ми
н

Время и* рабочий ход, мим
1 6 0,055 0,16 0,17 0,19 032 оз 500 9

2 $ 0,055 0,17 0,18 030 033 03 475 12

2 10 0,055 0,24 037 039 035 0,40 0,45 оз 250 8

4 14 0,055 037 озз 036 0,40 0,45 030 030 0,62 0,68 03 200 9

5 16 0,070 0,33 0Д7 0.41 0,48 034 0,61 0,69 0,76 0Д2 039 • - - - - - 1.0 150 7

6 20 0,070 038 0,42 0,45 031 039 0,66 0,73 0,79 0,86 0,94 1,01 1,08 US 1Д2 • • 13 125 9

7 22 0,075 0,41 0,45 М7 035 0,64 0,71 038 036 0,94 1,02 1,10 1,16 134 132 Ml 1,47 и 115 8

8 25 0,075 0,4$ 0,49 033 0,62 0,71 0,7» 038 0,97 1,06 1.14 133 132 Ml 130 139 138 13 100 7

9 28 0,075 0,48 034 039 0,69 0,79 039 0,99 1Д1 и» 139 139 1,49 МО 1.70 1,79 1.90 13 90 8

10 30 0,075 0,53 039 0,64 0,75 036 0,97 1,08 1,1» 130 1,40 132 1,63 1,73 134 135 2,06 13 80 7

Индекс а б а г д е Ж 3 И К Л м и О п Р

П ри м е ч а н и е .  При развертывают! глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  «  Ц .



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕМ Я--------------- ий,г------РАЗВЕРТЫ ВАН И Е О ТВЕРСТИ Й , Ral,2S_RaO,63, ГО _П 7  
Сталь ! конструкционная,

Токарао-револывервые станки с 
горизонтальной осью вращения

Развертки из стали Р6М5

Карта 23

№поэм*
шт

4»мм,
Ю

1.
им,
»

/,мм, ДО Режимы ремня

10 15 20 30 40 50 00 70 «0 JLJ| 100 по 120
| 1

Время мрабочиАмдмм л >*х

1 б 0,020 0,25 040 0,34 049 0,6 335 5

2 8 0,020 0Д7 042 0Д7 0,45 0,6 315 5

3 10 9,020 0,29 034 049 0,48 048 0,65 0 * 300 5

4 14 0,020 0^2 047 0,42 040 0,61 0,68 0,74 0,79 045 - - - • о з 215 5

5 16 9,030 045 0,41 0,45 043 о м 0,70 0,78 043 озо 047 • • • • о з 200 5

6 20 0,030 048 042 046 0,62 0,68 0,78 0,84 0,92 1,00 1,09 1,16 146 148 1.49 о з 175 ~5“

“ 7 22 0,030 0145 045 0,61 0,66 0,73 042 0,92 0,99 1,10 1 3 1 133 1,44 136 1,68 1,0 120 5

8 23 0,035 0 4 2 0,62 0,68 0,73 0,78 0,94 1,09 1ДЗ 137 1 3 1 1*6 131 1,96 2,10 1,0 90 5

9 28 0,035 0Д5 0,65 0.71 0,76 0Д7 1.0S 1,21 US 139 1,72 137 2,10 241 2 3 9 1.0 80 5

10 30 9,035 048 0,68 0,74 040 0,9$ 1.13 142 140 1.68 136 2.04 233 2,40 249 1,0 70 5

У1НДСКС а б в г д е ж 3 И К Л Ы н о

П  р и м с  ч а й к е .  При развершвании глухих отверстий время по карте принимать с  коэффициентом К  «  1,1.



НЕПО ЛН О Е Ш ТУЧН О Е ВРЕМ Я 
Н А РЕ ЗАН И Е  Н АРУЖ НОЙ М ЕТРИ ЧЕС КО Й  РЕЗЬБЫ  

Сталь углеродистая конструкционная, 
8.0*59.̂ 0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Плашки круглые из стали Р6М5

Карта 24 | Л ист1
№ по мшим О,ми»до Р, мм /, ММ. ДО Режимы резания

ю 20 |L S J 1 50 о, об/мин V, м/мик
Время ыш поасртостъ, инн

г
4

0,50 0,33 0,40 “ - - - - 375 5

2 0,70 04$ 0,41 * - • - - 265 3

3 0,50 0,40 0,48 0,55 0,66 0,74 - - 265 5

4 6 0,75 0,34 0,40 0,45 041 0.S7 - - 265 5

5 1,00 0,42 0,50 0,5* 0,67 0,75 - * 130 3

6 (ДО (ДО 0,47 046 0,65 0,73 040 1,07 265 7

7
8

0,75 0,34 0,39 0,44 040 046 0,68 042 265 7

8 1,00 0,38 0,42 0,51 048 0,65 0,79 042 160 4

9 u s 0,39 0,45 о л 0,58 0,64 0,77 040 130 3

10 0,50 0,45 (ДО 0,67 0,7В 048 цоо W 200 6

11 0,75 0Д7 0,45 041 0,59 0,66 0,82 044 200 6
12 10 1,00 0^4 0,40 0,45 040 0,56 0,67 0,78 200 б

13 U5 0Д7 0,42 0,46 042 048 0,69 040 150 5

14 1,50 0ДО 0,45 0,52 0,60 0,67 046 (ДО 100 3
Индекс а б в Г Д с ж



Н ЕП О ЛН О Е Щ ГУЧН О Е ВРЕМ Я., 
Н АРЕ ЗА Н И Е  НАРУЖ НОЙ М ЕТРИ ЧЕС КО М  РЕЗЬБЫ  

Сталь углеродистая конструкционная, 
0^0^9—0,74 Ш а

Гокарно-револьвераые станки с  
горизонтальной осью  вращения головки

Плашки круглые из стали Р6М5

Карта 24 ( Лист 2

D. эос, до Р, мм /, мм, до Режимы резання

J0 15 20 25 30 40 50 «0 70 80 орб/икм ▼, м/мнк

Время на поверхность, мин

15

12

0,50 0,39 0,45 0,66 0,77 038 1.Ю 131 - - -

200 716 0,75 0,41 0,46 0,51 039 0,66 оз1 0,93 - - -

17 1,00 0,30 045 0,40 0,45 о зо 038 0,68 0,76 - -

18 1,25 0Д2 0,36 0,46 031 037 0,61 0,69 0,78 - - 180 7

19 1,50 озо о зз 0,44 0,48 о зз 0,62 0,72 039 - - 150 6

20 1,75 03$ 0,40 032 038 0,64 0,76 038 0,96 - - 100 4

21

16

0,50 037 0,74 0,90 1,08 145 149 1,92 247 2.60 2,94

150 7

22 0,75 0,46 0,64 0,68 0,79 0,95 1.11 1,44 149 1,81 2,07

23 1,00 0,41 0,53 038 0,65 0,74 0,90 1.08 144 1.42 149
24 1,50 031 озо 036 0,61 0,70 0,74 0,78 036 1,05 1.09

25 2,00 039 0Д5 039 0,44 0,48 037 0,65 0,75 032 0,91

26

20

030 0,66 0,82 0,95 1,15 1 3 1,68 2,02 238 2,71 3,07

130 827 0,75 030 0,63 0,75 036 0,96 141 1,44 1,69 1.90 2,14

28 1,00 0,42 035 0,63 0,72 озо 0,97 1,15 133 1,49 1.65

29 1.50 034 042 038 6,63 0,72 0,78 036 0,96 1,09 1Д0

30 2,00 038 035 0,63 0,71 037 0,95 0,99 1,12 146 149 80 5

31 230 034 0,47 043 0,60 0,66 0,75 0,85 0,96 1,07 1.18

Индекс а б В Г Д е ж 3 и К



НЕПОЛНОЕ 1ЩГУЧНОЕ ВРЕМ Я 
Н АРЕЗАН И Е НАРУЖ НОЙ М ЕТРИ ЧЕСКО Й  РЕЗЬБЫ

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, 
5.049-0,74 ГПа

Плашки круглые из стали Р6М5

Карта 24 | ЛистЗ

Nff позиции D,mm,ao Р.ки /.ИИ,Ю Режимырезания
10 15 20 25 эо 40 50 «0 70 ВО 90 0.об/ми и м/мин

Время ка поверхность, мми
32 0,75 0 9̂ 0,74 0,88 1,02 1.15 139 1.72 2,00 248 236 244 100 7

33 1,00 0,49 0,60 0,71 0,80 0,91 1Д2 134 134 1.7S 1.97 2.17 100 7

34 24 1.50 049 0,45 ода 0,60 0,67 040 ода 1,03 143 137 131 100 7

35 2,00 048 0,45 040 047 0,63 0,74 ода 0,96 1.08 1,19 139 100 7

36 3,00 0,45 ода 047 0,62 0,68 0,78 0,90 1,02 1.12 135 135 60 4

37 0,75 0,61 0,76 0,90 1,05 1.19 1.48 1,77 2,07 236 2,65 2.94 963 9

38 1.0 040 0,61 0,73 043 0,94 1,16 138 139 131 2,03 235 963 9

39 30 1.50 0,40 0,46 044 0,61 0,69 043 048 1.12 137 1.42 136 964 9

40 2,00 048 0,44 0,49 045 049 0,70 040 049 1.00 1,08 1,16 963 9

41 3,00 0,46 ода 047 0,62 0,68 0,78 0,90 1.02 1.12 135 135 60 6

42 3,50 0,44 0,48 043 048 0,61 0,73 042 0,91 1.01 1.Ю 140 60 6

Индекс а б в г Д е ж 3 Н к л



НЕПОЛНОЕ Щ ГУЧНОЕ В РЕМ Я , 
Н АРЕЗАН И Е НАРУЖ НОЙ М ЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ  

Сталь углеродистая конструкционная» 
6,039-0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Плашки круглые ю  стали 9ХС

Карта 2$ Лвст1

Nt поэиими D, мм» до Р,ММ А мм, до Режимы резешя

ю 1 И 1___ » ____ * 1 » ____ ' 11 » в, сбраа Пм/ммн
Время »и поверхности мкм

1
4

0,50 0,42 0,49 - • - - - 265 3

2 0,70 0,41 0,47 - * - - - 200 2

2 0,50 0,49 031 0,73 о зз 0,95 - - 200 4

4
6

0,75 0,42 озо 037 0,55 0,77 - - 180 3

5 1,00 0,48 037 0,53 0,75 озз - - 120 2

6 0,50 0,49 0,50 0,72 032 о& 1,15 - 200 5

7
8 0,7S 0,42 0,49 037 0,64 0,72 036 - 180 4

8 1,00 039 0,45 0,53 0,50 0,57 030 035 150 4

9 1Д5 0,43 0,51 0,60 0,69 0,77 0,93 1Д0 100 2

10 0,50 0,51 0,52 0,74 0,84 0,95 1Д7 1,40 190 6

11 0*75 0,43 0,53 0,75 о зз 0,95 1,18 1,41 170 5
12 10 1,00 03S 0,43 0,48 035 0,61 0,74 036 170 5

13 1.25 039 0,45 о зз 0,50 0,67 031 035 120 4

14 130 0,45 033 0,52 0,72 0,80 0,97 1.14 80 2

Иидекс а б в г Д е Ж



НЕПОЛНОЕ 1ЩУЧНОЕ ВРЕМЯ. 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОМ РЕЗЬБЫ

Сталь углеродистая конструкционная, 
1̂ 039-0,74 ГПа

Токарно-рек 2

У тsi1llгоризонталь»

Плашки круглые из стали 9ХС
Карга 25 | Лист 2

H f notttum D, им, до Г, мм /, мм, до Режимы режиме

10 j 15 | »  | 2J | 30 I 40 I М I «0 I -70 I во а, об/мин v, м/мин

время к1 мат

15

12

0,50 0,51 0,62 0,73 034 0,95 1.17 1,40 - - - 150,0 6

16 0,75 0.4S 035 0,6$ 0,76 озз 1,02 131 - - 150,0 6

17 1.00 039 0,45 0,49 035 0,60 0.72 032 0,93 - 150,0 6

18 135 035 0,41 0,45 0,48 037 0,69 0,79 0,90 * - 150,0 6

19 1,50 0,40 0,48 037 0,63 0,69 озз 0,98 1,12 - - 963 4

20 1,25 0,42 0,49 0,60 0,65 0,74 039 1,05 130 - - 76 3
21

16

0,50 0,67 035 1.03 U1 13» 1.75 2,10 2.47 233 3,19 963 5
22 0,75 0Д5 0,67 0,79 0,91 1.03 137 131 1.75 2,00 2ДЗ 963 5
23 1,00 0,49 038 0,67 0,76 034 1,03 131 139 137 1.75 963 5
24 1 3 0 0̂40 0,49 035 0,61 0,67 0,79 0,91 1Д» 1,15 137 963 5
25 2,00 0,44 озз 0,62 0,71 032 0,97 1.14 132 1,49 ш 60,0 3
26

20

030 0,74 0,96 1.17 138 139 2.01 2,43 235 338 3,69 100,0 6
27 0,75 0,61 0,75 0,89 1,03 1,17 1,44 1,73 2,01 230 237 100,0 6
28 1.00 043 034 0,75 035 0,96 1,16 138 139 1,76 231 100/) 6
29 1,50 0,46 озз 0,61 0,68 0,75 038 1,03 1,17 131 1,44 iotyr 6
30 2,00 0,44 озз 0,62 0,71 0,82 0,97 1.14 132 1.49 1,67 60ft 4
31 230 039 0,45 031 038 0,67 031 0,95 1,09 133 137 боуо 4

Индекс а 6 в г д е ж 3 И К



НЕПОЛНОЕ ЕЦУУЧНОЕ ВРЕМЯ,, 
Н АРЕЗАНИЕ НАРУЖ НОЙ М ЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

С пль углеродистая конструкционная,
6.0,59~.0/74 ГПа

Токарно-револьверные а л и и  с 
горизонтальной осью прини—в н

Плашки круглые ю  стала 9ХС

Карта 25 j ЛасгЗ
N»bomq« о ,м м ,д о Р, мм /, ми, до Режяхы

реэшш
10 1$ 30 25 30 40 50 «0 70 во 90 а.

об/ммн к/м кя

Время м м  поаертпюсть» мни

32 0,75 0,71 0,90 1.09 147 1,44 1.75 2,10 2,45 231 3,16 341 80 6

33 1,00 047 0,71 0,83 0,97 1,07 U7 1,63 149 2,15 2,41 2,68 80 6

34
24

140 0,44 0,52 0,62 0,71 0,79 0,97 1,14 142 1,49 1,67 1,84 80 6

3S 2,00 0,49 0,56 0,63 0,70 0,77 0,90 1,04 1,18 142 1.45 149 50 4

36 3,00 041 0,57 0,63 0,69 0,75 0,86 0,98 1.10 141 143 1,44 50 4

37 0,75 0,91 1,10 1,33 147 1,80 2Л7 ZS2 341 3,67 4,13 4,61 60 6

38 1,00 0,75 0,92 1*10 1.27 1,44 1,80 2,15 2,50 2,85 3,20 3,56 60 6

39
30

140 0,63 0,75 036 0,98 1.10 143 147 130 2,04 2Д7 2^0 60 6

40 2,00 0,57 0,66 0,75 0,83 0,92 1,10 147 1,44 1,62 1,80 1,98 60 6

41 3,00 0,58 0,66 0,74 0,80 0,89 1,02 1,17 U2 1,46 1,61 1,65 45 4

42 3,50 0,56 0,03 0,69 0,76 0,81 0,95 1,07 1.19 132 1,44 147 45 4

Индекс а 6 В г Д е ж 3 и К Л



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ Токарно-револьверные станки с  .
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖ НОЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ горизонтальном осмо араикиия голом »

Сталь конструкционная.

Шашхм круглые иэ стали 9ХС

Карта 26

N <
Й О М 4МИ

Р » з м « р  р е з ь б ы М М * , М М , Л О Р е ж и м ы  р е э м п м

*0 15 » 25 30 40 50 60 70 80 Ь
с о / м м н |

 
»

ж

В р е м я  ш1 HU  ПЦ•CJMtUW

1 Труб. 1/8* 0,907 0,40 0,45 031 038 0,64 0,76 038 1,00 - - 160 5

2 Труб. 1/4* 1337 0,45 031 О З в 0,65 0,72 035 0,99 1,11 - - 120 5

3 Труб. 3/8* 1337 032 0,60 0,67 0,74 0,78 0,96 M l 1Д7 - • 90 5

4 Труб. 1/2* 1314 034 032 0,69 0,76 0 3 0 0,96 1,и 1,17 1.27 М 2 80 5

5 Труб. 3/4* 1314 0,64 0,74 0,78 038 038 1,17 137 1,46 1,63 132 60 5

6 Труб. Г 2309 0,42 0,49 038 0,66 0,74 039 1,05 M l 137 13» 60 6

Индекс а б в г Д е Ж э И К



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ 

МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ
Отель углеродистая конструкционная* 

5в039...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной осью вращения 
головки

Метчики машинные из стали Р6М5
Карта 27 I Лист 1

Н*пом*
НИИ

а, мм,
АО

Г,мм 4» мм,АО Режимы рениип

5 to 15 20 25 эо п»об/мин V,и/мин

Время м» поверхность» мни
1

4
0,50 0,36 0,45 - - - - 200 2

2 0,70 04S 0,39 - - - - 275 3
3 озо 0,42 036 0,70 0,92 - - 160 3
4 6 0.7S 0,37 0,45 045 0,65 - - 180 3
5 1,00 031 0,35 039 0,45 - - 200 4

6

“
0,50 0,46 0,61 0,78 0,93 1,10 1,26 140 3

8
0,75 038 0,46 038 0,65 0,74 0,83 160 4

8 1,00 031 0,35 039 0,46 043 0,60 180 4
1,25 039 034 0,39 0,44 0.48 043 180 4

10 0,50 0,46 0,61 0,78 озз 1,10 1Д9 100 3
и 0,75 0,40 озо 0,61 0,72 032 0,93 125 4
п 10 1.00 035 0,42 030 039 0,67 0,78 140 4
13 ш 044 0,40 0,45 030 036 0,63 140 4
14 140 озз 0.37 0,42 0,46 озо 045 160 5
15 040 0Д4 0,77 0,98 1,20 1.42 133 100 4
16 0,75 0,41 041 0,67 0,73 0,83 0.94 120 4
17

12
1,00 0,38 0,46 озз 0,62 0,70 0,78 133 5

18 1Д5 036 0,42 0,48 034 0,61 0,68 133 5
19 140 0,34 0,39 0,44 0.45 032 038 140 5

^ 0 1,75 0,33 0,38 0.42 0.46 озо озз 140 5

Индекс а б в Г Д е

53



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ 

м е т р и ч е с к о й  ре з ь б ы
Сталь углеродистая конструкционная, 

1 о^0г59...0,74 П1а

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной осью вращения 
головки

Метчики машинные из стали Р6М5

Карт 27 Л ист 2

Н9 
МО ЭИ* 
ПИИ

d, мм* 
до

р,
мм Л ММ, АО Режимыреммия

5 10 15 30 35 50 40 50
об/кнн

V,
и/мик

Бремя м nOftCpxHOCTV, МММ

21 050 059 0,49 0,61 0,73 0,84 0,95 1.17 142 90 4

22 0,75 0,35 0,43 0,49 047 0,64 0,72 0,86 1.01 100 4

23 1,00 054 059 0.45 0,49 045 0,60 0,69 0,82 100 4

24 14 1,25 052 0.36 0,42 0,45 0,49 044 0.63 0,72 100 4

25 1,50 0,29 051 0,34 0.37 0.40 0.42 0,47 052 125 5

26 2,00 0,28 040 042 044 046 0,38 0,42 0,46 125 5

27 0,50 0,39 0,49 0.60 0,74 0,82 0,94 U S 148 80 4

28 0,75 0.35 0,44 040 057 0,65 0,72 0,87 1,03 90 4

29 16 1,00 0.34 049 0,45 0,49 045 0,61 0,72 0,82 100 5

“ 150 052 055 0,39 0,42 0,46 0,49 057 0,64 100 5

2,00 0,31 043 0,37 049 0,42 0,45 0,49 045 100 5

32 050 045 0,78 0,99 1,21 1.42 1.6S 2,09 253 80 4

З Э ~ 0,75 0,48 0,63 0,78 0,93 1.09 143 142 1ДЗ 80 4

34^
18

1.00 0,47 045 0,66 0.77 0,88 0,99 141 1.43 90 5

35 140 0,36 0,41 0,46 041 057 0,62 0,73 0,83 100 6

' 36~ 2,00 044 048 0,42 0,46 0,49 044 0,62 0,70 100 6

37 250 053 057 0,40 0,43 0,45 0,49 055 0,62 100 6

Индекс а б а Г Д с Ж 3

54



н е п о л н о е  Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ 

М ЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 
Сталь углеродистая конструкционна я.

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной осью вращения 
головки

wr»*'' ,,,wr  '

Метчики машинные иэ стали Р6М5

Карта 27 L _ Лисг 3

N9
ПОЗИ­
ЦИИ

«1. мм. 
до

Р.
мм

/, мм, до Режимы
резании

5 to 15 20 25 30 40 50 п.
об/мин м/мни

Оремя на поверхность. мин

58 0,50 035 0,79 0,99 и п 1.45 1.65 2,09 242 75 5

59 0,75 0,47 0,62 0,77 0,92 1.07 U1 1,28 138 80 5

~40 1,00 0,45 035 0,67 0,78 0,89 1,01 1,23 1,45 80 5

~4 1 ~ 20 140 0,41 0,47 045 0,62 0,70 0.77 0,91 1,07 100 6

72 2,00 0,59 0,44 0,49 035 0,60 0,66 0,77 0,88 100 6

" 7 з " 2,50 0,38 0,42 0,46 озо 035 039 0,69 0,77 100 6

44 0,75 0,63 0Д6 1.10 144 147 130 2,27 2,73 60 4

7s 1,00 0,45 035 0,66 0,77 0,88 0,99 U1 1,43 75 6

46 ” 24 140 0,41 0,48 036 0.63 0,71 0,78 0,93 1,09 80 6

Ъ 2,00 0^9 0,45 озо 036 0,61 0,67 0,78 0,89 80 6

48 5,00 0,37 0,41 0,45 0,47 031 045 0,62 0,70 80 6
49 0.75 0,64 0,88 М2 1,56 1,60 144 2,32 2,80 50 5

50 1,00 047 0.75 0,93 МО 147 1.45 1,80 2,15 60 6

51 50 140 041 0,65 0,75 0,86 0,98 1.Ю 134 147 60 6

52 2,00 0,48 037 0,66 0,75 0,83 0,93 1,10 147 60 6

55 5,50 0,45 озо 034 0,60 0,65 0,70 0,80 0,90 60 6

Индекс а 6 в г Д е ж 3

П р и м е ч а н и е .  Нарезание резьбы диаметром свыше 16 мм производится за два 
рабочих хода двумя метчиками.

5S



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ ТРУБНОЙ РЕЗЬБЫ

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, 
Ъл0&~0,74 ГПа

Метчики машинные кз стали Р6М5

Карта 28

Nr поэмами Размер Р, м* 1, ИМ, до ?ежммы р еэм м
р е ш и

5 to 15 20 2S 30 40 50 «, об/ммм т, м/ммм

Время m  н о кртостц  миг

1
1ft

0,907 0,29 озз 03? 0,41 0,45 0,48 036 0,63 375 12

2
1 Г

1,337 032 035 0 3 8 0,41 0,44 0,47 032 039 250 11

3
lit

1337 0,41 0,49 038 0,66 0,74 0,82 0,99 1.15 100 5

4 n t 1314 оза 0,45 031 038 0,64 0,71 озз 035 90 6

5 Ijt 1,814 0,40 0,46 034 0,61 0,69 0,76 озо 1,05 80 7

Индекс а 6 в г д с ж а



НЕПОЛНОЕ ЩТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОМ РЕЗЬБЫ 

Сталь углеродистая конструкционная, 
6,0,59*0,74 ГПа

Токарно-револьверные стзнхн с 
гориэонтаяыюй осью вращедя пшики

Головки резьбонарезные нзстаж F6M5
Карта 29 | Лвст1

N? поэмами 0,ММ4ЛО Р. мм t, мм« до Реххиыредапя
to | 15 | 20 1 25 I 30 I 40 | 5 о | « 0 п.об/ша ▼, м/юш

Время
1 4 0,50 0,17 0,19 0Д1 - - - - - 630 8

2 0,70 0,17 0,19 ОДО - - - - - 500 6

з
б

ОДО 0,19 0,20 0Д2 0Д4 0Д6 - - - 530 10

4 0,75 0,17 0,18 0,19 0Д1 одз - - - 500 9

5 1,00 0,18 0,19 0Д1 ОДЗ 0Д$ - * - 315 6

6

8

0,50 0,21 0Д4 0Д7 ОДО ОДЗ 0Д9 0,45 - 355 9

7 0,7S 0,19 0Д1 0ДЗ 0Д5 0Д7 ода ода - 355 9

8 1,00 0,18 0,19 0Д1 0Д2 0Д4 0Д7 одо - 355 9

9 1>25 0,19 0,20 0,22 ОДЗ 0Д5 0Д8 ода - 265 7

10

10

0,50 0,20 0Д4 0Д7 0Д1 0Д4 0,40 0,45 0,48 375 12
11 0.7S 0,18 ОДО 0Д2 0Д4 0Д6 ОДО ода 0Д7 375 12
12 1,00 0,17 0,19 ол 0Д2 ОДЗ ОДб 0Д9 0Д2 375 12
13 1да 0,18 0,19 0Д1 0Д2 ОД4 0Д7 0Д9 0Д2 300 9
14 1|50 0,18 0,20 0Д1 ода 0Д4 0Д7 ОДО ОДЗ 250 8

Индекс a б в Г Д е ж 3



НЕПОЛНОЕ ЩГУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

Сталь углеродистая конструкционная,

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Головки резьбонарезные из стали Р6М5
Карта 29 Лист 2

ы * D, мм. Г, им мм. до Режимы рсммияпомпами до
N 1  U 1 » 1 » * 1 4 0  11  *» 11 «  I1 я I1 *>JI Я |1 100 11 110 Ь«6/ММ4 V. м/мин

Время мд помркмостк мим
15 0,50 0,20 0,22 0Д5 0Д8 032 0Д6 0,40 0,46 031 037 - - -

16 0,75 0,18 одо 0Д2 одз 0Д5 0Д9 032 036 0,40 0,43 - - - 400 15
17 12 1,00 0,17 0,18 ОДО 0Д1 ОДЗ ОД5 0Д8 ОД1 033 0Д6 - - -

18 US 0,18 0,19 020 0Д1 ОДЗ 0Д6 0Д8 0Д1 033 0Д7 - - - 315 12
19 130 0,18 0,19 одо 021 ОДЗ 0Д6 038 0Д1 03< 037 - - - 265 10
20 1.7S 0.18 0,20 0Д1 одз 0Д4 0Д7 039 одз 036 0Д9 - • - 212 8
21 0,50 0,19 0Д2 0Д5 0Д7 ОДО 0 3 S 0,40 0,45 0,49 0Д4 0Д9 - -
22 0,75 0,18 одо 0Д1 одз 0Д5 одз 031 035 038 0,42 0,45 - - 425 21
23 16 1,00 0,17 0,18 0,19 одо 0Д1 0Д4 036 0Д8 ОДО 033 035 - -
24 130 0,18 0,19 одо 0Д2 ОДЗ 0Д6 038 031 одз 0Д6 0Д9 - - 275 14
25 2,00 0,19 0Д1 0Д2 0Д4 0Д5 0Д8 0Д1 0Д4 032 0,40 0,43 - - 180 9
26 0,50 0Д9 т 0Д4 0Д7 0Д9 034 0Д8 0,43 0,48 032 037 0,62 0,66
27 0,75 0,17 0,19 0Д1 ОДЗ 0Д4 0Д7 ОДО 034 0Д7 0,40 0,43 0,47 0,49 450 28
28 20 1,00 0,17 0,18 0,19 ОДО 0Д1 0Д4 0Д6 03» 0Д1 0Д4 036 039 0.41
29 130 0,18 0,19 ОДО 0Д2 ОДЗ 0Д6 0Д8 031 ОДЗ 036 0Д9 0,41 0,44 275 17
30 2,00 0,18 0,19 0Д1 ОДЗ 0Д4 ОДб 0Д9 0Д2 0Д4 037 0,40 0,43 0,46 200 12
31 2Д0 ОДО 0,21 одз 0Д4 0Д5 0Д8 031 0Д4 0Д7 0,40 0,42 Д О 0,48 150 9

Индекс а 6 а г д е Ж 3 и к Л М н



НЕПОЛНОЕ ЩГУЧНОЕ ВРЕМЯ, 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОМ РЕЗЬБЫ

Токарно-револьвераые ставки с  
горизонтальной осью вращения гояовкн

Головки резьбонарезные из стала Р6М5 

Карта 29 1 ЛистЗ

№__ ъ.
ю^ло

Р,ММ К мм. до Режимы
резания

10 15 20 25 30 40 50 60 70 во 90 100 110 120 в.аб/мии м/мим
Время нмЛОВфПЮСТЪ, МММ[

32 0,75 0.17 0,10 о д 042 043 О Д 029 О Д 045 О Д 0,42 0.45 0,47 О Д 475 36

” зз“ 1.00 0,17 0,18 0,19 ОД) 021 0,24 026 02В О Д 043 04S о д О Д 0,42 475 36

34 24 140 0,17 0,18 0,19 ОД 022 024 026 029 041 043 04S о д О Д 0,42 315 24

"3 5 ” 2,00 0,18 0,20 0,21 022 022 026 029 021 044 О Д О Д 0,41 0,44 0,45 212 16

ST 3,00 0Д> 0,22 0,23 025 026 029 022 025 О Д 0,41 0,44 0,45 0,48 041 125 9

37 0,75 0,17 0,19 ОД) 022 022 0,26 029 022 о д О Д 0,40 0,43 0,45 0,48 500 47

“ 38” 1,00 0.16 0,17 0,19 020 021 0,23 025 047 О Д о д 044 О Д О Д 0,40 500 47

“ 55”
30

1,50 0,17 0,18 0,19 020 021 022 025 027 О Д ОД 043 045 О Д О Д 355 33

“ 35” 2,00 0,17 0,18 0.19 020 021 022 025 021 о д 041 ОД 046 О Д 0,40 265 25

41 3,00 0,19 О Д 0,22 023 0,24 026 029 021 044 О Д о д 0,41 0,43 0,45 150 14

“ 42” 340 0,24 О Д О Д 030 0,32 О Д 029 0,43 0,46 о д 044 О Д 0,62 0,65 80 7

Индекс а б в г д е ж 3 и к л м н о



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
ЗЕНКЕРОВАНИЕ КОНИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИИ. Rz40wRz20v ГП4_ГП1 

НАРЕЗАНИЕ КОНИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 
Сталь угле^рдистая конструкционная»

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения 
головки

Зенкеры и метчики из стали Р6М5 
Плашки из стали 9ХС

Карта 30

N? ПОЗИЦИИ Размер
резьбы

Эеюссроммие iMineoua отмрсла Нарезание комической резьбы

Время м» 
ребочкА 
зол, мин

Режимы резаки* Г, мм

Метчики Плашки

Время 
ко по* 
•ер** 
кость,
МММ

Режимы резаки*
Время 
на по» 
■ер* 
ность, 
мим

Режимы резания

$,мм/об о»об/мки vf м/мми ацоб/мии *,м/мми о, об/мии V, м/мми

1 у г 0,54 о д о 375 12 0,907 0,48 375 12 0Д8 160 5

2 1/4* 0,77 0Д2 275 12 1Д37 0,49 315 13 0,62 120 5

3 3/8* о з з 0,15 180 10 137 0.51 250 13 0,67 90 5

4 *ГР 0,77 ОДО 140 9 1314 0Д2 200 13 0,75 80 5

5 3/4• и з ОДЗ 75 8 1314 о д з 180 15 0Д5 60 5

Индекс а б в



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖ НЫХ КАНАВОК» Rz80, ГП4~1Т12 

Сталь углеродистая конструкционная» 
(5,0^9-0,74 ГШ

Токарноревольверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 31 J facrl
N» п оэти к D, мм, до В. ми, до Ь,мм. до ftan w p n n w

ад 1 W L i£ _ Z 1 ад !И ranr z iга д г а Lад s, О,
ж/мжжВремя ко поверхность» ими им /об # я и

1
12

1.0 0,14 0,15 - - - - - - - * 0,06 2600 60

2 2,0 0,14 0,15 0,16 0Д7 0,18 0Д9 - - - - OfiS 1600 60

3 2.0 0,15 0Д7 0,18 0,19 • - - - - - 0,08 1180 74

4 20 3.0 0,15 0Д6 9,17 0,18 0Д9 0,19 - - - - ОДО 1180 74

5 4,0 0,14 0,15 0,16 0,16 0Д7 0,18 - - • - 0,12 1180 74

6 2,0 0,15 0,17 0,18 0,18 0Д9 0Д1 0Д2 - - - 0,08 1180 93

7
25

3.0 0,15 0,16 0,17 0,17 0,18 0,19 ОДО * • ОДО 1180 93

8 4,0 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,19 * * - 0,12 1180 93

9 S.0 0,14 0,14 0,15 0.15 0,16 0,17 0,18 - - - 0Д4 1180 93

10 2,0 0.15 0,16 0,18 0,19 одо 0Д1 ОДЗ 0Д4 0Д6 0,27 ОДО 800 76

И 3.0 0,15 0,16 0,18 0,19 одо 0Д1 0ДЗ 0,24 0Д6 0,27 ОДО 800 76

12 30 4,0 0,15 0,15 0Д7 0Д8 0,19 ОДО 0Д1 0Д2 0Д4 0Д4 0,12 800 76

13 5,0 0,15 0,15 0,16 0,17 0Д8 0Д9 ОДО о д ОДЗ ОДЗ 0,14 800 76
14 6.0 0,14 0,15 0,16 0Д6 0,18 0,18 0,19 0Д9 0Д2 0Д2 0,16 800 76

Индекс а б в Г д е ж 3 И к
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23
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26
27
28

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖ НЫХ КАНАВОК, Rz80, ГП 4 .Л Т2  

Сталь угле^шистая конструкционная,

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6
Карта 31 | Лист 2

D,
мм,
до

в»
мм»
до

Ь» мм, до Режимы резания

йД и» 15 ад ад ЗД эд 4Д 4Д 5Д 5Д ад ад юд

S, м
м

/о
б 5

• !

X X .X 
> XВремя м  поверхность» ммм

36

2,0 ОЛ 0Л ол ол ол ол ол ол ода ода 030 ода ода - 0,10

630 72
3,0 одо ода ол ол ол ода ода ол ол ода ОЛ ол 030 - 0,12
4.0 0,19 0Д1 ол ода ол ол ол ода ол ол ол ол ол - 0Д4

5,0 0,19 0Д1 ода ода ол ол ол ол ол ода ол ода ол - 0,16

ода одз ол ол ол ол ол ОЛ ол ОЛ озо 031 033 - ОЛ

475 540,21 ода ол ол ол ол ол ол ол ол ол ол 030 - ол
10,0 0Д1 ол ол ол ода ол ол ол ол ол ол ол ол “ 0Д4

* 40

2.0 ол 0Д4 ол ол ол ол ол ол ода ол 030 ода 034 ол 0,10 630 79
3.0 0,22 ол ол ода ол ол ол ол ОЛ ол ол ол ода 033 032
4,0 ол ол ОЛ ол ол ол ол ол ол 031 032 ода ол ол 0Д4 475 60
5,0 0Л ол ол ол ол ода ол ол ол ол озо ода 033 ода ОЛ

0Л ол ОЛ ол ол ода ол ода ол ол ода ода ода 0,46 ол 315 40

8,0 0,24 ол ол ол ол ол ода ол 032 озз ода ода 037 ода ОЛ
КМ> ода ол ол ол ол ол ол 030 ода 032 ода ода ода ода «да 265 33

Индекс а б в г д е ж 3 И к л М В О



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖ НЫХ КАНАВОК» Rz80, ГП 4«Л12 

Сталь углеродистая конструкционная»
0,0,59—0,74 ГПа

Токарно-револьверные станкя с  
горизонтальной осью вршцешя пш жш

Резц ы из стаяв F6MS

Карта 32 Лист1

N? позиции D, нм*до В, мм, до Ь, мм, до Рехаосы р е ш а й

«  | и) | w  | гр | гз  | зд» | | ал | *з j sfi S,
мм/об

в,
об/юш

т,
м/хжнВремя я* поверхность, мни

1
12

1.0 0.15 0.16 - - - - • - - - 0,06
1180 44

2 2.0 0.15 0,15 0,17 0,18 0,19 0,20 - - - - 0.08

3

20

2,0 0.16 0,16 0,19 0,20 0,22 о гз - - - - 0,08

800 50
4 3.0 0.16 0,17 0,18 0,19 0,21 0,24 - - * - 0,10

5 4.0 0.15 0,16 0,17 0,18 0,19 023 - - - - 0,12

6

2S

2,0 0.16 0,16 0,19 о го о г г о гз 0,26 - - - 0,08

800 63
7 3,0 0,16 0,17 0,18 0,19 021 огг огз - - - 0,10

8 4.0 0.15 0.16 0,17 0,18 0,19 ого 021 - - - 0,20

9 5,0 0,16 0,17 0,19 0,20 0Д2 0,23 0Д5 - - - 0,14 475 38

10

30

2,0 0.16 0,18 0,19 0,20 одз одз 0,26 027 0,29 ого 0,10 630 59

11 3.0 0.18 0,19 0,21 0,22 0,26 0,27 ого 0,31 0Д5 ого 0,10

475 4412 4.0 0,16 0,17 0,20 0,21 0Д4 02S 027 0,28 0,31 022 0,12
13 5,0 0.15 0,16 0,19 0,20 0л 023 025 0Д6 029 020 0,14
14 6,0 0,16 0,18 0,21 0,22 0,25 027 020 0,31 0,35 026 0,16 315 30

Индекс а б В г Д с ж 3 И к



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е В РЕМ Я 
ТО Ч Е Н И Е  Н АРУЖ Н Ы Х КАНАВОК» RzSO, ГП4-.1Т12 

Сталь у гл е ^ ф ш я  конструкционная,
Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью  вращения головки

Резцы из стали Р6М5
Карта 32 | Лист 2

N*
лом*
ими

О.
мм»
JO

в»мм,
до

Ь, мм, до Режимы ремкия

«5 w U ад V 34 34 4Д а* 5Д 53 ад ад юд XX XX
S

врема m поверхность, мим1 «4* Л > X

15 2fi ОДЗ 0,24 0 # 035 озб о л 039 озо озо 041 032 ол 037 - 0,10 475 54
16 ЗА 035 036 ол 029 озо 031 032 044 ол 046 037 039 0,43 - 0,12 315 37
17 36 4,0 024 ол 036 037 039 030 041 032 043 03S 036 ол 0,42 - 0,14
18 SA озз 0,24 ол 036 037 038 о л озо 031 032 озз ол ол - 0,16 265 30
19 6А 0,24 035 036 037 038 029 030 041 032 ол ол ол ОАО - 0,16

20 *А 032 ол 0,24 035 036 о л О Л 039 озо 031 032 ол 035 - 030

21 10,0 033 0Д4 035 036 ол 038 039 озо 031 032 озз ол 038 • 034 180 21

22 2,0 037 039 озо 04! 033 ОЛ 046 037 039 0,41 0,42 0,43 0,48 044 0,10 315 39

23 3,0 035 0,27 038 озо 041 032 034 035 ол ол ол 0,40 0,45 озо 0,12 265 33
24 4,0 0,25 036 038 029 030 041 032 0 Л 035 036 037 039 0,43 0,45 0,14

25 40 5,0 037 039 озо 032 033 035 046 038 039 0,41 0,42 0М 0,49 035 0,16

26 <5,0 0,28 0J9 озо 032 034 036 04* 0,40 0,42 0,43 0,45 озо 036 0,62 0,16 180 23

27 8,0 025 036 037 ол 030 041 032 043 045 ол 037 0,43 0,45 0,47 030

28 10,0 036 037 038 030 031 032 043 О Л 036 037 038 0,40 0,44 0,48 034 150 19

V1ндек<с а б а Г д е Ж 3 и к л ы н О



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ КАНАВОК В ОТВЕРСТИЯХ 

Rz80, ГП4...ГП2

Токарно-револьверные станки 
с горизонтальной осью вращения 
головки

Сталь угле^дш ая конструкционная»

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 33

ы*
пом*
ими

а.
ми,
до

в*
им.
до

Ь. мм. до Режимы 
ре мни я

0,5 м> V 24 34 44 54 64

?
«

X

1
вВремя на поверхность, ими

I
«г

1
16

2 0,17 0,18 0,21 ода 0,24 ода ода ода 0,08 800 40

2
3

0,17 0,18 ода ода 0,24 ода ода ода 0,10 630 32

3
20

2 0,18 0,19 ода ода ода ода ода ода 0,10 560 35

4 3 0,18 0,19 ода ода ода ода ода ода 0,12 475 30

5
24

2 0,19 0,20 ода ода ода ода ода ода 0,10 475 36

б 3 0,20 0,21 ода ода ода ода ода ода 0,12 355 27

7

36
2 0,21 0,22 ода ода - - - - 0,10 355 40

8 3 0,22 ода ода ода - - - - 0,12 265 30

Индекс а б В г д е ж э

653 Заказ №912



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ОТРЕЗКА ДЕТАЛЕН СПЛОШ НОГО СЕЧЕНИЯ, 

ДЕТАЛЕЙ С ОТВЕРСТИЕМ И  ТРУБ  
Сталь углеродистая конструкционная, 6,0^9^0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки
_______ Резцы из стали Р6М5

Карта 34

Отрезка < Отрезка деталей с отверстием и труб

D,мм,до
Ьмм,до ГемдмырезаМИД

i s
i !
i s

D,мм.до
ь.мм.
до Дакка обрабатываемой лоеерхмоспг 1 - ^ мм,до Гежикы резаки*

л об
/м

ии XX
Д»*

2 4 « а 10 12 и 20 £
rfx

XX
£

в*8
XX

лВр*мя марабочий 1ЭД» МММ
1

~

6 2 0,10 1180 22 0,25 6 2 ода • • - - • - - 0.11 1180 22
12 2 0,10 900 34 0,29 12 2 ода ода • - - “ - - 042 900 34*

3 18 2 0,10 900 51 ОДЗ 18 3 ода 041 • - - - - • 0,13 900 51
4 22 3 042 700 48 047 22 3 041 ода ода - • - - 0,14 700 48"

“ Г 28 3 0,12 600 53 0,43 28 3 043 ода ода ода 0,40 - - • ода 600 53
6 32 4 0,13 500 50 0,46 32 4 044 046 048 ода 0,42 0,43 - - 0,16 500 50
1 36 4 0,13 450 51 0,50 36 4 046 047 ода 0,41 0,43 0,44 0,45 - 0,17 450 51
8 40 4 043 400 50 0,60 40 4 ода 0,40 0,42 0,44 0,46 0,48 ода ода 0,18 400 50

Индекс а о в г Д е ж 3 и

/
П р и м е ч а н и е .  При отношении------> 3 время по карте принимать с коэффициентом К »  IX

D



НЕПОЛНОЕ ППУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ ГАЛТЕЛЕЙ

Сталь углеродистая конструкционная, бш0Д9...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы из стали Р6М5

Карта 35

К* ПОИШИМ D, мм, до Радиус гыпелей» юс. до

ОД I 2 4 а а 10

1 25 0,13 0,14 0,16 од о 0,24 0,27 0,29

2 30 0Д9 0,20 0,22 0,28 0,33 0,40 0,45

Индекс а б в г Д е ж

П р и м е ч а н и е .  Неполное штучное время дано для наружных галтелей. При обработке внутренних галтелей расточными 
резцами норму времени по карте принимать с коэффиц иентом к  *  1,2.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО Ч Е Н И Е  И  ЗЕНКОВАНИЕ ФАСОК» Rz80„Rz20, ГГМ -ТГП 

Сталь углеродистая конструкционная, 60О£9„О J4 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Резцы и зенковки Т15К6 и Р6М5
Карта 36

L Точение фасок резол мж

N9 позиции 0(4), мм,д о Нэмер фмхй, ми, ю

____ « ______11________ У!_________ 11 ад 11 а д | 1 3»
Время к* поверхность, ими

1 20 0,09 0,10 0,11 0,12 0.15

2 40 0Д1 0,12 0,14 0,17 0,19

П. Зенкование фасок

Н» позиции О, мм. до fsawep фиски, мм, ю

____ « ______11________ У!_________ 11 ад |1 ЭЛ 11________ ад_______
Время м  поверхность» ими

3 20 0,09 0,10 0,12 0,13 045

4 40 0.11 0,12 0,14 0Д9 0,22

Индекс а б В г Д



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАКАТЫВАНИЕ РИФЛЕНИИ СЕТЧАТОЕ И ПРЯМОЕ 

(РАДИАЛЬНАЯ ПОДАЧА)
Сталь углеродистая конструкционная, 6#039«.0,74 ГПа

N* позиции 0*мм, до Р, мм /,мм, до Режимы !****■■<■

5 а 10 13 16 20 а»
оо/ммк м/мзся

Время из поиерхиостъ, мим

1 6 0,6 0,36 0,40 - - - - 800 15

2 8 О* 0Д2 0Д4 0,41 - - - 800 20

3 10 0.8 0Д6 0,41 0,49 0,55 • - 475 15

4 12 03 0,34 037 0,41 0,49 0,55 - 475 18

5 14 0,8 0,27 033 0,37 0,41 0,49 035 475 21

6 16 ОД-1,0 0Д5 0,43 0,43 030 0,69 0,78 315 16

7 18 0,8—1,0 ОДЗ 035 0,45 0,49 0,57 ОДЗ 285 16

8 20 ОД—1,0 035 037 0,46 озз 0,62 0Д9 285 18

9 22 ОД—1,0 0Д7 038 0,44 0,44 0,67 0,79 185 13

10 24 ОД-1,0 0Д7 038 0,45 0,45 0,68 0Д1 185 14

И 28 ОД—1,0 0,43 0,43 032 032 0,72 0,97 150 13

12 32 ОД-1,0 0,41 0,41 0,49 036 0,63 0,99 120 12

13 36 0,8-1,0 0,42 032 032 038 0,64 1,01 115 13

14 40 ОД-1,0 0,46 037 0,57 0,6$ 0,72 1,16 100 12

Индекс а б В г Д е

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Ролики накатные из стали Р6М5 
Карта 37



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАКАТЫВАНИЕ РИФЛЕНИИ СЕТЧАТОЕ И ПРЯМОЕ 

(ПРОДОЛЬНАЯ ПОДАЧА)
Сталь углеродистая конструкционная, 6^,59^0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Ролики накатные из стали Р6М5

Карта 38

Ht позиции О» мм, до Г, мм 1* мм, до Режимы резания

10 IS 20 30 40 so 00 70 во 90 100 S,
мм/об об/мин

V,
м/имн

Время м  поверхность, мим

1 10 О * 0,33 0,41 0,48 0,66 - - - - - • - 0,15 475 15

2 15 од 0.4S 0,55 0,66 0,82 1,03 • - - - - - 0,15 315 15

3 20 од-1,0 0,48 0,62 0,75 1,01 1,26 1.52 1.77 2,04 *29 2Д4 2,82 Д15 265 17

4 25 0,8-1,о 0,76 0,94 1,10 1,45 1Д4 2ДЗ 2,62 3,01 3,40 3.78 4,17 <us 160 12

5 30 о д -1,0 0,79 0,99 1,17 & 1,98 2,40 2ДЗ *24 3,67 4J08 4.50 0 * 125 12

6 40 \ f i - n 0,99 1Д4 Мб 1,90 2.47 2,95 3,48 4,01 4,53 5,05 5,59 0Д5 80 10

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 и к л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖНЫХ nOBEPXHOCTEHJfe80~.Rz40, ГП4.ЛП2 

Чугун серый, НВ 1,76.-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с  
вертикальной осыо вращения шяовкн

Резцы с пластанхами ВК6_______
Карга 39 | Лист 1

3 /. мм, до Режимы ремни*

£

<

i
я
s

10 30 эо 40 50 75 100 125 150 200 250 эоо Э50 400 S
и- i

1
XX*

6 •г Время м» ребячий хал. мим Л > х

1 20 3.0 0,22 озз 034 оде 037 039 оде 05 1080 68
2

40
3,0 0,23 034 036 037 039 озз 039 0,45 052 0,62 - - - - 0,6 777 97

3 " 5,0 0Д4 037 озо озз 036 0,43 031 038 0,64 0,77 • - - • 0,7 530 66

4
60

3.0 0Д5 038 032 034 036 0,45 032 0,62 0,65 031 0,98 1,18 - • 0,7 530 100

' S 5,0 0,26 озо 034 037 0,40 озо 0,60 0,69 оде 0,98 135 131 • • 0,7 460 87

6
80

5,0 0,29 033 0,40 0,44 0,48 038 0,68 0,78 0,90 1,13 138 133 138 2,14 0.7 38S 97

7 8,0 ОД) оде 0,40 0,48 054 0,68 оде 0,97 1,10 132 138 1.93 239 256 05 385 97

8
100 5.0 032 038 0,44 030 056 0,68 оде 0,94 1,07 136 136 156 238 259 0.7 317 99

9 8,0 034 0,40 0,45 052 0,60 0,77 0,96 1,13 130 < 1,64 1,98 232 236 3,00 05 317 99

10
125 5.0 034 0,40 0,45 032 0,60 0,78 0,93 1,06 и з 153 134 2,15 2,46 2,77 0,7 274 107

И 8,0 036 0,41 0,47 034 0,61 оде 1,07 13» 1,43 131 230 256 2,90 3,42 03 226 89

12 150 5,0 037 0,43 030 037 0,64 037 1,09 158 1,48 137 239 2,70 3,04 3,40 03 226 106
13 10,0 039 оде 0,60 0,66 0,73 0,97 138 152 1,78 231 2 де 338 335 438 0,6 188 88

*1ндек<с а б в Г Д е ж 3 и К л М н о



ТОЧЕНИЕ H A I^ H ^ ?n O B E P X H O C r^ ^ zM _.R 2 4 0 , ГП4...ГП2 гертакальной осью вращения головки
Чугун серый, НВ 1,76.~2Д5 ГПа Резцы с пластиками ВК6

Карта 39 ) Лист 2

N*MiNumi
D.
ми.
до

с.
ми,
до

1, ми. до Режимы ре и ни я

* П Т " и» | 150 1 а » | 2S0 П *П 1 310 1400 S.MM/0 6 а, об/мин V , м/мии

ВремИ иа рабочий ход. мин

14
2 0 0

5 0,65 ода 1 ,1 2 133 U 2 1,92 230 2 .6 8 3,07 3,47 0,7 188 118

15 10 1,1 2 1,46 1.83 23* 237 337 4.09 4,83 537 6 3 0 03 136 85

16
250

5 ода 1.U 13) 130 1,72 2,18 2,64 3,18 3,64 4,12 0.7 167 131

17 10 1 ,2 2 1,61 2 ,0 0 2,40 2,78 334 432 5,12 5,98 6 .8 8 03 117 92

18
300

5 0,96 13) 1,44 1,71 1,95 2 3 3 3,06 3,67 430 4,90 0,7 136 128

19 10 1.49 2,00 239 3,03 3,93 43« 5,63 6,67 7,70 8,69 0.6 96 90

20
400

5 137 1,44 1,77 2,16 233 337 3,97 4,77 5,47 630 0.7 106 133

21 10 1.71 2,16 2,78 336 4,14 5,39 6,60 737 8,15 10.1 0.7 66 83

22
500

5 1,44 13) 2,41 237 3,46 4,46 532 634 7,60 8,62 03 83 130

23 10 2,00 2ДЗ 232 3,42 433 6,41 735 9,45 1 0 3 123 0,7 55 86

24
600

5 1.66 2,18 2,77 337 4,12 536 6,63 7да 9,00 10,1 017 66 124

2S 10 2,70 33) 439 5,90 6,90 8,95 И З 13,1 14,9 16,9 0,6 48 90

Индекс а 6 В г Д е Ж Э И к



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ В РЕМ Я  
ТОЧЕНИЕ НАРУЖ НЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ» 

Чугун серый» НВ 1,76~2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
верпосалыюй осью вращения головки

Rz20»mi
Резцы с пластинками ВК6 

Карта40

Ы9
поэм­
ами

а
ни,
до

1
ии,
до

/.ММ, ДО Режимы реэпаш

10 20 ЭО 40 50 75 I 100 125 150 200 250 300 3 » 400

Л 1
Л м/

м
мн

Время iu рабочий ход. юш

1 20 V 0»22 0,24 0,26 0,28 0,32 0 3 0,40 - - - - - * - 035 1380 86

2 40 l f i 0,24 0 3 031 034 о з 0,47 0 3 0,64 0,75 0,94 - - - • 0Д5 800 100

3 60 i f i 0»26 0 3 036 0,41 0,47 0 3 0,72 0,85 0,97 1 3 V I 1.77 - - 0 *5 650 122

4 80 1,0 0»28 0Д5 0,42 0,50 0Д7 0,74 0,90 1,02 1,28 1,62 2,00 2 *5 2 *5 3 3 0 *5 450 113

5 100 1,0 0»31 0.41 0S1 0,61 071 0,95 1*1 1,45 1,69 2,19 2,70 з з 3,90 4,43 о з 330 104

б 125 и » 0,34 0,45 0,58 0,70 ода 1.13 1.44 1.73 2,02 2.64 з*8 338 4.73 5 *6 0 3 260 102

7 150 1.0 0,43 0 *4 0,67 0JBO 0,94 1,30 1*66 2,02 2 *6 3,10 3,84 4 *5 5 *6 6 3 о з 220 104

8 200 1,0 0,50 0,70 0,87 1,05 1 *3 1,74 2 3 2.73 з з т 5 3 6 *5 7 *8 8,61 0 *5 160 100

9 250 2.0 0,72 0,90 1.08 1 *6 1,48 2,07 2,66 3 *6 3,86 5,05 6 3 751 9,09 ю з 0 *5 140 110

10 300 2,0 0,90 1,08 1*1 1,44 1,69 2 *9 3,10 з з 4 3 5,89 7 *4 8,76 10,6 12,0 о з 115 108

11 400 2.0 1,08 1,26 1*9 1.71 2,03 091 3,78 4,63 5,49 7Д1 8,96 10,7 13,0 14.7 0 3 90 ИЗ
12 500 2,0 1,26 1,44 1,62 1,98 2 3 3,42 4,46 3,48 6 3 8 3 10,6 12,6 1 5 * 1 7 * 0 *5 75 118

13 600 2.0 I-53 1*0 2,16 2,70 з*1 4,62 6,02 7,44 8 3 11.7 14,6 173 21,0 23,9 о з 55 104

Индекс a 6 В г a е ж .3 и К л м н О



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ» На2Д П 9~Ш  

Чугун серый» НВ 1,76-3,15 ГПа

Токарноревольверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6
Карта 41

N*
поэм­
ами

О.
ИИ,
МО

и
им,
МО

/. MM, MO имэ* р̂ МИМЯ

10 30 30 40 50 75 too 125 150 200 230 Э00 aso 400

Л 06
/М

МИ XXД
>1Время Mt рЯбОЧМЛ ХОД» ним

%А 20 i f l 0,25 0,28 433 0,37 0,40 030 0,60 - - - * - - - 0,20 1380 87

2 40 w 0Д7 032 037 0,41 0,47 0,60 0,77 030 m b w i - - - - 0,25 800 100

3 60 W 0,29 034 0,40 4,46 453 0,67 038 1.04 1. » 133 133 231 - - 0,25 650 122

4 80 1,0 0,35 0,40 0,44 030 0.71 0,76 0,98 1,15 132 1,76 2,10 237 2,92 330 0,25 575 144

5 100 1,0 0.38 0,48 038 468 0.77 1,02 132 1.57 w i 2<40 231 330 4,00 439 0Д5 430 135

6 125 1J0 0,45 0Д7 0,90 034 0,97 wi 1,70 2,04 238 3,16 333 4,61 539 6,07 0,25 300 118

7 150 w 034 0,65 033 037 1,14 1,56 2,02 2,44 235 3,78 4,61 5,53 636 7,74 0Д5 250 Ш

8 200 1.0 0,68 036 1.08 wo W 3 2,12 2,75 335 334 531 6,40 7,68 836 10,1 0,25 180 113

9 250 W 0,90 1.12 W 0 W 3 W 0 2,47 332 3,92 4,62 6,13 733 9,00 10,4 12,0 035 150 US
10 300 2.0 1,12 W 0 m 1.71 2,02 239 3,77 4,57 5,44 7,28 8Д2 u ,6 123 14,0 425 130 122

11 400 2,0 1Д5 U 3 m we 234 3,36 4,37 536 634 838 10,4 12,4 143 16,4 (125 130 138

12 500 2,0 138 W 0 2,09 2.45 W 0 332 4.T5 6,12 734 9,63 1 W 14.1 163 183 42 5 1Ш 157

13 600 2,0 W 0 2.12 2,43 3.06 339 536 7,02 8,62 10,2 13,4 16,7 241 243 26 3 <125 70 132

Индекс . a 6 В Г Д e ж 3 и К Л M H 0



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 

(ВЫПУКЛЫХ И ВОГНУТЫ Х)
Чугун серый, НВ 1,76.-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы фасонные из стали Р6М5

Карга 42

м»позиции D, мм, до
3XX
11
;
1

Простой профили Сложный профиль

Длит (радиус) обработки, ми. до Режимы реззиия Длит (радиус) обработки, им, до Режимы резания

10 13 20 25 эо
§XX
С4 п, о

б/м
ин

V. м
/ми

н Ю 15 20 29 30
$XXи

XXX
*8г

XXд
X>8рвМП N3 ffftfffpfHOCTY, МИМ Время ял поверхность мни

1 25 20 м - - - • 0,05 400 31 1J - - - - 0,03 400 31
2 60 и свыше ад ад 34 44 - 0,07 125 23 ад 44 а д «4 - 0,04 125 23
3 40 30 а д а д а д - - 0,06 2S0 31 а д а д 34 * 0,035 250 31
4 60исвыше а д ад 34 44 ад 0,06 125 23 34 44 54 74 8,1 0,035 125 23
5 40 40 ад ад ад - • 0,06 250 31 ад ад 34 - - 0,03 250 31
6
7

60исвыше а д ад 44 4.9 54 0,06 125 23 44 ад «.7 8,1 9,4 0,03 125 23

60исвыше 50 ад 4.1 а д «4 а д 0,0$ 125 23 4.9 «4 8.1 9*4 114 0,025 125 23

Индекс а б в Г Д е Ж 3 И К



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ СПЛОШНОГО 

СЕЧЕНИЯ, Rz80...Rz40, ГП4...ГП2 
Чугун серый, НВ 1Ди2,15 ГЛа

Токарноревольверные станки 
с вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластиками ВК6

Карта 43

Н*поемими D.мм, до имм, до Время не рабо* 
ЧНЙ ХОД, МММ

Режимы роамия
S, мм/об я, об/мин V, м/ммн

1 20 3.0 0,28 0,5 850 53

г 40
3,0 0,30 0,7 600 75

ъ 5,0 0,32 0А 500 63

4
60

3,0 0,34 0А 430 81

5 5,0 038 0,7 320 60

6
80

5,0 0,44 о з 300 75

7 8,0 0,49 0,7 250 63

8
100

5,0 0,49 0,9 300 94

9 8.0 038 0,7 225 71

10 125
5.0 0,66 0,9 230 90

П 8.0 0,75 0.7 195 76

12
150

5.0 0,8$ 0.9 195 92

13 8.0 1,10 0.7 136 64

14
200

5,0 « I 188 118

15 10,0 1,80 0.7 105 66

16 250
S.0 1.30 1,0 180 141

17 10,0 2Д0 0,8 90 70

18 1
300

5,0 1.98 1,0 136 128

19 10,0 3,51 оз 75 71

20 400
5.0 332 1.0 105 132

21 10,0 6,40 0,8 55 69

22 500 5.0 4,10 1.0 103 162

23 10,0 8,06 0,8 50 78

24
600

5,0 636 1.0 75 141

25 10,0 12.9 0» 38 72

Индекс а

76



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКАТОРЦОВ СПЛОШНОГО 

СЕЧЕНИЯ, Rz20, ГП1 
Чугун серый, НВ 1,76 2̂,15 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6
Карта 44

к*
помнит

о,
мм» до

I»
мм. до

Время мамбо» 
члЛ мод. мим

Режимы резания

S»mm/o6 а»об/ммм V» м/мик

I 20 1.0 0,27 0Д5 1500 94

г 40 1.0 озз 0Д5 777 97

3 60 1.0 0,40 035 530 100

4 80 1.0 0.54 0Д5 385 97

5 100 1.0 0,76 0,35 274 86

6 125 1.0 0,95 0.3S 274 107

7 150 1.0 1,40 0Д5 188 88

8 200 1.0 2,44 0,35 136 85

9 250 2.0 3.03 035 117 92

10 300 2,0 4,92 035 96 90

11 400 2fi 9,17 035 66 83

12 500 2.0 11,4 0Д5 66 104

13 600 2,0 18,4 0Д5 48 90

Индекс а

77



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е  ВРЕМ Я 
П О ДРЕЗКА ТО РЦ О В Н ЕСП ЛО Ш Н О ГО  С ЕЧ Е Н И Я, 

Rz80...Rz40, Ш 4 _ГП 2  
Чугун серый, Н В  1,76^2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Резцы с пластинками ВК6 

Карта 45 \ Лист 1

№

10

11

12

D,
MM.JO

40

60

80

100

125

150

t.
ИМ, JO

5

" Г

Индекс

обр>б*тываеио« п олн ое™  '  —

0,27

0,32

0,29

о д Г

03Г

035

03Г

037

0,40

0,42

0,42

0,45

032

« Г

038

0,4СГ

0,4<Г

0,43

0,44̂

0,49^

озо
"о З Г

90 ISO

Врой м  рабочий ход, мин

0,40

0.44

0,43

0,48

0/17

" о з Г

033

0,49

035

" о з Г  

038 

033 

0,70

0,61

0,68

037

0,74

0,73

0Д5

200

Режимы резания

S. ,мм/об

0.7

о!"
W

W

0.7

W
W
W
W

W
W

об/мин

777

530

530

442

300

270

300

250

220

200

180

150

м/мим

98

67

100

83

97

68

“5 Г

79

86

79

Т Г



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКАТОРЦОВ НЕСПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ, 

Rz80l .Rz40, ГП 4 -Л 1 2  
Чугун серый, НВ 1,76—2,15 ГОа

Токарно-револьверные стаяки с 
верпосалыюй осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6

Карта 45 Лист 2
№
поэкими

D.
км* до мм, до Д м к » « б р |б тш ем о й  и ом ртоети !

D - a
им. до Режимы резания

10 20 ЭО 40 30 <0 70 <0 90 100 130 200 S,
мм/об •к/мин м/мин

Время на рабочие ход. ИМЯ

13
200

5 - 0Д5 0,60 0,66 0,71 0,77 0<84 - • - - • 03 180 и з

14 10 0,66 0,76 0,86 0,96 I . » 132 - - - - - 0.7 100 63

15
250

5 < м з 0,70 0,77 0,86 0,95 и м 1,12 - - • - 1.0 150 118

16 10 0 f 0 0,96 1.14 и в 136 1,76 13о - - - - 03 90 71

17
300

5 0,78 0,86 0,94 т 1.15 137 139 130 - - - 1.0 136 128

18^ 10 1,18 U S 132 1,40 130 1,66 1.83 2,04 - - - 03 96 90

19
400

5 • - 132 150 136 1,76 136 1,98 2,66 - 1.0 100 126

20 10 - • 2,00 2,15 231 2,45 2,60 2,75 350 - 03 55 69

21
500

5 - “ 1,44 137 1.70 1,83 1.96 2,10 2,76 3,42 13 96 151

22 10 - - 234 2,65 3,00 330 3,60 3,90 536 6*72 03 50 79

23
600

5 2Д2 3,75 439 13 75 141

24 10 3,86 553 7.10 V 37 70

Индекс а 6 В Г д е ж 3 И к л м



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ НЕСПЛОШ НОГО СЕЧЕНИЯ, Rz20, ГО1 

Чугун серый, НВ 1,76.-2,15 ГОа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6
Карта 46

N?

10

1 Г

о,
им, до

40

“ЙГ

80

100

п Г

Чзо"

200

250

з 5 Г

400

500

12 600 

Индекс

t.
мм. до

1.0

Т о "

Т о *

U

Т о "

Т о "

TST

Т о "

Т о "

Т о "

Т о “

Т о "

Длим» обрабатываемой поверхности 1 • -

150

Время м  рабочий «од, м»и

031

ода

о д а

0.40

0,45

о д а

о д а

0,43

W

о д а

о д а "

о д а

1,40

“1 д Г

о д а

о д а

" о д а ”

о д а

1,00

T s T

1да"

о д а

о д а

" W

1.18

1да"

Т # Г

о д а

1.09

М0

1.77

1да

2,73

з д а

1да

1.66

2,04'

230

з д а ”

3,77

»да

2,45

1да”

" з д а ”

432

2,75

3,15

430

1да

з д а

4,70

5,42

5,10

6,00

6,93

7,47

100

11.7

13,4

Режимы резания

S.
н м /о б

035

035

о д а "

о д а "

035

о д а "

035

о д а "

о д а "

о д а "

о д а "

о д а "

об/ммя

777

530

385

274

274

188

136

117

96

66

56

48

м/ммя

98

100

97

107

85

Т Г

90

83

90



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ НЕСПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ, Ка2Д 

Чугун серый, НВ 1,76.2,15 ГОа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6
Карта 47

Ht

10

о. 
мм, до

40

"Т<Г

""5Г

ТйГ

п Г

"5 Г

2ЙГ

Б Г

з<5Г

400

5 о Г

12 600 

Индекс

1.0

Т5Г

Т о "

То"

То"

То"

То"

То"

То"

Т Г

То"

То"

D -d
Дампа обрабатываемой поверхности 1 »

034

W

Ода"

о м

0*47

0,53

0*49

ОДЗ

057

0,66

ода

1,08

М8

т з г

ода

"ода"

ода

1,00

Т з Г

Т5о"

2,70

0,85

0,95

Т я Г

1,60

2,Г(Г

Т * г

1,10

Т зГ

Т *Г

Т 5 Г

Т 5 "

зда

Т 5 Г

1*60

Т 5 Г

Too

4 0 0 "

ТдаГ

1да"

2да

зда

4,69

5,65

6,40

3,90

зда

6,40

7,25

5,70

6,90

8,00

7да

вда"

13,Г

11.0

Т з Г

18,8

17,4

1 зТ

*м/о6

ода

ода

ода

ода"

одаГ

ода"

Т£Г

Т5Г

Т зГ

ода

ода"

Т зГ

об/иш

777

530

385

274

220

188

136

117

96

66

"1 Г

48

м/ммм

5Г

100

5Г

86

5Г

iT

85

92

90

83

90



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕ М Я  
РАС ТА Ч И В АН И Е  О ТВЕРС ТИ И , ОДО-ОДО, ГП 4_ГП 2 

Чугун серый, НВ 1,76-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
«ерш калыюй осью  вращения головки

Резцы с  пластинками ВК6

Карта48 Лист1

№  ложок* 4, км. до в. мм, до /.мм. до Геки•мы решим

10 30 30 40 50 75 100 123 130 175 200 S.
мм/об

в*
об/мми м/мин

Время на рвбояиН «од, миIN

1
20

2 0Д7 0,40 0,43 0,47 0,49 0,58 т ж - - - 04 560 35

2 3 0,39 0,43 0,48 0,53 0,58 0,79 ш * - 04 385 24

3
АО

3 0,39 0,43 0,48 одз 0,58 0,78 0,90 1.06 ш - - V
280 3S

4 5 0,41 0,49 045 0,61 0,68 0,94 M i 1Д1 - - - 04

5
60

3 0,40 0,46 0,51 038 0,64 036 1,00 1.19 и з 147 1.71 0.7 230 43

6 5 0,41 0,48 0,54 0,60 0,67 0,93 1Д0 1Д» М 7 1Д2 139 0,7 200 38

7
80

3 0,41 0,48 0,54 0,60 0,67 0,93 1,10 V » 1.47 1.72 1JB9 0,7 200 50

8 5 0,43 0,51 039 0,68 0,76 1,04 U * 1,48 1,68 1.97 247 V 170 43

9
100

3 0,52 0,60 0,68 0,76 0,85 1,13 1ДЗ 1,62 V * 241 230 V 170 53

10 5 0 # 0,65 0,74 0fi4 0,93 1Д6 130 1ДЗ 2,07 2Д9 2,64 0,7 140 44

11
125

3 0,60 0,67 0,74 0.84 0,93 1,26 130 1 » 2,07 2Д9 244 0.7 140 55

12 5 0,63 0,73 031 0,93 1,0» 1,42 1,71 2,09 2Д8 2,74 3,03 04 120 47

Индекс а б в Г д е ж 3 И К л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, RzS0~Rz40, ГП4^Ш 2 

Чугун серый, НВ 1,7бД15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резон с пластинками ВК6
Карта 4S Лист 2

Нгяоакиии а. до Аки, до /, км, до Режимы режиме
ЭО 40 50 75 100 ш 150 П5 ап

им/об а.
об/ммм

t ,
м/иим

Время к» рабочий ход. мхи
13

150
3 0,81 0,93 1,04 1,41 1,71 2 fl9 2,38 2,75 3,04 0,7 н о 52

14 5 0,86 1.00 1,13 1 3 1.79 2 3 2,64 3,06 3 3 0,7 109 47

15
200

3 1,00 и з 1 3 1,69 2,02 2,44 2,77 3,19 3 3 0,7 100 63

16 5 1,08 1 3 1,40 1 3 2 3 2,74 3,12 3,60 3,99 0,7 85 53

17
250

3 1,08 1 3 1,40 1 3 236 2,74 3,12 3,60 3.99 0,7 8$ 67

18 5 1.20 1 3 1,58 2,13 2,60 3,16 3,63 4,18 4,65 0,7 70 55

19
300

3 1 3 1 3 1,76 231 2,78 3 3 3,81 4,46 4,92 0.7 70 66

20 5 1,49 1,71 1,93 2Д6 3,11 3,75 4,30 5,03 5,58 0,7 63 59

21
400

3 1,67 1,89 2,11 2,74 3 3 з з 4,48 5 3 5,76 0,7 63 79

22 5 1,80 2,02 2 3 2,99 3,62 4 3 4 3 5,76 6 3 0,7 55 69

23
500

3 1,80 2,02 2Д8 2,99 3,62 4 3 4 3 5,76 6 3 0,7 55 86

24 5 1,90 2,12 2,40 3,17 ЗД5 4,63 5 3 416 6,67 0,7 50 79

Индекс а 6 в Г Д е Ж 3 и



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ Ш>ЕМЯ 
РАСТАЧИВАНИЕ OTBEPCTHH,Rz20, ГП1 

Чугун серый, НВ 1,7бД15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинкам! ВК6
Карта 49

Ммюэмшт d, ММ, JO «, им. до /, им,ло Гежммы резания

10 20 эо 40 50 75 Г 1S0 Ш 200 S,
мм/об

а,
эб/мми

V,
м/ммм

Время на рабочий ход. м»ГМ

1 20 1,0 041 058 0,66 0,72 0,79 0,97 - • • • 045 637 40

2 40 1.0 о л 0,67 0,77 055 0,93 1.10 149 148 - - - 055 530 66

3 60 1.0 0t63 0,76 0,90 1.03 1.17 156 144 24< 2,68 3,12 3,46 045 274 52

4 80 14 0,70 0JS6 1.03 140 147 1,78 248 2,70 3,11 346 4,10 055 230 58

5 100 1.0 0,74 0,90 1,11 142 146 2,00 259 3,09 348 4,07 4,60 045 205 64

6 125 1.0 1,03 145 U 8 141 1,75 243 3,00 3,60 449 4,77 5,48 045 180 71

7 150 1.0 1,07 143 1.43 1,72 2,00 243 344 445 4,9< 5,65 6,43 055 150 71

8 200 2,0 1 л 146 152 251 2,61 3,60 4,«8 5,62 <49 759 8,69 055 110 69

9 250 2,0 1.47 1,75 2,02 2.47 2,93 4,05 5,26 <49 741 8,64 9,90 045 95 75

10 300 2.0 1Д0 2,10 242 2,98 344 5,04 653 7,95 9,63 114 125 055 75 71

11 400 24 2,02 24 34 344 3,98 549 7/13 9,00 105 124 144 055 62 78

12 500 24 2,70 340 3,70 445 5,08 7,16 944 114 134 154 18Д 045 50 78

Индекс а б в Г д е Ж 3 И К л



НЕПОЛНОЕ ППУЧНОЕВРЕМЯ 
РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Ка2Д ГГ9ЛТВ 

Чугун серый, НВ 1,76-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками ВК6
Карта 50

N f позиции & и *а о С и * до 1,м* jo
10 20 эо 40 30 75 юо 125 150 175 200

мм/об
к
об/мпа м'/мп

Время к м

1 20 0.5 0,50 0,57 0,65 0,72 озо 0,97 - - - - - ода 777 49

2 40 0,5 ода 0,65 0,75 036 0,90 1.24 1,50 wo - - • ода 530 66

3 00 ОД 0,61 0,76 0,92 1,06 1.23 1,62 2.00 2,40 230 эдо 3,60 ода 300 57

4 80 ОД 0,68 ода 1,02 1.20 1.40 135 230 2Д0 ЗД4 331 432 «да 250 63

5 100 0.5 0,75 0,90 1.П 132 1«54 2,07 2,61 3,17 3,70 4ДЗ 4Д2 ода 200 63

6 125 ОД 034 1,00 1,25 w i 1,25 2,40 3,05 3,73 4Д6 5,00 5,65 0,25 170 67

7 150 0,5 0,96 1,12 1,40 1,70 2,00 2,74 3,50 4,30 5Д2 5,76 6Д0 ода 150 71

8 200 1.0 1,19 1.45 1да 232 2,70 ззо 4,95 6,00 7,10 8Д4 930 ода 100 63

9 250 1,0 1,40 1,67 2,15 2,65 3.15 4,47 5,76 7.10 8,41 9.72 11,0 035 85 67

10 300 1.0 1Д8 w 238 3,05 3,60 5,13 6,62 830 9.72 ИД 12,7 035 73 69

11 400 1.0 2,07 2,43 ЗД6 4,05 4,95 7,02 930 ИД ИД 15Д 17Д ода 52 65

12 500 1,0 2,97 3,70 4,70 5,76 7,00 103 ид 1М 19Д 22Д 25,8 ода 36 56

Индекс a б в Г Д е Ж 3 И К Л



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
СВЕРЛЕНИЕ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ! RzBO, ГП4.ЛТ12 

Чугун серый» НВ 1,76*~2Д5 Ш а

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Сверла спиральные из стали Р6М5 

Карта 51
к»
поэтом Амм, до 1.ММ.ДО Гсжимы реамшя

10 20 эо 40 30 75 юо 125 150 175 200
мм/об об/ммм Vм/мим

бремя я» рабочий ход, имя
1 6 032 039 0,45 озо 0,56 - - - - - - 035 880 2017

2 8 034 0,40 0,48 032 0,62 0,77 - - - - - 035 700 2718

3 10 036 0,42 озо 036 0,68 031 0,99 - * • - 035 500 2416

4 12 039 0,45 032 озо 0.73 036 1,08 1,30 - - - 035 400 2015

5 16 0,41 0,49 0,57 0,65 0,72 озо 1» 1,44 - - - 0,40 300 1915

6 20 0,45 034 0,61 0,72 0,78 0,99 130 1Д2 130 - - 0,40 270 2417

7 25 030 039 0,68 0,78 0,87 1,13 1,47 1.71 2,05 230 - 0,40 240 2119

8 30 038 0,68 0,77 037 0,99 1,26 1.58 1Д4 2,16 232 2,88 озо 200 1819

9 40 0,64 0,79 0,94 1.08 u s 1.71 2,07 2,43 233 ззо ззо озо 150 2219

10 50 0,76 1,08 130 1.48 1.71 2Д5 2,79 333 332 4,41 435 озо 100 2116

И 60 1,17 1<49 1,80 2,07 238 3,10 3,92 4.64 5,40 6,16 6,93 озо 70 1813

Индекс a б В Г д е ж э и к л

П р и м е ч а н и е .  При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К °  1Д,



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
РАССВЕРЛИВАНИЕ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИИ, ВДО, ГП4_.ГП2 

Чугун серый, НВ 1,76-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Сверла спиральные из стали Р6М5
Карта 52

N*
позиции

daмм, до «гмм, да
1, и м , ДО Режимы ремни*

30 40 SO 7$ 100 123 150 175 200 S,
мм/об чоо/мии чм/иии

Рремя ю  рвбочмД ход, мим

1 30 20 0,43 0,47 0,50 0,61 0,71 051 0,91 - - 1,80 150 26

2
40

20 0,52 057 0,62 0,78 0,92 1,06 150 - - 150
10S 24

ъ 30 0,50 055 0,61 0,76 0,90 1,05 1,19 154 150 1,80

4
50

30 0,66 0,76 0Д5 1,12 157 1,62 159 2,13 259 150 85 16

5 40 0,57 0,66 0,76 0,96 1,17 158 1 50 M l 2,00 1,80 75 15

6
60

30 0,72 0,81 0,90 и в М2 М7 1,93 2,18 2.45 130 70 19

7 40 0,58 0,68 0,78 1,00 150 1,41 1,62 153 2,05 2.00 65 18

8 80 40 0,90 1.03 1,23 МО 157 254 2,72 3,10 3.47 2,00 40 18

Индекс a б 0 Г д е Ж 3 И

П р и м е ч а н и е .  При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К *  1,1



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ЗЕНКЕРОВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИЙ, 

Чугун серый, НВ 1,76-2,15 ГПа
Rz40—Rz20, ГП4...ПГН

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Зенкеры с пластинками ВК8
Карта 53

N*
позиции

о.
мм, до мм, до

/. ММ, д о

20 эо 40 50 7 5 100 1 2 5 150 175 200
мм/об

О.
©5/мии

и,
м/мии

Время и» робочиА под, мии

1 15 04 0,32 044 045 046 0,41 0,46 041 - - - 05 1501 71

2 20 04 041 032 033 034 037 039 0,42 0,46 - * 0,7 1500 94

3 30 0,75 о з з 034 045 036 0,41 0,44 0,47 050 055 0,60 0.7 1060 102

4 40 1,0 034 040 040 0,40 0,46 050 056 0,60 0,67 0.75 1.0 580 73

$ 50 U S 0Д6 039 0,42 0,45 052 0,60 0,66 0,73 050 048 1.0 38$ 60

6 60 14 039 0,43 0,47 041 0,60 0,70 0Д0 0,90 1,00 1*ю 14 233 44

7 80 14 0 ,0 0,47 052 047 0,70 052 0,92 1,07 140 132 1,4 157 39

Индекс а б в Г д е ж 3 И к

П р и м е ч а н и е .  При эенкеровании глухих отверстий время по карта принимать с коэффициентом К  *  1Д.



______ НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ _ЗЕНКЕРОВАН И Е ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИИ* Rz40̂ Rz20, ГП4...ГП1 
Чугун серый, НВ 1,76..3,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Зенкеры из стали Р6М5 
Карта 54

N*
по эм ими

в*
ми. до 8к' it мм. до Режимы резания

20 эо 40 so 75 100 т 150 175 200 S. „ 
мм/об об/мки

V,
м/мин

Врем* ю  рабочие жох мин

1 10 04 033 045 037 039 0,44 0,49 - - - - 0,7 777 24

2 15 04 0,36 038 0,41 0,44 032 037 0,67 - - - 0,7 530 25

3 20 04 037 0,40 0,43 0,47 036 0,64 0,72 030 - • 1,0 317 20

4 30 0,75 037 0,43 0,46 030 0,60 0,90 озо 0,90 1,00 1,10 1,0 274 26

5 40 1.0 0,41 0,44 0,48 043 0,64 0,74 0,85 0,96 1,06 1,17 145 188 24

6 50 u s 0,43 0,49 0,55 0,60 0,74 0,90 1.04 1,18 133 1,47 1,40 136 21

7 60 V 0,47 033 0,60 0,68 4),87 1.00 1.15 1,30 140 1,70 2.00 83 16

8 80 2,0 041 0,60 0t68 0.77 0,97 1,18 148 1,60 130 2,00 2.0 66 16

Индекс а 6 в г Д е Ж 3 и к

П рим ечание .  При эенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К — 1у1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН рЕ  ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Rz20.~Ra23, ГП1-ЛТ9 

Чугун серый, НЕ 1,76-3,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Развертки с пластинками ВК8

Карта 55

к »поэкими 4мм, до мм, до К мм, до Режимы реэамия
20 эо 40 50 75 100 ж 150 175 200 $.  ̂мм/об В.об/мнк V,и/им к

Время на рабочий ход. ими
1 15 0,06 0.2S 0Д7 0,28 озо 033 - - - - - 1.4 530 25

2 20 0,07 038 030 032 034 0,40 0,45 030 - - • 1.4 385 24

з 30 0,07 0.34 037 0,40 0,43 озо 037 0,64 0,72 озо 0,90 2,0 188 18

4 40 0,09 0,46 0,50 0,54 038 0,68 0,78 0Д8 0,98 1,08 1,18 2.0 136 17

5 50 0,09 0,56 0,61 0,67 0,73 0,87 1,00 U5 139 1.43 138 2.0 96 15

6 60 0,10 0,61 0,68 0,74 0,81 0,97 133 130 1.46 1,62 1,75 1,0 83 16

7 80 0,10 - 0,84 0,93 1*01 131 1,42 1.63 1,83 2,04 234 2,0 66 16

Индекс а б в г Д е Ж 3 и К

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  -  IX



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ В Р Е М Я ________
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Ral,25...RaO,63, ГГ9...П7 

Чугун серый, НВ 1,76-2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Развертки с  пластинками ВК8 

Карта 56

Nft
позиции мм, до мм. до

1, мм, до Режимы реэлммя

20 эо 40 50 7S 100 125 150 175 200 S.
мм/об

О.
об/ммм

V,
м/мии

Время ил рабочий ход. мим

1 15 0,02 0,37 038 0,40 0,43 030 037 - - - - 1.1 680 32

2 20 0,03 0^9 0.41 0,45 0,47 0Д5 0,60 0,72 - - - U 460 29

3 30 0,03 0,46 0,49 0.53 035 0,65 0,73 0,86 0,93 1.00 1.10 1.4 255 24

4 40 0,035 0,60 0,66 0.73 0,78 0,93 1,05 1.26 1.35 М 5 1.55 1.6 168 21

5 50 0,035 0,75 0,80 0,86 0,90 1,14 130 1,50 1,70 1,85 2,00 1.7 121 19

6 60 0,05 0,84 0,93 1*00 1.08 131 1.50 1,77 1.96 2Д? 230 2,0 91 17

7 80 0,05 0,90 1,05 1.15 М2 1.60 1,82 2,13 2Д5 2.60 2Д5 2Д 77 17

Индекс а б В Г д е Ж 3 И К

Примечание. При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К «  1,1.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е  В РЕ М Я  
РАЗВ ЕРТЫ В АН И Е ОТВЕРСТИИ» К220.„Ка2Д ГП1~ГП> 

Чугун серый» Н В  1,76^15 ГПа

Токарно-револьверные станки 
вертикальной осью вращения головки

Развертки из стали P6MS 

Карта 57

N*
ПОЭМАМИ

а*
ми» до мм. до 1, мм. до Гсжммы реззмип

20 эо 40 so 75 100 125 1S0 175 200 S, л мм/об п.об/мин м/мкы
Время на рабочий ход. ими

1 15 0.06 036 0,40 0.44 0.48 038 - - - - 1.4 188 9

2 20 0,07 0,44 озо 035 0.60 0.75 0,90 1,05 - - - 1,4 136 8

3 30 0,07 035 0,64 0,71 0,80 1.00 130 1,46 1,60 № 2.05 м 96 9

4 40 0,09 0,63 0.75 0,89 1,00 1.» 1,58 136 2,15 2.42 2,73 го 48 6

5 50 0,09 0,70 032 1,00 1,15 1.45 130 2.15 230 230 3,15 2.0 41 6

6 60 0,10 0,78 0,90 1.10 1.2$ и з 1.90 2Д5 2,65 2.95 330 2,7 29 5

7 80 0,10 0,90 1,05 u s 1.45 1.90 2,40 2,90 3,40 3.90 4,30 2.7 20 5

Индекс а б В Г Д е Ж 3 И К

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  в 1,1



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Ral,25...RaO,63, ГО .ЛТ7 

Чугун серий» НВ 1 ,70 ,15  ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальны} осью вращения головки

Развертки из стали Р6М5
Карта 58

Г 4им, до
t.
мм» до

1, мм, до Режимы резаямя

30 эо 40 50 75 100 125 150 175 200 5»
мм/об

в»
об/мми

г,
м/имн

Время м* рабочий код, ним

1 15 0,02 0,44 0,47 051 054 0,67 - - - • - 15 317 15

2 20 0,03 0,54 0,40 0,65 0,70 035 1.06 150 - - - 15 188 12

3 30 0,03 0,72 0JB0 0,90 150 150 1,40 152 132 2,03 25S 155 96 9

4 40 0,035 0,81 0,03 1,05 150 1Д8 1,95 230 2,60 2,90 350 1.4 66 8

5 50 0,045 0,05 1,05 1,15 150 1,70 2.05 2,40 230 3,10 3,40 1.6* 55 9

6 *0 0,05 0,04 1.08 1.21 1,41 150 2^0 2,60 3,00 3,40 350 25 41 8

7 80 0,05 1,13 155 150 1Д> 2 Л 2,70 3,10 3,60 4,00 430 25 34 8

Индекс а 6 В Г Д е ж э и к

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К »  1,1.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е ВР£М Я 
Н АРЕ ЗАН И Е  Н АРУЖ Н О Й  
М ЕТРИ ЧЕС КО Й  РЕЗЬБЫ  

Чугун серый, НВ 1,76...2(15 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Плашки круглые из стали 9ХС

Карта 59 Лист1
N* D.mh. г.
поэм*
«км

ДО ИИ /. нм, до Режимы реинмя

-  .|0 1 « ___ 11 * 1 1 _ » а.
м'/ммиВремя ко поверхность, мин об/мми

1 0,50 0,49 0,61 0,72 - -

2 6 0,75 0,46 044 0,61 - - 385 7

3 1,00 0,44 0,49 0 3 - -
4 0,50 0,49 0,61 0,72 0,84 -

5
8

0,75 0,46 044 0,61 0,69 -
385 10

б 1,00 0,44 0,49 046 0,61 0,67

7 1 3 0,43 0,47 042 о з 0,62
8

~
0,50 о з 0,71 0,87 1,03 1,18 о»

0,75 0,49 0,60 0.71 0,81 0,92 т

10 10 1,00 0,47 о з 0,67 0,71 0,79 ш 274 9

И 1 3 0,45 0 3 0,61 0,65 0,71 т

12 1.S0 0,44 0,49 044 0,60 0,66 *

13 040 0 3 0,71 0,87 1,03 1,18 4»

14 0,75 0,49 0,60 0,71 0,81 0,92 ем

15
12

1,00 0,47 045 0,62 0,71 0,79 ем

274 10
16 1 3 0,45 042 048 0,65 0,71 ем

17 140 0,44 0,49 0 3 0,60 0,66 ем

18 1 3 0.43 0,48 043 047 0,61 ем

19 040 0,62 0,87 1.10 1 3 1 3 2,15

20 0 3 0 3 0,71 0,87 1.02 1 3 1 3
21 16 1.00 042 0,62 0,74 0,87 0,97 1 3 198 9

22

~

м о 0,47 о з 0,62 0,70 0,79 0,97

2,00 0,45 042 0 3 0,62 0,69 0,83

Индекс * б В г д е
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН О Е ВРЕМ Я 
Н АРЕЗАН И Е Н АРУЖ НОЙ 
М ЕТРИЧЕСКОМ  РЕЗЬБЫ  

Чугун серый, НВ 1,76...2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Плашки круглые из стали 9ХС

Карта 59 Лист 2

м»
пози­
ции

DtMMf
ДО

Р.
им

/, м и ,.до Режимы ремни*

10 20 ЭО 40 50 75 п,
об/инн

V,
м/мии

Иремм не иоеержиость, мин

24 040 0.72 1,05 147 1.70 2,02 2,73

25 0,75 0,62 0,83 1.05 146 1.47 2,02

26
20

1.00 047 0,72 0,89 1.05 142 1,61
136 8

27 140 042 0,61 0.72 0,83 0,94 140

28 2,00 0,48 047 0,65 0,72 0,81 1.06

29 240 0,47 044 0,60 0,66 0,72 0,89

30 0,75 0,62 0,83 1.05 146 1.47 2,02

31 1,00 047 0,72 0,89 1.05 142 1,61

32 24 140 042 0,61 0,72 0,83 0,94 140 136 10

33 2,00 0,48 047 0,65 0,72 0,81 1,00

~ з Г ~ 3,00 0,46 042 047 0,61 0,67 0,81

35 0,75 0,72 1,02 142 1,62 1.03 2,69

36 1,00 0,65 0,88 1.10 142 145 2.12

37
30

140 047 0,72 0,88 1,02 1.17 145
96 9

ЗН 2,00 043 0,65 0.75 0,88 0,99 1.27

~39 ?.00 0,49 047 0,65 0,72 0,86 0,99

40 340 0.48 045 0,61 0,68 0.75 0,90

41 1,00 0,65 0,88 1.10 1,32 145 2,12

42 140 047 0,72 0,88 1.02 1.17 145

43 36 2,00 043 0,65 0.75 0,88 1,00 147 96 И

44 3,00 0,49 047 0,65 0,72 0,80 1.00

45 4,00 0,47 043 0,60 0,65 0,70 0,84

Индекс а б в Г д е

П р и м е ч а н и е .  При 
принимать с коэффициентом

нарезании резьбы плашками из стали Р6М5 время по карте 
К «  0,85
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Н АРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ 
.М ЕТРИ ЧЕСКО Й  РЕЗЬБЫ 
Чугун серый, НВ 1.76...2Л5 Ш а

Ч'окврно-рснольвсркые станки 
с ие|)тикллы10й осью вращения 
головки

М о гш и  машинные из стали Р6М5

Карте 60 Лист1

N*
ПОЭМ-
ими

lit ни* 
до X .

*? 
X Л Mlи, до Режимы

резания

10 20 30 40 50 R.
об/мин

V ,
и/иии

Д|*И* II» noMtlKHOdгь. мни
1 0,50 0,66 0,81 • •
2 6 0,75 039 0,70 - - 274 5
3 1,00 037 0,66 • -

4 030 0,72 0,96 1.18 -

5
8

0,75 035 031 0,96 - IQft <
6 1,00 0,62 0,72 0,85 -

I/O

7 14S 039 0.68 0,77 -

8 030 0.85 1,18 1,49 -
9

10

0,75 0.74 0,96 1,18 -
10 1,00 0,70 0,85 1,00 * 136 4
И U S 0.66 0,79 0.92 •
12 140 0,64 0,74 035 •

13 озо 0,96 1,18 1,49 1,82
^ 4 0,75 0,74 0,96 1,18 138

15
12

1,00 0,70 0,85 1,00 1,18 IV , <
16 145 0,66 0,80 0,92 1.05

IJW

17 130 0.64 0,74 0,85 0,96
18 1.75 0,62 0.72 0,81 0,90
19 о зо 1.0 141 1,97 2,43 2,92
20 0,75 0,90 1,20 131 1,82 2,13
21 16 1,00 0,81 1,05 147 141 1.75 96 5
22 t30 0,72 0,88 1,05 1,20 136
23 2,00 0,76~ 0,81 0,92 1,05 1,16

Индекс a 6 В г д
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ BPEbj 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЕ 

МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

1Я
Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Чугун серый» НВ 1,76.Л,15 ГПа Метчики машинные из стали Р6М5
Карт.60 Лист 2

Nft а, мм. В.
Мм

/.МИ, ДО Режимы резания

юш
10 20 ЭО 40 50 75

об/мми Vм/мни

Время м  поверхность* мни

24 0,50 1,1$ W I 2,03 240 3,12 -

25 0175 1,08 14* 1,66 1.92 2.43 -

26
20

1,00 04s 1,12 140 1,61 1,96 -
96 6

27 140 0,82 0,90 1.15 14* 1,48 -

28 2,00 0,7В 0Г82 0,98 1,09 140 -

29 2,50 0,68 0,77 0,85 0,94 1,05 -
30 0,75 1,44 2,06 2,67 3,30 3,90 5,48

31 1,00 147 1.75 2,19 2.67 3,16 4,30

32
24

1,50 1,10 1,40 1,75 2,06 237 3.16
96 7

33 2,00 1.05 147 1,49 1,75 1,97 244

~34~_ 3,00 0,96 1,10 147 1,44 140 14S
35 0,7$ 1,75 2,63 3,50 445 5Д2 736

36 1,00 1Д5 230 2,85 3,45 4,14 $ # )

37 30 140 144 1,77 230 2,63 3,06 4,14 66 6

38 2,00 143 143 149 240 244 ззз
39 3,50 и о 147 1.45 1,67 14< 248
40 1,00 145 230 2,85 340 4,10 5,20

41 140 144 1.75 2,20 2.60 3.05 4,10

42 36 2,00 143 143 1,89 2Д0 244 ззз 66 7

43 3,00 1,14 145 1*53 1.75 1.95 244

44 4,00 14S 143 1,40 1,53 1,70 2,10

Индекс а 6 в г Д е

П р и м е ч а н и е .  Нарезание резьбы диаметром свыше 16 мм производится за два 
рабочих хода двумя метчиками.
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖ НЫХ КАНАВОК, 

Rz80, ГП4„.ГП2
Чугун серый, НВ 1,76...2,15 ГПа

Токарнорсвольосршс станки 
с вертикальной осью 0|хидоиил 
головки

Резцы с пластинками ВКб

Карта 61

N*
пом*
НИМ

D* ми, 
до

II. ИИ, 
до

К  ИИ, до Режимы рем и м i

2 5 10 и 20 Число
рабочих
ходе»!

об/имн м/имк

Время м» поверхность, мин

1 20 10 0.21 0,23 • - - 1 1080 68

2 60 10 0,24 0,27 ода - - 1 500 94

3 80 10 0,26 0.31 0,40 0,46 ода 1 370 93

4
100 10 0,28 0,34 0,48 ода 0 ,71 1 300 94

5 20 0,43 0,54 0,81 1.03 1,26 2

6
150

10 ода 0,42 0,61 0,75 0,94 1 188 88
7 20 0.51 0,69 1,06 1.36 1.74 2

8 200 10 0Д7 ода 0,75 0,97 1,23 1 136 85
9 20 ода 0,84 1.36 1,80 2Д2 г

10 400
10 0,48 0,68 1.06 1,39 1,78 1 68 85

И 20 0,80 1.19 W 2.62 3.41 2

12
600

10 ода 0,87 1.41 W 2,43 1 44 83
13 20 1,02 « 7 2,66 3,60 4,70 2

Индекс а 6 в Г Д

П р и м е ч а н и е *  Точение наружных канавок производится с ручной подачей.
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ КАНАВОК В ОТВЕРСТИЯХ 

Rz80. Ш 4«.ГП2
Чугун серый, НВ 1,76.0,15 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Резцы с пластинками ВК6

Карга 62 Лист 1

№ 6» мм* в, мм. Вылет Ь , М М 'Д О Режимы решения
пом* ДО до реэце/.
ним

з 5 10
оё/мим

Г,
м/иин

Время и» поверхность* мим

1
20

3 75 0.43 0,45 - 1080 68

2 5 75 0,44 0,46 - 1080 68

3 3 75 0,42 0,44 0,47 442 56

4
40

5 125 0,43 0,45 0,49 530 66

5
10

75 0,50 0,53 048 442 55

б " 125 0,52 0^5 0,64 530 66

7
5

125 0,43 0,45 0,48 274 52

8
60

200 0,44 0,46 041 385 72

9
10

125 од 044 0,61 274 52

10 200 043 048 0,68 385 72

11
5

125 0,44 0,46 042 226 57

12
80

200 0,45 0,49 046 274 ~ 6 9

13
10

125 043 048 0,68 226 57

14 200 045 0,62 0,77 274 69

15
5

125 0,45 0,48 044 176 55

16
100

200 0,46 040 0,60 226 71

17
10

125 044 0,60 0,72 176 55

18 200 0,57 0,66 0ДЗ 223 70

19
5

125 0,46 041 0,60 136 53

20
125

200 0,48 045 0,67 157 62

21
10

125 048 0,67 0,85 136 53

22 200 0,61 0,74 0,99 157 62

Индекс а б в
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ КАНАВОК В ОТВЕРСТИЯХ, 

Kz80, ПЛ4...ГП2

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Чугун серый, НВ 1.76...2Д5 ГПа
Резцы с пластинками ВК6

Карта 62 Лист 2

N?
поэм*цин

4, ми,
ДО

в,ми, до Вылет реэиа /,
ИМ, ДО

Ь, нм, до Режимы реэанмя

г
Г "

а.об/мин V,м/миц
Время на поверхности, мин

23
5

125 0,46 ОД! 049 117 55

24
150

200 0,49 045 0,78 136 64

25
10

125 047 0,66 0,83 117 55

26 200 0,62 0,74 1.00 136 64
27

5
125 0,49 0,55 0,67 83 52

28
200

200 0.52 0,60 0,78 96 60

29
10

125 0,62 0,74 1,00 83 52

30 200 0,68 0,85 1 .» 96 60

31
5

125 одз 0,61 0,78 58 55

32
300

200 047 0,69 0,93 72 68

33
10

125 0,70 0,88 1Д0 58 55

54 200 0,79 1,03 140 72 78

35 5 125 047 0,70 0,94 48 60

36
400

200 0,64 0,81 1,16 58 73

37
10

125 0,80 1,03 1ДЭ 48 60

"55 ” 200 0,92 1,27 1.97 58 73

39 5 125 0,60 0,74 1.04 34 53

40
500

200 0,68 0,90 U 1 41 64
41

10
125 0,85 1.14 1,73 34 53

42 200 1,00 1.45 2,28 41 64

Индекс а б в

П р и м е ч а н и я :  1. Точение наружных канавок производится с ручной подачей. 
2. Точение канавок В »  10 мм производится за два рабочих хода.

100



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО Ч Е Н И Е  НАРУЖ НЫ Х ПОВЕРХНОСТЕН, Rz80.~Rz40, ГП 4 .Л 12  

Сталь углеродистая конструкционная, 6В039~0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т13К6 
Карта 63 I Л и ст!

N?
поэм-
ими

о.
нм,
до

1,
ИМ,
до

1» мм, до Режимы реэаяид

10 20 30 40 50 75 100 125 150 200 250 300 350 400
5

с*1 .4
мX.X

> *Время п  рабочий ход. мим

1 20 3 0,28 «да 034 038 0,42 0,48 ода 0,64 0,71 0,78 - - - - ода 1080 68

2

3
40 3 0,2$ 036 ода 037 ода 036 0,42 0,48 ода 0,71 036 1.02 1,17 133 04 893 112

5 0,26 039 032 036 039 0,47 ода ода 0,69 озэ M l 1,18 М б M S 04 777 97

4

5
60 3 0,27 озо ода 038 0,41 0,48 ода ода 0,76 ода M i 1.30 МО 1,70 04 637 120

5 0,28 032 ода 0,40 0,44 ода 0,65 0,77 038 1,10 M l 143 1.7$ 1,94 04 530 100

6

7

8

80

3 0,29 034 037 0,43 0,47 ода 0,68 0,78 0,90 1.14 1,40 1,69 1.92 2,15 04 530 133

" 5 031 036 0,43 0,49 0Д5 0,67 0,79 0,92 1,06 1ДЗ •да •да 236 2,60 04 442 111

8 032 038 0,44 ода 038 0,73 0,88 1,05 U 1 1,63 1,97 230 2,63 2,96 04 385 97

9

10

И

100

3 озэ 039 0,4$ ода 037 0,70 0,85 0,98 1,И 137 1,70 2,01 243 2,67 04 442 139

5 0.34 0,41 0,47 ода 0,62 0,78 0,94 1,10 U 7 1,65 2,03 2Д7 2,70 3,03 04 38$ 121

8 037 0,43 0,48 035 0,64 0,82 1.03 1да M l 1,76 2.13 230 248 332 04 317 99

12

13

14

ш

3 035 0,41 0,47 032 039 0,77 1,00 и в 1,33 1,70 2,08 2,43 2,77 3.11 04 385 151

5 037 0,43 0,48 036 ода 0,84 1.09 •да 1,45 м о 2,18 2да 2,94 ззо 04 317 124

8 039 0,45 030 038 0,66 0,89 1.13 1.34 1да 1,95 236 2,77 3,18 338 04 274 107

" 13 

16 

17

130

3 0,37 0,43 0,48 038 0,66 0,89 1,13 132 130 1,86 235 2,64 3,01 337 04 317 149

5 0,40 0,46 ода 0,61 0,69 0,93 1,18 1,39 •да 2,01 2,41 гда 344 3,66 04 274 129

8 0,44 ода 0,61 0,68 0,75 0,99 1.30 1Д5 1да гда 238 3,40 зда 4.45 04 226 106

V1НДСК1е а б в г Д е Ж 3 И К л м н О



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕМ Я 
ТО Ч Е Н И Е  Н АРУЖ Н Ы Х П О ВЕРХН О СТЕЙ . Rz80...Rz40, ГП4.ЛТ12

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, 6В0,59...0,74 ГПа Резцы с пластинками Т15К6

Карта 63 I Лист 2
N*
позиции

D.
мм. до

t.
мм. до

1. мм. до Режимы резания

50 75 100 125 150 200 250 эоо 3S0 400 S.
мм/об

а.
об/мин м/мим

Время и* рабочий ход. МММ

18 5 0,70 0,95 w i 1.43 1.54 2,07 2,47 239 3*1 3,73 0 * 274 172
19 200 8 0,93 1*0 1.45 1.73 1.99 238 3,18 332 4.46 5,12 0 * 188 118
20 10 1,18 1*7 1*7 2*7 2,76 3*5 4*5 5.17 5.98 6,79 03 136 85
21 5 0,94 1,16 1*0 1.62 1*5 2*5 235 337 3,92 4,46 0 * 226 177
22 250 8 1,02 1*3 1,64 1,96 2,29 2*5 3.55 4*5 5.05 5,78 03 157 123
23 10 1*2 1.71 2.15 2*7 2,99 3,82 4,67 5*5 6,44 7*5 0 * 117 92
24 5 1,03 1 * » 1*5 1*2 2,09 2,69 3*0 3*4 4.60 5 *7 0 * 188 177
25 300 8 1,18. 1*5 1*4 2,34 2,75 3*4 433 5.11 5.95 6,72 0 * 136 128
26 10 1*0 2.15 2.71 3*5 3*1 4*1 6.04 7,15 839 9,40 0 * 96 90
27 5 1.13 1*2 1*1 2.30 2*9 3,47 4*8 5.06 5,90 638 0 * 136 171
28 400 8 1*5 2.13 2*7 3*1 3,76 4*5 6,00 7,09 835 9*5 03 96 121
29 10 1*4 2*3 2,97 3*1 4,42 5,74 7.10 8,48 8,79 10* 0 * 83 104
30 5 1*5 2.04 2,60 3.15 3*9 4*0 5,94 7,03 8,19 938 0 * 96 151
31 500 8 1*4 2,40 3.04 3,69 430 5,82 7.18 835 930 11,0 0 * 83 130
32 10 2.13 2*1 3.59 430 5*1 6,92 836 ю* и* 13* 0 * 66 104
33 5 1,76 2*5 2.99 3,63 4,44 5.78 7,12 8*2 9.70 10,9 0 * 83 156
34 600 8 2,04 2,81 3,62 4,42 5*4 5*4 8,49 10,1 11* 13.1 0 * 66 124

35 10 2,91 4,07 533 6,34 7,43 9,54 11* 14,1 16,1 18,1 0 * 48 90
Индекс а б а г д е Ж 3 И к



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ТОЧЕНИЕ НАРУЖ НЫХ ПОВЕРХНОСТЕН, Rz20, ГГИ 

Сталь углеродистая конструкционная, бв0^9...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с  
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6
Карта 64

К» 
поэм- 
шm

D,
ми,
до

и
ИИ,
до

/,ми, ДО Режкмы реээимя

10 30 30 40 50 15 100 125 150 300 250 эоо 350 400

«ж J
XX
д  

> X*Врем* ю рабочий ход. ими

1 20 1.0 0,24 036 озо озз 037 0,46 033 0,63 0,72 0,91 “ • - - 0,20 1380 86

2 40 1.0 0,26 030 034 037 0,41 озо 0,60 0,69 0,78 037 1.17 138 1,69 138 0,25 1060 136

3 60 1.0 0,28 034 039 0,45 озо 0,64 0,77 0,91 1*05 133 133 1.91 233 2,60 035 777 146

4 80 1.0 0,30 038 0,46 034 0,61 0,79 0,97 1,17 137 1,75 2.15 233 3,07 3,47 0,25 5Э0 133

5 100 1.0 034 0,45 035 0,66 0,77 1,03 130 136 132 236 2,91 3,45 430 4,77 0,25 385 121

6 125 1,0 037 0,48 0,62 0,76 039 132 135 136 2,18 234 ззз 4,18 5,10 5,78 0Д5 317 124

7 150 1.0 0,47 038 0,72 036 1.02 1.41 1.79 2,17 234 ззз 4,14 4.91 539 6,79 0,25 274 129

8 200 1.0 035 0,75 0,94 1,13 133 137 239 2,94 3,48 435 5,65 6,73 8.17 9,28 0,25 188 118

9 250 2,0 0,78 0,97 w e 136 139 233 237 331 4,16 5,44 6,78 8,09 9,80 11,0 035 157 123

JO 300 2,0 0,97 w o 131 135 132 238 334 4,09 435 634 7,90 9,44 11.4 123 0,25 136 128
11 400 2.0 1,16 136 130 134 2,19 3,13 4,07 4,99 5,93 7,77 9,65 И З 14,0 153 03S 117 147
12 500 2,0 136 135 1.23 2,07 238 3,73 4,74 539 631 830 Ю З 13,1 16,6 19,9 0,25 96 151
13 600 2.0 1,65 1 .» 233 2.91 3,46 4.98 6,49 8,02 935 12,6 15,7 18,6 223 253 0,25 66 124

Индекс а 6 в Г д е Ж э И к л м н о



s

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я 
ТО ЧЕН И Е НАРУЖ НЫ Х ПОВЕРХНОСТЕЙ» Ra 2,5* 1Т9„ 

Сталь углеродистая конструкционная, бв039~.0,74 ГПа
т

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с ачаспшками Т15К6 
Карта 65

Ы 9
йог*.
ими

О.
мм.
до

1»
мн,
до

1, ММ. ДО Режимы ремиия

10 30 30 40 so 75 МО 12$ 1S0 200 250 эоо 250 400
X

SX,х
«XX

Время и* рабочий ход, мим (Я * л > х

1 20 1.0 0,27 0,31 0,36 0,40 0,44 034 0,65 0,76 0,86 1.07 • - - - 0,17 1480 93

2 40 1.0 0,29 0^4 0,40 0,45 030 0,65 0,83 0,98 МО 1.42 М В 245 240 242 0Д7 1080 136

3 60 1.0 031 037 0,44 0,49 047 0,73 0,95 1,12 148 1.65 1.97 239 2.71 3,16 0,17 850 160

4 80 1.0 0,32 0,40 0.47 034 0,62 0,82 1.06 1.24 1,42 149 2Дб 2.77 3,14 336 0,17 750 188

5 100 1.0 0,41 041 0,62 0,73 ОДЗ 1,10 1,42 1,69 1,95 239 3,13 3,77 441 445 0Д7 540 169

б 125 1.0 0,48 0,61 0,76 0,90 1,05 1.42 1,83 230 247 3,40 4ДЗ 4,97 S.T0 644 0Д7 1 400 157

7 150 1,0 038 0,70 0,89 ш 133 1.68 2.17 2,63 3,07 4,07 4,97 5.96 6J36 834 0Д7 320 149

в 200 2,0 0,73 0,92 U 6 1,41 1,65 2.28 2,97 3,61 4,25 5,62 6,90 837 944 103 0Д7 240 151

9 250 2,0 0,97 141 M l 145 1.94 2,67 3.47 4 3 4,98 6,60 8,12 9,70 ИД 123 0,17 200 157

7 1 Г 300 2,0 гм 1.41 1.60 1,84 2,18 3.U 4,06 4.93 546 73$ 941 11.4 13Д 15,1 0,17 170 160
И J 2 L 2,0 1,45 MS т 2.13 232 342 4,71 5.77 643 9,03 ИД 13.4 15.4 17,6 0Д7 145 182
12 [я х Г 2,0 1.20 1,97 гм 2,64 3,12 4.12 5,12 6,60 741 10,4 124 153 17.7 203 0,17 130 204
13 «00 2,0 1,94 2,28 ш ззо 3,98 5.77 747 9Д9 11.0 14,4 18,0 21.6 26.1 28,6 0,17 90 169

Индекс а б В г д е Ж 3 И к л м н О



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я
ТО ЧЕН И Е ФАСОННЫ Х ПОВЕРХНОСТЕЙ (ВЫ П УКЛЫ Х И ВОГНУТЫ Х) 

Сталь углеродистая конструкционная, 6В0,59...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы фасонные из стали Р6М5 
н с пластинками Т15К6

Карта 66

л *
поэмами

К>, мм, до
8
*ж
£

3rt
1L
3
L

й

Простой Профиль Сложный профиль

Длим» (радиус) обработки 1, мм, до Режимы резания Длина (радиус) обработки /. мм, до Режимы резания

10 15 30 25 30
*жж
со

1
с

жж
Ж
X
>

10 15 20 25 30
*жж
СО

Xж,

1
с

XX
д

?
Времп и» поаеряиость, мни бремя иа покер*иость. мим

1 25
20 1.6 - - - - 0,05 500 39 1,9 - - - - 0,03 500 39

2 60 и 
свыше 2,6 зд 3,9 44 - 0,07 154 29 34 4.7 6,0 7,0 - 0,04 154 29

3 40
30

2,0 2,3 2,7 - - 0,06 310 39 24 2,7 3,3 - - 0.03S 310 39

4 60и
свыше 2,9 34 4 4 5,0 « .о 0,06 154 29 4,2 5.0 6S 8.0 9,0 0,035 154 29

5 40
40 2Л Z5 3,1 - - 0,06 310 39 24 2,9 3,6 - - 0,03 310 39

6 60и
свыше з д 34 44 54 64 0,06 154 29 4,8 6,0 75 9,0 10,5 0,03 154 29

7 бОи
свыше 50 34 4,6 6.0 7,0 8,0 0,05 154 29 54 7,0 9,0 105 12,5 0.02S 154 29

Индекс a 6 В г д И К л м н



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ СПЛОШ НОГО 

СЕЧЕНИЯ, Kz80..*Rz40,ГП4...ГП2 
Сталь углеродистая конструкционная, 

6 0Д9...0,74 П1а

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 67
N9
позиции

D.
мм, ДО

1,
мм. до

Время на рабо­
чий ход. мин

Режимы реыння

S, им/об А, Об/мИН V, м/ммн

1 20 3 0,30 0,35 1000 63
2 40 3 0,32 04 800 100
Э 5 0,37 ОД* 600 75
4 60 3 0,37 0,6 500 94
5 5 0,41 04 400 75
6 3 0,43 04 415 104
7 80 5 0,47 04 380 95
8 8 0,52 04 300 75
9 3 0,47 0,7 320 100

10 100 5 0,52 0,6 385 121
11 8 0,63 04 270 85
12 3 0,61 0,7 270 106
13 125 5 0,71 0.6 270 106
14 8 0.80 04 240 94
15 3 0.78 _ 0,7 240 113
16 150 5 0.91 0.6 240 И З
17 8 1Л8 04 170 80
18 5 1.31 0.7 170 106
19 200 8 1.49 0.6 170 107
20 10 1.94 од 130 82
21 5 1.40 0.7 160 125
22 250 8 2.00 0.6 150 118
23 10 2.70 04 110 86
24 5 2.13 0.7 120 ИЗ
25 300 8 2.79 0.6 120 ИЗ
26 10 3.78 од 96 90
27 5 3.58 0.7 96 120
28 400 8 4.88 04 96 120
29 10 6.90 04 66 83
30 5 4.40 0,7 90 141
31 500 8 6.07 0.6 90 141
32 10 8.68 04 66 103
33 5 7.07 0.7 66 124
34 600 8 10.2 0.6 66 124
35 10 13.9 04 48 90

Индекс

106



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН О Е ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТО РЦО В СПЛОШ НОГО 

СЕЧЕНИЯ, R z2 0 ,m i 
Сталь углеродистая конструкционная, 

6,0.59...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 68

м*позиции о,мм, до 1.мм. до Прем* и* рабо­чий ход. мни Режимы реммия

$, мм/об п, об/мин

1 20 1.0 0,29 0,25 1500 94

2 40 1.0 0,34 0,25 777 97

3 60 1.0 0,47 0,25 530 100

4 80 1.0 0,69 0,25 385 97

5 100 1.0 0,89 0,25 385 121

6 125 1.0 1,23 0,25 274 108

7 150 1.0 1.42 0,25 274 129

8 200 1.0 2,45 0.25 195 122

9 250 2.0 4,09 0,25 140 110

10 300 2,0 6.71 0,25 100 94

11 400 2.0 12.9 0.25 68 85

12 500 2.0 16,0 0Д5 68 107

13 600 2,0 26,0 0,25 50 94

Индекс a
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ СПЛОШ НОГО 

СЕЧЕНИЯ, КаЗД 1Т9...П8
С таль у глс1юиистая конст пукиионная.

Токарно-револьверные станки 
с перекальной осью арагцения головки

б„0,59...0,741Т1а'
Резцы с пластиками Т15К6

Карта 69

ПОЗИЦИИ ММ, ДО
1,
мм. ДО

И(КММ и* (мГнь 
чий ход. мин

Режимы (хм  к и и

$, мм/об », об/мин V, м/мин

1 20 1.0 0,33 0,17 1500 94

2 40 1Д 0,44 0Д7 777 97

3 60 1,0 0,66 0,17 530 100

4 80 1.0 0,92 0,17 385 97

5 100 U# 1,0В 0,17 385 121

6 125 1.0 1,75 0,17 274 108

7 150 1.0 1.99 0,17 274 129

В 200 1,0 3,56 0,17 195 122

9 250 2,0 5.95 0,17 140 110

ю 300 2,0 9,89 0,17 100 94

11 400 2,0 18,9 0,17 68 85

12 500 2.0 ш 0,17 68 107

13 600 2.0 38,1 0,17 50 94

Индекс а

108



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ НЕСПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ, Rz80.~Rz40, ГП4...ГП2 

Сталь углеродист конструкционная,

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

6,0,59.-0,74 ГПа Резцы с пластинками T1SK6 
Карга 70 I ЛистТ"

г
_

 
*

о,
им, до мм, до Д лит обрабатываемой поверхности 1 <

*1 
«а 

О
Ш мм. до Режимы реэаиия

10 20 эо 40 до 60 70 00 90 100 190 200 S. ^  
мм/об

а.
об/мии м/мии

Время на рабочий ход. ими

1 40 3 0,29 0 3 893 112

2 60 3 031 03< 0,6 637 120

3 3 032 036 039 0,6 500 125

4 80 5 035 039 0,44 - 0 3 442 Ш

5 8 038 0,43 0.47 - оз 385 97

6 3 033 037 0,42 0,46 V 385 121

1 100 5 036 0,41 0,46 032 0,6 385 121

В 8 039 0,45 031 039 - - - - - • - 0 3 317 99

9 3 037 0,42 0.46 031 035 - - - - - - 0.7 317 124

10 125 5 0,42 0,47 о з о 038 0,66 - - - - - - 0,6 317 124

И 8 0,45 032 036 0,63 0,73 • - - - • - 0 3 274 107

12 3 0,44 0,48 034 0,60 0,63 0,70 * - • - - 0,7 317 149

13 150 5 035 034 0,61 0,68 0,72 0,78 - - - • - 0.6 274 129

14 8 035 0,66 0,76 0,87 0,92 1.03 - - - - - 0 3 188 88

13 5 • 0Д9 0,68 0,77 0,83 0,90 0,98 - - • - 0.7 200 125

16 200 8 • 0.72 034 0,97 1,08 1,18 139 - - - - 0.6 188 118

17 10 * 0,% 1,10 1 3 137 130 1,65 - - * - 0 3 136 85

Индекс а 0 в Г д е ж 3 И к Л м



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧН О Е  В РЕМ Я 
П О Д РЕ ЗК АТО РЦ О В  Н ЕСП ЛО Ш Н О ГО  С ЕЧ Е Н И Я, 

Rz80~Rz40, ГП 4_ГП 2 
Сталь углеродистая конструкционная, 

б,0,59...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Резцы с  пластинками Т15К6

Карта 70 | Лист 2

Не
помним

D.
ММ, ДО

и
м м , до

D - d
Д д ти  обрабатываемой поверхности 1 ■ , мм, до

Режимы резания

10 30 30 40 30 60 70 80 90 100 150 200 S.
мм/об

о .
об/мин м/мин

Время на рабочий ход, мин

18

19 250
5 - 0,71 0,78 0,85 0,92 1,02 1ДЗ 151 - - 0,7 157 123
8 - 0,83 0,94 1,05 1.1б 152 1,47 1,60 - - 0,6 157 123

20 10 - 1.04 1,18 U 2 1,47 1,68 159 2,05 - - 05 117 92
21

22

23

300

5 - 0,84 0,92 1,00 1,10 153 1Д7 1,49 1,62 т 0 5 136 128
8 - 0,97 1,10 1 3 U 7 1,55 1,23 154 2,07 т 0,6 136 128

10 - 1 # 1,43 1,60 1,77 2,00 258 253 2.78 - 05 96 90
24

25

26

400

5 - - - 1.42 1,60 1,78 155 2.13 2 5 8 257 0,7 96 120
8 - - 154 2,10 гм 2,60 2,86 3,06 357 0.6 96 120

10 - - * 2,49 2,85 3.23 3,60 3,97 450 5,43 05 66 83
27

28 

29

500
5 - * - 1,55 1,70 1.90 2,10 256 258 2,98 3.69 0.7 96 151
8 - - - 2.04 2,30 245 2J80 3,04 350 45$ 5,06 0,6 96 151

10 - - • W 3,20 357 3,90 451 4,60 5,78 754 05 66 104
30

31

32

600

5 - - - - - - - - 3,04 4,04 5,05 05 66 124
8 - - • - - - - - 454 552 759 0 ,6 66 124

10 559 759 9Д9 05 48 90
Индекс а 6 В г д е Ж э И К л М



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ НЕСПЛОШНОГО СЕЧЕНИЯ» Rz20, ГП1 

Сталь углеродистая конструкционная. б 0О39..О.74 ГПа

Токарногревольверные станки с 
вертикальной осью врашеш!Я головки

Резцы с пластинками Т15К6

Карта 71
N*
ЛОЗИЦИМ

D. I.
мм, до

D - d
Длина обрабатываемой поверхности I •  —  мм. до

2

Ю 20 60 70 90 100 150 2 0 0

Время на рабочий ход, ими

Режимы реэаиия

$»
мм/об

о,
об/мин м/унн

1 40 и> 034 0,25 777 97

2 60 w 037 0.45 0,25 530 100

3 80 1.0 039 0.48 037 0*5 455 114

4 100 1А 0,42 032 0.64 0,75 035 385 121

5 125 1.0 0,45 039 0,72 0.84 0,94 035 330 129

6 150 1.0 0.48 0.65 0,80 0,95 1.02 1,18 - - - - - - 0,25 274 129

7 200 1.0 - 0,91 1,10 1 3 1.47 1.71 1.94 - - - - - 035 188 118

г 250 2.0 - 1,09 1*5 1.63 1*7 2*5 2.65 2,95 - - - - 0,25 136 107

9 300 2.0 - 135 1.80 2,15 2*6 3.0S 3,67 4*2 4.77 - - - 035 96 90

10 400 2,0 - - - - 3,04 3.70 436 4*0 5*4 5.68 «*4 - 0,25 80 100

11 500 2,0 - • • - 3,71 430 4.90 530 6.10 6,89 ю з 13,4 035 66 104

12 600 2.0 9,49 13,9 18* 035 48 90

Индекс а 6 в г л е ж э и к Л м



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУ Ч Н О Е  В РЕ М Я  
П О Д РЕ З К А  ТО РЦ О В  И Е С П ЛО Ш Н О ГО  С Е Ч Е Н И Я ,Ra23. П9...ГГ8 

Сталь углеродистая коиструкинонная, б %039...0.74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Резцы с пластинками Т15Кб

позииим
D.
МИ, до

1,
мм. до

D -d
Длим обрабатываемой поверхности 1 * — мм, до

парга !£.

Режимы резания

10 30 40 5° «0 ТО 1
» 100 130 300 S. в.

об/мин
V,

______ 11 I 1 - 1 1____ L мм /об ч/мии

1 Время ив рабочий ход. мии

2

40 1,0 0^7 0,17 777 97

60 1,0 0,42 о з з 0,17 530 100
3

А

80 1.0 0,44 0,57 0,67 0,17 455 114
ч

<

100 1.0 0,46 0.62 0,79 0.95 - - - “ • - - - 0,17 385 121

Л

125 1.0 о зо 0,70 0,87 1,08 1.21 - - - - - - - 0,17 ЗЗО 129
V

7

150 Т о - ^ 5 5 1 3 9 1.11 1Д4 1,46 1.74 - - - - • 0,17 274 129

о
Т о - - и в 1,40 1,70 2,00 гз в 2,70 - - - - - 0,17 188 118

О

Л

250 2.0 - 1.6S гоо 235 2,72 з з о 3,88 4.36 - - - - 0,17 136 107
V

1А

300 г о • 2,62 3,00 3.37 3,73 436 5,30 6,05 7,00 - - - ОД7 96 90
ill

~ i i ~

400 Т о - - - - - 436 532 630 7,00 7,65 834 123 <Ц7 80 100

500 г о * - - - 532 6Д0 7,10 8,00 9,00 10,1 14,4 19,4 0,17 66 104

12 600 г о - - - - - - - - - М,1 203 26,7 0,17 48 90

- 1Тнл»»г
а б в Г д _ £ ___1 ж 3 И К л м т

ы



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧЦОЕ ВРЕМЯ 
РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Rz80.«Rz40, ГП4...ГП2

Гокарно-рсволььерные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, б в0,59...0,74 ГПа Резцы с пластинками TJ5K6

Карта 73 Лист 1
N9 позиции мм, ДО 1, мм. до К мм, до Режимы резания

10 20 30 40 50 75 100 125 150 175 200 S,
им/об

п,
об/мин

V,
м/мии

Время на рабочий ход* мни
1

20
2 0,40 0,43 0,46 0,50 0,52 0,62 - - - - 0,35 777 49

2 3 0,42 0.46 0,51 047 0,63 0,85 - - - - - 0Д5 530 33

3
40

3 0,42 0,46 0,51 047 0,62 0,84 0,97 1.М - - - 0^0
385 48

4 5 0.45 0,52 0,59 0,66 0,77 1,00 1.19 1,42 - - - 05 5

5
60

3 0,43 0.49 0,55 0,62 0,69 0,93 1,08 1.28 1,43 1,69 1JM 0JS0 317 60

б 5 0,45 0,51 0,58 0,65 0,72 1,00 1,18 1.41 1.58 1.85 2.04 0 5 0 274 52

7
80

3 0.45 051 0,58 0,65 0,72 1,00 1,18 1,41 1.58 1.85 2,04 0 5 0 274 69

8 5 0,46 05S 0,64 0,73 0,81 1,12 1.34 1,60 M l 2.12 2,34 040 226 57

9
100

3 0,56 0.6S 0,74 0,82 0,91 1,22 1,43 1,75 1,87 2,27 2,48 0,50 226 71

10 5 0,60 0,70 0,79 0,90 1,00 1 .» 1,62 1.97 2,23 2,58 2,84 0,50 188 59

11
12S

3 0,64 0.72 0,79 0,90 1.00 1.36 1,62 1.9/ 2ДЗ 248 2,84 0,50 188 74

12 5 0,68 078 0,87 1,00 1,12 1,53 1,84 2,25 246 2.96 3,27 0 5 0 157 62

Индекс а 6 в г Д с ж 3 И К Л



Н Е П О Л Н О Е  Ш Т У Ч Ц О Е  В РЕ М Я  
РАС ТА Ч И В А Н И Е  О ТВЕРСТИ И , Rz$0...Rz40, П  14-.ГП2

Тоха|)ио-|)С8<х1М1С|)11Мс симки с 
вер шкальной осм о вращении to. и и .км

Сталь углеродистая конструкционная. б л039...0.74 П  fa Резцы с пластинками 1I5K6 

Карта 73 I Лист 3

N? позиции 4. мм. до «»мм. до 1, мм. до Режимы резании

ЭО 40 S0 7S too 125 1S0 |1 » 200 S.
мм /об

в.
об/мии м/мин

Врем* иа рабочий ход. мим

13
150

3 0.87 1.00 1,12 1,52 1,84 235 156 197 3.28 0,5 157 74

14 5 0.93 1.08 т 1,68 1*93 148 2,84 3.30 3.65 0 3 136 64

15
200

3 1,08 132 1.37 132 117 163 199 3.43 3.79 0 3 136 85

16 5 1.16 134 130 2.02 143 235 3.36 3.88 430 о з 117 73

17
250

3 1.16 134 130 2,02 2.43 195 336 3.83 430 0 3 117 92

18 5 1,29 1,49 1,70 130 180 3,40 3.91 431 5.01 0 3 96 75

19
300

3 1.48 1.69 1,89 149 3.00 3.60 4,10 430 530 0 3 96 90

20 5 1.61 Ш 2.07 2,76 336 4.04 4,64 5.42 6.01 0 3 83 78

21
400

3 1.78 2.04 127 196 335 434 433 5,62 631 0 3 83 104

22 5 1,92 2,18 145 3,22 3.90 4,66 534 631 63$ 0 3 72 90

23
500

3 1.92 118 146 332 3.90 4,66 5.34 631 Ш 0 3 72 ПО

24 5 2.04 129 239 3.41 4,15 4.98 5.72 6.64 7.19 0 3 66 104

И ндекс а б в г д с ж 3 и



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ЦрЕМЯ 
РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТО И,Rz20, ГП1

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, 6,0,59..Д74 ГПа Резцы с пластиками Т15К6

Карта 74

N* позиции 4. им» до «.мм. до 1 , ММ, до Режимы резания

10 20 30 4 0 3 0 7 5 to o 12$ 15 0 1 75 2 0 0 S ,
мм/об об/мин

V.
м/мии

Время к* рабочий ход. мин

1 20 1.0 0 # 0,63 0,70 0,78 0,85 1.05 - - - - - 0,17 777 49

2 40 1.0 0,60 0.72 0,82 0,93 1,04 13S 1.72 1.94 - - - 0,17 630 79

3 60 1.0 0,68 0,82 0,97 U 1 136 1,68 2,09 2Д2 239 336 3,73 0,17 385 72

4 80 1,0 0,75 0,93 M i 1,30 1,48 1,92 2,46 2,91 336 ззо 4,41 0.17 317 80

5 100 1,0 0,79 0,97 1,20 1,42 1,63 2,16 2,79 333 336 438 4,96 0,17 274 8 6

6 125 1.0 M i 1,24 1 3 1,63 1,88 231 334 338 4,51 5.14 5,91 0,17 226 89

7 150 1.0 * 1 3 135 2,16 2,94 331 438 533 6.09 6,93 0,17 190 89

8 200 2.0 - 1,96 2,39 231 3,88 5,04 6,06 7,10 8,18 937 0,17 140 8 8

9 250 2,0 - 2,18 2,67 3,15 436 5,67 6,89 8,10 931 10,7 0,17 125 98

10 300 2.0 - 2,61 3,21 331 5.43 7,04 836 10,4 123 13,2 0Д7 100 94

И 400 2,0 - 3,23 3,60 430 6,02 8,00 9,70 11.7 133 15,9 0,17 83 104

12 500 2,0 - 3,99 4,65 530 7,73 юз 12,4 14,8 17.1 19,6 0,17 66 104

Индекс а б В Г Д е Ж 3 и К л



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕМ Я 
РАСТАЧИ ВАН И Е О ТВЕРСТИ И , Ra25, П9...ГП5 

Сталь углеродистая конструкционная, б в0^9«Д74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6 

Карта 75
N* ПОЗИЦИИ а. им, до 1. мм. до /. мм. до РеЖ14мы ремимя

to 20 30 40 30 75 too 123 130 173 200 3,
мм/об

п.
об/мин

V.
м/мии

Время я»  рабочий «од, мни
1 20 од 0,54 0,61 0,70 0,68 0,86 1.05 - - - • - 0,12 1080 68

2 40 0,5 038 0,70 0,80 0,92 1.04 1ДЗ 1.60 1.92 - - - 0,12 777 97

3 60 0.5 0.65 031 0,99 1,14 1Д2 1.75 2,15 2Д9 3,01 3.43 ЗД8 0,12 530 100

4 80 ОД 0.73 039 1,08 1.29 1.49 1,99 г4в 3,01 3,49 4,00 4Д4 0,12 442 111

5 100 од озо 0,97 1Д9 М 2 1.66 2ДЗ 231 3,41 3,98 4Д6 S.19 0,12 385 121

б 125 од 0,90 1.07 1Д5 ш 1Д0 239 339 4.01 4Д9 5Д8 6,08 0,12 317 124

7 150 ОД - - 1Д0 133 2,13 2.95 3,76 4,61 5,40 6Д1 638 0,12 274 129

8 200 1.0 - - 1. » 2,45 2,91 4,09 5,29 6,46 7,63 837 9,99 0Д2 188 118

9 250 1Д - * г л 2Д5 ЗД9 4Д1 6,21 7,64 9,06 юд и д 0,12 157 123

10 300 1.0 - * 236 ЗД4 ЗД8 5ДЗ 7,13 8ДЗ W fi 12А 13»7 0,12 136 128

11 400 1.0 - - 3,49 4Д6 5.29 7Д7 939 12.1 14Д 163 19,1 0,12 96 120

12 500 1J0 • - 5,04 « 1 736 11,0 14Д 17,6 20,9 24Л 27,6 0,12 66 104

Индекс а 6 В Г д е Ж 3 и К л



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВР£М Я 
СВЕРЛЕН И Е СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИИ, Rz80, Г Г К Л П 2  

Сталь углеродистая конструкционная» 6В039...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки-

Сверла спиральные из стали Р6М5 

Карта 76

N*
подними

d.
ми» до

/, мм. до Режимы реэяиия

10 20 30 40 50 75 100 125 150 « I 1 200 S,
мм/об

п.
оо/мми

V.
м/мин

Время m рабочий ход, мим

1 6 0^5 0,42 0,48 033 0.60 - - - - • ** 0,17 1080 20

2 8 037 0,44 031 036 0.67 0,86 - - - - * 0,17 777 19

3 10 0,39 0,47 034 0,61 0,74 0,93 1,14 - - - " 035 500 24

4 12 0,42 030 038 0,66 0,78 0,97 1,26 130 • - * 0,25 450 20

5 16 0,45 о зз 0,61 0,70 0.82 1.01 1.33 135 - - * 0Д5 300 27

6 20 0,48 038 0,66 0.78 0.87 1,07 1.36 1.65 1,94 • * 0,35 270 24

7 25 034 0,64 0,74 034 0,94 1.22 1,58 1,84 231 2,48 * 035 240 21

8 30 0,62 0,73 0,83 0.94 1.07 1,36 1.70 1.96 2,33 2,72 3.10 0,40 200 22

9 40 0,70 0,85 1.02 1,16 1,45 1,84 2,23 2,62 3.05 3,44 3,88 0,40 170 24

10 50 0,82 1.16 1,40 139 1.84 2.42 3.01 339 4.12 4,75 5,33 0,40 120 21

И 60 1,26 1.61 1,94 2,23 237 334 4,22 4,99 5,82 6,64 7.47 0,40 85 26

Инд«КС а б В Г Л е Ж 3 И К Л

П р и м е ч а н и е .  При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К «  1,1.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е BPEM JI 
РАС СВ ЕРЛИ ВАН И Е СКВОЗНЫ Х О ТВ Е РС ТИ И » RzSO, ГП4...ГГ12 

Сталь углеродистая конструкционная, б в0,59Д74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Сверла спиральные из стали Р6М5

Карта 77

N*
ПОЗИЦИИ мм, до <V

мм. до
1. мм. до Режимы рездимя

20 эо 40 50 75 100 125 150 175 200 $.
мм /об

1).
об/мин

V.
м/иии

Время *• рабочий ход. ими

1 20 10 035 0.40 0,46 0,49 - - - - - * 1.0 240 15

2 30 20 0,42 0,47 034 039 0.74 0,87 1,02 1,15 - - 1.0 188 18

3
40

20 031 038 0.66 0.74 0,93 1.12 1.32 U 2 - - 1.0 130 16

4 30 0,49 036 0,64 0.71 0,91 1.10 1.30 1,49 1.69 1Д9 1.0 140 18

5
50

30 0.63 0.72 031 0.92 1,20 1.47 1.7S 2,04 230 2,66 1.0 95 15

6~~ 40 0,60 0,68 0,78 0.89 1,16 1,44 1,72 1,99 237 234 t.0 100 16

1

60
30 0,68 0.78 0.87 0.97 1.25 133 130 2,08 236 2.64 1.0 90 17

~ 40 0,66 0.73 032 0.92 \ао V*7 V » 2,03 230 230 1.0 95 18

9 80 40 0,87 0,97 1.11 и з ьтз 2,12 233 2,93 334 3.73 1.0 66 17

Индекс а 6 в г д е ж 3 И К

П р и м е ч а н и е .  При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К .*  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я
ЗЕНКЕРОВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИИ, Rz40...Rz20, ГП4...ГП1 

Сталь углеродистая конструкционная, б в0^9.«0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Зенкеры с пластинками Т15К6

Карта 78

К»
позиции

а.
им. до мм, до

1, мм, ДО режимы резания

20 30 40 50 75 100 I2S 150 175 200 S,
мм/об

О,
об/мим

V,
м/мии

Время м  рабочий ход. мкн

1 20 0,50 одз 0Д5 0Д6 038 0,44 0,47 одз 038 - - од 1080 68

2 30 0.75 0Д5 039 0,41 0,43 0,49 0 # 0,64 0,72 0,79 - од 777 73

3 40 1,00 037 0,41 0.44 0,47 034 0,63 0,72 0,79 0,89 0,99 0Д6 571 72

4 50 1,25 039 0.43 0,46 0,49 039 0,69 0,79 0,89 0,99 1.09 0,7 385 60

5 60 1Д0 0,42 0.47 0,53 039 0,73 0,87 1,00 1,14 1,28 1.42 0,7 274 52

6 80 140 0.47 032 039 0.68 0,83 1,02 1,16 1,34 1Д0 1,68 1,0 157 39

Индекс а 6 в г д е Ж 3 И к

П ри м е ча ние .  При зенкерованни глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К *  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМ Я
ЗЕНКЕРОВАНИЕ ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ОТВЕРСТИИ, R240..R220, Ш4^ГГ11 

Сталь углеродистая конструкционная, 6Ъ0Д9..Д74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикально# осью вращения поливки

Зенкеры из стали Р6М5 
Карта 79

К»
позиими мм* до

t.
ми. до

А мм. до Режимы резим я

20 30 40 50 75 too Ш 150 175 200
нм/об

О.
об/мми

V.
м /мим

Время мд рябомна код. кIMM

1 10 0,50 0.34 0Д7 0.40 0,43 - - - - • од 777 24

2 15 ОДО 0,37 0,42 0,46 0,48 0.59 - - - - - од 530 25

3 20 0,50 0,41 0,47 042 0.56 0,71 0,85 1,00 1,16 - - о д 385 24

4 30 0,75 0,48 045 0,65 0,73 0,92 1,14 143 143 1,75 1.94 0,7 188 18

5 40 1,00 0,50 0Д> 0,70 0,85 1,01 141 1.45 149 1.94 2,14 1.0 117 1S

6 50 145 045 0,66 0,78 0,89 1,16 1,44 1,72 2,00 246 245 1,0 96 15

7 60 140 0.60 0,72 0Д9 0,99 U 1 14S 1.94 246 248 2,91 1,0 83 16

$ SO 2,00 0,70 Oj85 1.03 1.19 149 2,00 2,40 240 341 3,61 1,0 66 16

Индекс а 6 в Г Л е ж 3 И к

П р и м е ч а н и е .  При зенкерованин глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  «  ГД,



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧ Н О Е  В РЕ М Я  ____
ЗЕ Н К Е РО В АН И Е  КОНИЧЕСКИХ О ТВ Е РС ТИ И , Rz40~.Rz20, ГП4.-ГП1 

Сталь углеродистая конструкционная, 6^039-0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Зенкеры из стали Р6М5

Карта 80

N * позиции 4» мм, до Черновое эекксроааиие, (U40 Ч|ютовое аенкеромиие, Rz20

Время и* 
рабочий
ХОД. МНИ

Режимы резания Время на 
рабочий 
ход, мии

Режимы резания

$. мм/об плб/ммн V, м/мии S, мм/об в, об/мин V, м/мии

1 8 0,50 0Д7 233 6 0.71 о д а 300 V

2 и 0,69 0Д5 150 5 0,97 0 ,1 2 2 1 0 7,3

3 14 0,87 030 115 5 1,16 0,15 150 6,6

4 19 1,07 035 90 5.4 1.41 0 ,2 0 100 6

5 25 1 # 0,40 70 5JS 1.65 035 70 54

6 38 1.45 030 50 6 1.94 030 50 6

Индекс а 6



Токарно-револьверные станки с  
вертикальной осью вращения головки

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧН рЕ ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Rz20.~Ra2*5, ГП1-ГГ9 

Сталь углеродистая конструкционная, б ь0,59~.0,74 ГПа Развертки с пластинками Т15К6

Карта 81

н »
позиции

d.
нм, до

t.
мм. до

/, мм. IO Режимы резания

30 эо 40 50 75 100 125 150 175 300 S.
мм/об чоб/мин

У,
м/мин

Врем* мд рабочий ход. мин

1 15 оде 0,40 0,43 0,45 0,47 044 - - - - - оде 530 25

2 20 0,07 0,42 0,46 0,49 046 0,64 0,75 оде 0,97 - - 0,70 385 24

3 30 0,07 0,47 0,51 0,57 0,63 0,77 0,91 1.04 1,17 141 1.45 0,70 274 26

4 40 оде 046 0,68 оде 0,94 141 1,49 1,78 2,06 245 2,62 0,70 136 17

5 60 0,10 0,61 0,74 оде 1,02 141 1,63 144 247 247 2,91 1,00 83 16

б 80 0,10 - оде 0,97 1.11 1.45 1,75 2,09 2,42 2,76 3,10 145 58 15

Индекс а б в Г д е ж 3 И к

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  «  1Д.



Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧЦОЕ ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАНИЕ ОТВЕРСТИИ, Ral,25...КаОда, ГО ~П 7 

Сталь углеродистая конструкционная, 6в0Д9.~0,74 ГПа Развертки с пластинками Т15К6

Карта 82

на
ПОЗИЦИИ

а.
ми, до

и
мм, до

А мм, до Режимы ремкня

20 эо 40 50 7S 100 125 150 175 200 S,
мм/об

а.
об/мин

V,
м/мии

Время m  р» бочки ход. ими

1 15 0,030 0.51 0,5$ 0,67 0.75 0,93 1,13 - - - - 0Д0 274 13

2 20 0,030 0,52 0,66 0,77 0,87 1.07 141 1,55 1.29 - - 0Д0 226 14

3 30 0,030 0,61 0,72 ода 0,97 1.22 145 1.79 2.13 248 2,67 ОДО 188 18

4 40 0,03$ 0,75 ода 0,93 1,07 1,38 1.70 2,04 243 2,67 3,01 0,70 117 15

5 60 0,050 0,84 0,93 1,07 1,16 140 141 2,15 2.47 2,91 3,20 0,92 83 16

6 80 0,050 0,97 1,06 1.23 1,41 1.71 2,04 2,47 2.86 3,25 3,68 1.00 66 16

Индекс а 6 в Г Д е Ж 3 и к

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К »  1,1,



Н ЕПО ЛН О Е Ш Т У Ч Н р Е  В РЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАН И Е О ТВЕРСТИ И » Rz20...Ra2»5, ГГП~ГГ9

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная, 6в0,59...0,74 ГПа Развертки из стали Р6М5 

Карга 83

N*
ПОЗИЦИИ

а.
ММ, ДО

п
мм. во

1. мм. до Режимы режим*

20 30 40 50 75 100 125 150 175 200 S.
мм/об

о,
об/мин м/мии

Время ка рабочий ход. ним

1 10 0,055 0,45 031 035 0,60 - - - - - - озо 240 7

2 15 0,055 0,47 0,53 0,58 0,64 0,70 - - - - - 1,00 188 9

3 20 0,070 0,50 0,60 0,69 0.77 0,97 1.П 138 138 - - 1.00 136 8

4 30 0,065 0,63 0,75 оде 1,00 130 1,60 130 2,19 2.40 2.77 135 66 6

5 40 0,090 0,76 0,92 1.10 135 1.65 2.05 2,44 233 332 3,62 1.40 48 6

6 60 0,090 0,65 1.05 131 1.41 1,86 2Д8 2,81 330 3.73 4.17 1.40 41 8

1 00 0,100 0,07 U 6 1 AS 1.65 2ДЗ 2,81 230 3,88 436 435 1,70 29 7

Индекс а б в Г д е Ж э И К

П р и м е ч а н и е .  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К  *  1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧ Ц О Е  ВРЕМ Я 
РАЗВЕРТЫ ВАН И Е ОТВЕРСТИИ, Ral,25...RaO,63, ГГ9-.ГГ7

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Сталь углеродистая конструкционная* б0О,59..Д74 ГПа Развертки из стали Р6М5 
Карта 84

№ПОЗИЦИИа,ММ, ДО 1,
мм, до

А мм, до Режимы ремни я

30 30 до 30 35 100 ш 150 175 200 S.
мм/об

О,
оо/мик

V,
м/мии

Время ю  рабочий ход. мим

1 10 0,020 0AS 0,65 0,76 0,85 0,94 - - - - - 0,60 188,0 6

2 15 0,020 0,58 0,69 0,81 0,92 1.04 * - - - * 0.70 136,0 6

3 20 0,020 0,70 оде т 1,16 1,56 1,96 2̂ 6 2,75 • - 0,70 96,5 6

4 30 0,035 0,82 0,93 1,04 1,20 1.61 2.04 2.43 231 зло 3.60 135 48.0 4

5 40 0,035 0,87 1.02 1,16 U6 1.75 Z23 2,72 3,10 3,60 4,07 1,40 41,0 5

6 60 0,035 1.02 1,16 1̂ 0 ш 2.08 2,65 3,20 3,75 4Д2 4,90 1,40 34,0 6

7 80 0,050 U l 1,45 1.70 1,89 V2 3,10 3,70 4,17 4,75 5,43 1.40 29,0 7

Индекс а б в г Д е ж 3 И К

Примечание. При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К = 1,1.



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖ НОЙ 
МЕТРИЧЕСКОМ РЕЗЫ5Ы 

Сталь углеродистая конструкционная.

ТокарНО-рсИОЛЬПС|ШМС СТОИКИ 
с вертикальной осью прощения 
головки

6.049...0.74 1Т1а
Плашки круглые из стали 9ХС

Карта 85 Лисп I

Nff
ПОЗИ­
ЦИИ

1>. мм. 
до

Р, ММ 1» ММ. ДО Режимы
резании

10 13 20 25 30 40 50 75
об/мин

V,
м/мин

Иречн ив поверхность, мии

i 0,50 0,60 0,72 0,84 0,95 1.07 - - •

2 6 0.7S озз 0,61 0,69 0.77 0,84 - • - 136- 2-4
3 1.00 045 0,62 0,70 0,78 0,86 - - - 226

4 0.50 0,60 0,72 0,84 0,95 1,07 1.28 - -

3 8 0,75 о з з 0.61 0.69 0.77 0.84 0.99 - - 96- 2-5
6 1,00 035 0,62 0,70 0.7К 0,86 1.02 1.17 188

7 1Д5 038 0,67 0,76 0.81 0,93 I.H I 1,28 -

8 0.50 0,70 0,85 1,02 1,17 U 2 133 1,94 .

V 0,75 0.60 0.71 0,80 0,91 1,02 \аг 1,42 -

10 10 1,00 035 0.62 0,70 0,78 0,86 1,02 1.16 - 96— 3-4
II 1.25 ОЗК 067 0.76 0.84 0.93 1.10 1.28 - 136

12 130 035 0.62 О Т» 11 7Х 0.85 Н.9*> 1,1.3 -

13 озо 0,70 О Кб 1,02 1.17 1.33 1.65 1.94 -

14 0,75 0,60 0.71 0.WI 0,91 Ю2 1.22 1.42 •

IS 12 1,00 035 0.62 0,70 0.78 0.,SO 1,02 1,16 135 66- 2-5
16 1.25 038 0,67 0.76 0.84 0,93 1,10 1.28 1.72 136

17 130 0.М 0.75 0.8$ 0.95 1.07 1,28 1,49 2.03
18 1.75 0.60 0,70 0.79 0,88 0,97 1,15 1,35 1,83
19 озо 0,85 1,07 1.28 130 1.72 2.16 239 3.74
20 0.7S 0,70 0,84 0.99 и з 1,28 138 1,84 2,62
21 16 1,00 0,63 0.74 0,85 0.97 1.07 1,28 140 2,06 66—96 3-5

"22 130 04s 0,62 0,70 0,78 0,85 0.97 М3 140
23 2,00 038 0,67 0,76 083 0,90 1.08 1.23 1/3

Индекс а б 1! Г Д с ж Т

126



НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАРЕЗАНИЕ НАРУЖ НОЙ 
МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Сталь углеродистая конструкционная, 
6.049...0.74 Ш а Плашки круглые ю  стали 9ХС

Карта 85 — Лист 2 __

N0
поэм*
UNN

D.MH,
до

Р» мм 1, мм, до Рвжммм
реэвмяя

10 15 30 25 эо 40 50 75 т ж ж и7*яи
ОрСМИ МВ «ЮМСрЙМОСТК МММ

24 050 0.85 1,07 1.28 145 1.72 2,16 259 3,71
25 0,75 0,70 054 0,99 W3 158 148 1,87 2,62
26 20 1,00 0,63 0.75 0,85 0,97 1,07 и в и в 2,06 18—83 3-5
27 150 055 0,62 0,70 0,78 0,85 0,99 1,13 150
28 2,00 0,67 0,78 0,87 0,97 I . » 1.34 155 2,11
29 250 0,64 0,73 0,81 0,88 0,97 1,15 1.34 1.76
30 0,75 0,70 0,84 0,99 и з 1,28 147 1,86 2,61
31 24 1,00 0,64 0,75 0,85 0,97 1,07 1,28 140 2,06 48—96 4 -7

32 150 045 0,62 0,70 0,78 0,85 0,99 1.13 140
33 2,00 058 0,67 0,76 0до 0,91 1,08 1.23 1,64
34 3,00 059 0,66 0,73 0,81 0,87 1.02 1.19 155
35 0,75 0,85 1,07 1,28 из 1.71 2,13 247 3,64
36 1,00 0,75 0,91 1.07 1,24 1.41 1,70 2,04 2,85
37 30 150 0,64 0,75 0,85 0,97 1,07 1,26 1,49 2,04 34—66 3-6

38 2,00 058 0,67 0,76 0,83 0,90 1.07 из 1,60
39 3,00 059 0,66 0,73 0,81 0,87 1.02 1,16 155
40 350 0,67 0,76 0,85 1,02 1,20 1,38 148 1.79
41 1,00 0.75 0,91 1.08 U 4 1.41 1.70 2,04 2,Ь5
42 1.50 0,64 0,75 0,85 0,97 1.07 1,28 1,49 2,01
43 36 2,00 058 0,67 0,76 0.83 0,91 1.07 143 1,64 34-66 4 -7
44 3,00 059 0,66 0,73 0,81 0,87 1.02 1,16 145
45 4,00 0,64 0,72 0,79 0,88 0,97 1.11 1,26 1,65

Индекс а б в г Д С ж 3

П р и м е ч а н и я : ! .  Меньшие значения частоты вращения детали, скорости резания 
соответствуют большей длине обрабатываемой поверхности, больише — меньшей длине 
об|юбатыиаемой поверхности.

2. При нарезании резьбы плашками из стали Р6М5 время по карте принимать с коэф­
фициентом К »  0,85.
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Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧ Н О Е  В РЕ М Я  „  
Н А РЕ З А Н И Е  В Н УТРЕ Н Н Е Й  М Е ТРИ Ч Е С К О Й  РЕЗЬБЫ  

Сталь углеродистая конструкционная, б , 0,59.. 0,74 П  !а

Токэрнорсеалипсрнмс станки с 
вертикальной осью  вощ ения шяоьки

Метчики машинные из стали IYAI5

Карта 86 Лист 1

N? IIOJMUNM О. мм. д о Р. мм I, мм. до Режммм |»е мних

5 ю 15 20 25 эо 40 50 А.
об/мин

V
м/мин

Время и* поверхность, мни

1

6

0,50 058 0,70 0,81 0,93 - - - -

188 32 0,75 053 0,61 0,72 0,75 - - - •

3 1,00 0.48 0,60 0,65 0,70 - - - -

4

8

0,50 056 0,64 0,72 0,78 0,86 0,96 - -

136 — 274 3 - 7

5 0,75 053 0,62 0.66 0,73 0,78 084 - *

6 1.00 0.48 0,60 0.65 0,70 0,74 0,78 - -

7 U 5 0,43 058 0,63 0,68 0,70 0,78 - -

д

-

050 058 0,70 0,81 0,93 1*02 1,10 1 3 1.45

136-188 4 - 6

9 0.35 053 0,64 0,72 0,78 0,85 0,93 1.09 1.24

• ш » 0,48 0,60 0,65 0,70 0,76 0,82 0.97 e h

5

1 3 а44 058 0,63 0,68 0,73 0,78 0.87 0.97

г л а с а » 0,61 0.66 0,70 0.73 0.79 0.87

a б В г Д е
_________i1________________________



5 
З

аказ №
912

в

НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ ^  
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

Сталь углеродистая конструкционная, 6%0,59_Д74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Метчики машинные ю  стали Р6М5
Карга 86 Лист 2

№ по)иш м d. ми, до Г, мм Л км» до Режимы реыкия

5 to 15 30 25 э о 40 50 а*
оо/мкк м/ммм

Время ка поверхность, мим

13

12

0,50 0,58 0,70 031 0,93 1.02 1.10 1,38 1.65

136-188 5 - 7

14 0,75 0,53 0,64 0,72 0,78 035 озз 1.09 1,26

15 1,00 0,48 0,61 0,65 0,70 0,76 033 озз 1.07

16 1,25 0,44 0,S8 0,63 0,68 0,73 0,78 037 0,97

17 1,50 0,41 0^6 0,61 0,66 0,70 0,73 032 032

18 1,75 0,39 0,54 0,59 0,64 0,66 0,68 0,78 0,87

19

16

0,50 0,68 0,82 0,99 1.М 130 1.45 1.75 2,06

96-136 5 - 7

20 0,7S 0,61 0,72 0,81 0,93 U04 1Д4 1.34 1,55

21 и » 0,58 0,68 0,75 032 039 0,97 1.14 1.30

22 1Д0 0,56 0,62 0,67 0,72 0,77 032 озз 1,04

23 2,00 0,53 0,60 0,65 0,70 0,74 0,78 037 0,97

Индекс а 6 В Г Д е ж 3



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ „ 
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

Сталь углеродистая конструкционная. 6̂ 0*59.̂ 0.74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью  вращения головки

Метчики машинные из стали P6MS 
Карта $6 ~ f ЛистЗ

N9 ПОЗИЦИИ 4. мм. до Г, мм /. мм. до Режимы ремни*

5 to 25 20 25 30 40 50 75 1 в.
об/мин

V,
м/мии

Врем* и» поаерхмостъ» мим

24

20

0,50 1.02 132 1,63 1,94 234 235 2,19 3.78 | Ш  
1

96 — 136 6 - 8

25 0,75 0.91 U 0 U 2 133 1.74 1,94 233 2.76 359

26 1,00 0.87 1,02 1.16 131 1,45 1.60 1,79 301

27 1.50 0,78 0.95 1.03 1.10 1Д1 141 1.63 1.75 2.04

28 2,00 0,76 037 0,97 1,07 М б 136 135 1.70 1.99

29 240 0,74 0S2 0,92 1.01 1,09 U 6 1.45 135 1.94

30 0,75 0,91 1,10 132 133 1.74 1.94 233 2.76 3.78

9 6 -1 3 6 7 - 1 0

31 1,00 037 1.03 1.16 131 1,45 1,60 1.79 233 3.02

32 24 140 0,78 0.S9 1,00 1,10 U 1 131 1,63 1.75 235

33 2,00 0,76 035 0,94 1,07 U 6 144 WS 1,70 Ш

34 3,00 0,72 а78 037 0,97 1,02 1.07 U 6 145 1,79

Индекс а 6 в г д е Ж 3 и



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ „  
НАРЕЗАНИЕ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

Сталь углеродистая конструкционная, бв0^9_0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с  
вертикальной осью вращения головки

Метчики машинные из стали Р6М5
Карта 86 | Лист 4

М м ю ж тат 4 . и м , л * Р, ИИ 1. мм. до Режимы ре мини
* 10 *5 1- ” 1 * 1 »  11 4* 1Г *  _ 1 » об/ммм v#м/мин

35 0,75 0,91 1,10 1.32 М 3 1,74 1,94 2^3 2,76 3.78

36 1,00 0£7 1.02 1.16 М 2 1,45 1,61 МО 2ДЗ 3.02

37 30 1^0 0,78 0,89 1.03 1,16 1.24 1Д2 1.63 1.75 205 66-136 6 -1 3

38 2,00 0,76 0,85 0.97 1,07 1Д6 U 4 1.SS 1.70 ш

39 2^0 0,74 0.79 0.93 0,97 1,02 1,07 1.45 1,6S 1.73

40 1.00 0,87 1.03 1.17 1,32 1,45 1,61 иле 2Д5 3,02

41 1.50 0,78 089 1.05 1.20 1.26 U 2 1.63 1.75 225

42 36 2,00 0,76 0.85 0.97 1,07 1.16 1.24 MS 1.70 1.87 66-136 7 -1 5

43 3,00 0,72 0.78 С* 57 1,02 1,07 W1 1,36 М5 1.79

44 4,00 0.68 0.73 094 0,97 1.03 1,07 1.26 1.45 1.70

Индекс а 6 в г Д С Ж 3 и

П р и м е ч а н и я : ! .  Нарезание резьбы диаметром свыше 16 мм производится за два рабочих хода дг\ ч* метчиками.
2. Меньшие значения частоты вращения летали, скорости резания соответствуют большей длине обрабатываемой поверхнос­

ти, большие — меньшей длине обрабатываемой поверхности.



Н ЕП О ЛН О Е Ш ТУЧН О Е ВРЕМ Я 
ТО Ч Е Н И Е  Н АРУЖ Н Ы Х КАНАВОК, 
л  RZ80, ГП4«.ГГ12
Сталь углеродистая конструкционная, 

б*0Д9...0,74 т а

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

Резцы с пластинками Т15К6
Карта 87

N*
MOJH*
ции

D. мм. 
ДО

В, мм. 
до

Ь, мм. ДО Н ам 1Ы рвэаиия

г 5 to 15 20 Число рабочих ходов 1 ок/мин жжА»х

Нреми на поверхность, мни

1 20 10 о д з о д е * 4» I 9 4 5 5 9

2 60 10 о д е 0,29 0Д6 Ф - 1 4 0 0 7 5

3 80 10 0,28 ОДЗ 0,43 0,49 0,60 1 330 83

4
100

10 0,30 0,37 0Д1 0 ,6 3 0,76 1
270 85

5 20 0,46 0Д8 о д е 1.10 1 ,3 5 2

б
150

10 о д е 0,45 0,65 о д е 1.01 1
1 7 0 70

7 20 о д е 0 ,7 4 1,13 1 .4 5 1де 2

8
200

1 0 0,40 о д е о д е 1 .0 4 W 2 1
120 7$

9 20 0,63 0,91 1,45 1 .9 2 2 ,4 7 2

10
300

10 0 .4 7 0,67 1.05 1 .3 7 1 .7 5 1
86 81

11 20 0,78 1,10 1,94 гд е з д е 2

12
400

10 о д е 0,82 1 д е 1 ,8 0 г д е 1
52 65

13 20 0,97 1,49 2Д6 3,45 451 2

14
600

10 0,71 1.09 1,83 2 ,4 6 з д е 1
34 64

15 20 1.26 2,01 э д е 4 ,7 7 6,26 2

Индекс а 6 В Г Д

П р и м е ч а н и е . Точение наружных канавок производится с ручной подачей.
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Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУ Ч Н О Е  В РЕ М Я  
Т О Ч Е Н И Е  К ЛН ЛВ О К  В О ТВ Е РС ТИ Я Х , 

Пг80,ГП4...1Т1г
Сталь углеродистая конструкционная,

КЛИ П74 т а

Токарно-револьверные станки 
с вертикальной осью вращения 
головки

..............-
Резцы с пластинками Т15К6

Карта 88 Лист1

Н9поэи*кии
4. мм. до

В, мм. до Вылет рези* 1.мм, ДО
h. мм, до Режимы ре ми ия

■ 1 to п.об/мин 7,м/мии
Врем* на поверхность, мин

1 20 3 75 0,43 0,45 • 1080 68
2 5 75 0,44 0,47 1080 68
3 3 75 0,43 0.46 041 385 48
4 40 5 125 0,44 0,47 046 442 55
5 10 75 0,52 0,57 0,68 385 48
6 125 044 0,62 0.7S 442 55
7 5 125 0,45 0,47 045 226 42
8 60 200 0,47 042 0,63 274 52
9 10 125 0,54 0,62 0,77 226 42

10 200 0,58 0,70 0,91 274 52
11 50 0,45 0,48 046 157 39
12 5 125 0,47 041 0,62 176 44
13 80 200 0,49 047 0,73 226 57
14 50 0,55 0,63 0,78 157 39
15 10 125 0,58 0.68 0,89 176 44
16 200 0,65 0,81 1.10 226 57
17 50 0,46 040 049 И7 37
18 5 _12S 0,47 044 0,67 136 43
19 100 200 041 0,60 0,78 176 55
20 50 047 0,66 0,85 117 37
21 10 125 0,62 0,75 1,00 136 43
22 200 0,68 037 1,23 176 55
23 50 0,68 0,87 1,23 176 69
24 5 125 040 048 0,75 117 46
25 125 200 047 0.71 0,97 136 53
26 50 0,60 0,73 0,97 96 38
27 10 125 0,66 032 1,14 117 46
28 200 0,81 1,09 1,61 136 53

Индекс а б В

13Э



н е п о л н о й  ш т у ч н о е  в р е м я
Т О Ч Е Н И Е  КАН АВ О К В О ТВ ЕРС ТИ ЯХ , 

„  Rz80, ГП4...ГП2 
Cl Оль угле йодист аи констпукииоиная.

Токарио-рсполыюрнмо стоки 
с вертикальной осью прищемил 
головки

б  0.59...0.74 m i ' Резцы с пластинками Т15К6
Карта 88 Л и ст 2Lit 0, им.

АО
И. ми.

до
Иьмсг 
р«иа К

Ь. мм» до Режимы ремтш

г 3 10 в*
об/мии м'/мип

И|)гм* па «опер* и нет., мии

29 50 0.48 ОД5 0.68 83 39
30 5 т 0.51 0.58 0.78 96 45
31 150 200 0.56 0.68 0.96 117 5S
32 50 0.63 0,77 1.02 83 39
33 10 125 0.68 0.85 1.21. 96 45
34 200 0.78 1,03 147 117 55
35 50 0.52 0,62 0.81 66 41
36 5 125 0,56 0.68 0.94 66 41
37 200 200 064 0,81 1.18 83 52
38 50 0,70 0.89 J.27 66 41
39 10 125 0,78 1.04 U 5 66 41
40 200 0,93 1,30 2.02 83 52
41 50 0.58 0.71 0.99 41 39
42 5 125 0,64 0.81 1.18 48 45
43 300 200 0.75 1.01 1.53 58 55
44 50 0.81 1.09 1.64 41 39
45 10 125 <ш 1.30 2.02 48 45
46 200 1.14 1.68 2.72 58 55
47 50 0.65 0.84 1.22 29 36
48 5 115 0.74 0.99 1.49 34 43
49 400 200 0.89 1.26 2.01 48 60
50 50 0,96 1.34 £13 29 36

51 10 125 М 2 1,64 2,66 34 43

52 200 1.44 2,19 3.68 48 60
53 50 0,71 0,94 1.42 20 31

54 5 125 0,81 1.19 1,77 29 45

5S 500 200 0,97 1.42 241 34 53

56 50 1,09 145 2,48 20 31

57 10 125 1,30 1.94 341 29 45

58 200 1,61 240 447 34 53

Индекс а б В

П р и м е ч а н и я : 1.Точение наружных канавок производится с ручной подачей. 
2. т очение канавок В - 10 мм производился за два рабочих хода.
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НЕПОЛНОЕ Ш ТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
НАКАТЫ ВАНИЕ РИФЛЕНИИ СЕТЧАТОЕ И ПРЯМ ОЕ 

(ПРОДОЛЬНАЯ ПОДАЧА)
Сталь углеродистая конструкционная, б в0,59...0,74 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Ролики накатные из стали Р6М5
Карта 89

N9 позиции D, мм. до Р, ми 1. ИМ, ДО
Режимы ремимя

10 15 20 эо 40 50 «0 70 80 90 100 S,
мм/об

D.
об/мик

У,
м/мии

Время м» поверок ноет V» мни

1 20 0,8-1,0 037 0.47 046 0,76 0,97 1.13 144 145 1.25 1.94 113 озо 274 17

2 30 0 3 -1 ,0 0,47 058 0,69 0,91 1.М 147 1,60 144 2.05 128 2,49 0,25 188 18

3 40 1.0 - и 035 0.68 032 1,07 1 3 159 145 2.11 247 163 2,91 озо 136 17

4 50 1 .0 - и 0.68 037 1,07 1.45 1.79 2,16 252 2.91 337 3.64 4,01 озо 96 15

5 00 1,0 - и 0,78 0,98 1.19 1,62 2,04 2.47 2.91 333 3.78 4.17 4,61 озо 83 16

6 75 1,0-1.6 0,93 130 1,46 2,00 244 3.07 3,61 4,15 4.68 532 5.76 0,30 66 15

7 85 1,0-1.6 1.03 133 1,65 2.24 245 3.47 4.07 4.68 5,30 5.92 642 озо 58 15

8 100 1.0 -1 3 U 9 155 1.94 2,67 ЗД1 4,14 438 5.63 635 7.08 7,86 030 43 15

Индекс а б В г д е ж 3 и к л



НЕПОЛНОЕ О П УЧ Ц РЕ  ВРЕМЯ 
ТО ЧЕН И Е ФАСОК И ГАЛТЕЛЕЙ» Rz8O..Rz20, ГП4...ГП1 

Сталь углеродистая конструкционная, 6 fcQ39...Q,74 ГПа 
Чугун серый, НВ 1,76...2,15 ГПа

Токарно-револьверные станки с 
вертикальной осью вращения головки

Резцы с пластинками Т15К6, ВК6, ВК8

Карта 90

N*
по эм- 
юга

D.
им.
до

Точекм« мэру жмых фэссж м га*гелей Точение внутренних фасом и галтелей

Сталь углеродистая 
конструкционна*

Vyiyn серий Сталь углеродистая 
конструкционная

Чугун серый

Ширима фаекм или радиус галтели, мм, до Ширина фааьм или радиус галтели, мм. до

1 | 2 | 3 1 5 Т  1 ~ |  J I 3 | 3 1 1 ,  | 5 | * | 10 | |  | э  | з | « | ю

Время на поверхность, мин

1 40 0,12 0,14 0,16 0Д1 0.И 0,13 0,14 0,19 0,16 032 ОД} 0,47 038 0.14 0,17 036 039 «49

2 80 0,13 0,14 0,19 039 0,12 0,14 0,16 0,23 0,18 034 0Д9 036 0,68 0,16 0,20 039 0,44 Ofis

3 12$ 0,14 0,16 0,21 032 0,14 0,15 0,19 038 032 039 <МЗ 0,6$ 0,78 0,19 032 одз 0,48 «61

4 200 - • 0,25 039 0,14 0,16 031 031 • 031 0,48 0,76 0,92 031 034 039 0Д6 «70

5 300 - - 0,28 0,44 0,15 0,17 0,23 036 - 036 0Д5 0,80 0,97 033 038 0,45 0138 «S3

6 500 - • 032 0,48 0,18 озо 037 039 - 0,43 0,6$ 0,97 130 039 035 «32 0,79 «98

7 500 - - 039 038 озо 032 031 0,48 - 0,49 0,77 I , » 1,36 0Д4 0,43 О М 0Д7 1Д6

Индекс а б в г Д е ж 3 и к я м В О 0 Р С Т

П р и м е ч а н и е .  Точение фасок и галтелей производится с ручной подачей.



ПРИЛОЖЕНИЯ

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, 

П РИ НЯТОЕ ПРИ  РАСЧЕТЕ

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной осью вращения головки

Н Ш 10Л Н 0Ш  Ш ГУ ЧШ Ли Ш'ШУШНП Приложение 1 | Лист 1

N#
позиции

Характер обработки, способ установки 
инструмента на стружку

Вид подачи Наибольший диаметр обрабатывае­
мого прутка, мм, до

10-23 40 80

Время на рабочий ход. мим

1
Обработка с продольной подачей

Механическая 0,09 0,11 0,14

2 Ручная 0,07 0,09 0,12

3
Обработка с продольной подачей

Механическая 0,13 0,17 0,21

~ и предварительным врезанием
Ручная 0,11 0,15 -

5
с подводом

Механическая 0,13 0,17 0,21

6
Обработка с

револьверной

головки
Ручная 0,11 0,15 -

7 поперечной
подачей без подвода

Механическая 0.07 0,10 0,12

8
револьверной

головки
Ручная 0,05 0,08 0,10

9
Нарезание к ре- 1а§оотк^ыва^ щеися головкой

- 0.11 0,14 0,18

10
пежмой резьбы

метчиком или 
плашкой

- 0,13 0.18 0,23

Нарезание ко­
11 нической резь­

бы резцом с ко-
первый проход 0,08 0,11 0,14

12
лирным уст­

ройством
каждый после­
дующий проход 0,02 0,03 0,03

Индекс а б в
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, 

ПРИНЯТОЕ ПРИ РАСЧЕТЕ 
НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМ ЕНИ

Токарио-рс&ольвсрныо станки е 
вертикальной осью вращения 
головки

Приложение 1 | Лист 2

К»
ПОЗИЦИИ

Характер обработки, способ 
установки инструмента иа стружку

Вид подачи Наибольший диаметр обрабатываемого прутка» 
мм, до

х г м 40 <0 125

Время иа рабочий ход. мин

13 L
Обработка с про-

Механи­
ческая

0,09 0,11 0,14 0,17

14
l l

дольной нолачей Ручная 0,07 0,09 0,12 0,14

15 И Обработка е про­
дольной подачей

Механи­
ческая

- 0,18 0,21 0,26

16
l l

и предваритель­
ным врезанием Ручная - 0,16 0,18 -

17
|

1 .

Механи­
ческая

0,12 0,14 0,17 0,23

18
а
с

с уста­
новкой 
|>езца

i f
^ I g .

Ручная 0,10 0.12 0,15 0,20

IV
о
19

a l a .
Мсхани-
ческа

- 0,16 0,19 0,25

~ 2 0 ~ и1*
110 * лимбу

Ручная - 0,14 0,17 0,22

21
s g
S«s
I sе  *  
xS .

Т о ¥ ~
* 8 § 1

1 *

100-200

Мсхани-

- - 0,46 0,60

22 j
< s l

f e l l
J U i

Свыше
200

чсская

- - 0,50 0,65

23 Нареза­
ние кре­
пежной 
резьбы

резьбоиа резной са- 
мооткрывающенея

- 0.11 0,14 0,18 0.21

24 iTwiOBKOH, мепи- 
ком или плашкой - 0,13 0,18 0,23 0,26

Индекс а б в г

П р и м е ч а н и я : ! .  Вспомогательное время включено в норму неполного штучного 
времени всех нормативных карт данного сборника

2. Вспомогательное время на изменение оборотов, подачу, смену резца, закрепление 
и открепление револьверной головки, смазку детали, выводы сверла и другое включено в 
норму неполного штучного времени в размере 30%  от вспомогательного времени.
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ПЕРИОДЫ  СТОЙКОСТИ РЕЖ УЩ И Х 
ИНСТРУМ ЕНТОВ, П РИ Н Я ТЫ Е  ПРИ 

РАСЧЕТЕ РЕЖ ИМ ОВ РЕЗАНИЯ (П РИ  
ОБРАБОТКЕ СТАЛИ), М И Н

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

Приложение 2

Резцы

и» быстрорежущей 
опям

90 120

с пластинками
из твердого

Щ 1
* ш

90 120

и
ц
а
41

10

И Г

И Г

И Г

И Г

1 Г  

И Г

и г

50

И Г

И Г

ю

И Г

И Г

зо

3S

45
50

55

70

Сверла
спиральные

15

1 5 ”

И Г

зо

40

1 5 "

1 5 ”

1 5 "

1 5 “

1 5 "

l o o "

1 н Г

15

20

40

1 о-
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100
120
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»ж С

40
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70

80

Зенке­
ры

30

(40)
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60

КО

30

40

50

60

80

Развертки

I

ч

И Г

и г

и г

и г

и г

и г

80

100

120

1 5 "

зо
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1 5 "
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120
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ВЕЛИЧИНА ВРЕЗАНИЯ И ПЕРШШГА 
ИНСТРУМЕНТА

,)ЪКП|Ч10*|Ю1Н1ЛЬМрНЫО с т а н к и  с  
г м и г к н т ш м ю И  и  » е |т п с п л ы ю й  
о с я м и  щ к и ц о н и я го л о м и ________
П|шож'о1пк»э | Лист!
t, мм

резцов 1 - J 2 П Н 1 1 1 L L J L z J г и L * J IjO

H i Врезание и перебое, мм

$ Л

i l l

45 2 3 5 б 7 8 9 11 12 13

£0 1.6 2,2 3.7 4,3 4.9 54 6.0 и 8Д

i n 75 и 1.6 2.8 3J 3.3 3,6 3,9 5.1 5.4 5,7

90 3-5
Отрезные и прорез- 2-5

Соер*
лсние

Диаметр инструмента, мм

“ Г1Г Г |L l JL l JL lJ li® J ш Ij4__ 16 Il»8 _l| »  |124 |30 ПоП|50 )60
Врезание и пе|рсбег, мм

1,12 1,43 2,2 2,9 34 4.6 5.2 54 64 7.6 84 9,4 11.8 15,4 184 21,6
й %
Щ
х 2 я

Рассвер­
ливание

Sw'O

§ i H
>мемм

1, ММ

г п L l J 1 1 1 L l J U J 1 10 11 12 |И Il6
Врезание и перебег, мм

2,2 2.8 3,4 5.1 5,6 6.9 8,1 94 114 12,7

4 -

1, ММ Главный уши о плане град. Диаметр зенкера,

45 |1 60 1L_75__
Врезание и перебег, мм

1,0 24 2,08 1,77 12-16

Зенкерооание
и 34 2,87 2,40 17-25

2.0 44 3,70 3,04 26-35

24 54 4,40 3,67 36-60

3,0 7,0 5.7 4,81 61-100

4,0 8,0 64 5,10 61-100
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ВЕЛИЧИНА ВРЕЗАНИЯ 
И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

1» мм, до Главный yixw в клине«р, 1*рид Диаметр 
разверт­
ки, мм

3 5 12 15 45

Врезание и нсрс:6сГ, мм

0,05 13,95 13.S7 13,24 13,19 13,05

0,10 16,90 16,10 15,47 15,37 15,10 7—10

0,125 20,40 19,40 18,59 18,48 18,125 и -1 6

0.15 24,90 23,70 22,71 22,56 22.15 17-20

0,20 31,80 30,40 28,95 28,75 28,20 21-35

0,25 43,80 41,90 40,20 39,92 39,25 36-00

0,30 50,70 48,40 46.40 46,10 45.30 61-80

8
*2

Нарезание резьбы машинными метчиками

Нарезание резьбы круглыми плашками

(3..3JP

(U...5) Р
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п н и . м ы .  H K J iio 'i i .n i ib i i :  н 
НОМ | М И КСЫ  НС1ЮМОГЛ1 Ш 1 Ы К Ж )

m > i:M i:n u , а ш л и н о г о  
С и п р и х о д о м  и л и  

01Н>лил*| Ы И ЛН М О И  ИОИПРХИОСП МО

Токарно-револьверные станки с 
гориюнтапьиой и вертикальной 
осями вращения головки

11 риложснис 4 | Лист 1

()Г)|)»ГкМКИ,С№Ч<1Г» ПЫ1КМНСП4Я
|» Мчим

N9
но жни и

Ияим«поиа»*е крисмо»

Л  Р а б о т а  р е ш п ы г с р и о й  з а и м к о й

1 11 IHWO’IMliK* |О'К’ИИО, |МС 1 .1ЧМПЛ- 
HUC,|MCCI»C|VIMIUHUC, JCttKCpOHUttllC,
|u iHcpiMiuiiiiic:

.i) p.iGoia с механическом подачей 1 Включить вращение шпинделя ры­
чагом

2 1 loitepny п* |>спольксрную головку

3 \ 10ДПССТИ инструмент к детали лере* 
метением револьверной головки

4 Включить подачу

5 Выключи! ь подачу (перекрывается ма­
шинным временем)

6 Отвести инструмент or детали пере­
мещением револьверной головки

7 Выключить вращение ншииделк

о) раГкна t. ручной подачей 1 Включи! ь вращение ншиндсля ры­
чагом

2 Поверну ib револьверную головку

3 1 kuiBCCTH инструмент к детали пере­
мещением револьверной ГОЛОВКИ

4 0*1 вести инструмент о г летали нсрс- 
мсщсписм |>свольвсрнои головки

5 ВЫКЛЮЧИТЬ В|МН(СНИС HI ним дел л

2. U|H>;uvnaioe ючеиие, рас(ачинапне 
с Н|>ед1ири1слм1мм в|>саанисм

а) |мГхха с механической подачей 1 Включи м» вращение шпинделя ры­
чагом

2 Повернуть револьверную головку

3 Полвести инструмент к детали псрсме- 
Н1СПИСМ |)СВОЛЬВСр1ЮЙ головки

4 Подвести инструмент к детали в попе­
речном направлении с помощью специ­
альной державки

5 Включить подачу
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ПРИЕМЫ, ВКЛЮЧЕННЫЕ В 
КОМПЛЕКСЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО 

ВРЕМЕНИ, СВЯЗАННОГО 
С ПЕРЕХОДОМ И Л И

о б р а б а т ы в а е м о й  п о в е р х н о с т ь ю

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

Приложение 4 | Лист 2

Хымктср обработки, способ выполнения
работы

№
позиции

!1*ммемоаамме приемов

а) работа с механической подачей 6 Выключить подачу (не рек рыпается ма­
шинным прсмснем)

7 Отвес ги икс гру мент о  г детали (в поне- 
1>сч1юм направлении)

К 0 1 вес ги иист ру мен г о с  дс п и т  ис)юмс- 
щснисм |>спадьнс|>11ой головки

<> Выключки. вращение н шин дел я

0) работа с ручной подачей 1 Вкдючкгь вращение 1нниндслн рМЧП-
ГОМ

2 Повернуть револьверную головку

3 П од в еет  инезрум ет к л е п и т  нсрсмс- 
щскисм револьверной головки

4 Гlonneciи инея румсн г к позади в попе­
речном направлении с помощью специ­
альной державки

5 Отвес» и инсфумсш  ш до i ал и в ноне- 
(юнцом направлении

6 О гпссти инструмсн г o r  дет или переме­
щением револьверной головки

7 Выключить вращение шпинделя

3 Поперечное точение, отрезка: 
а ) рабою с механической подачей 1 Пключкм» и ращение и шин деля рыча­

гом

> 1 lolUtpliy И |К 'НОЛ1.ПСр)|уК> ГОЛОИКу

3 1 loanee 1 и |н,чюльвернук> головку до 
умо|м

4 Включим, подачу 1>енольпсрной и ь
ЛОВКИ

5 Выключит ыюдачу (не)>скрм мечем ма­
шинным временем)

6 Отвести револьверную головку в 
исходное положение

7 Выключить вращение шпинделя

Г») |>абога с ручной подачей 1 Включи! ь вращение шпинделя ры­
чагом

2 Повернуть револьверную головку
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ПРИЕМЫ . ВКЛЮ ЧЕННЫЕ в  
КОМПЛЕКСЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО 

ВРЕМЕНИ, СВЯЗАННОГО 
С ПЕРЕХОДОМ ИЛИ 

ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ

1 0КОрНО*|КШ(ХОМ!О|)НМО СТОПКИ с
1Х)()НиО1ГГ0ДЫ1ОЙ и портикплмюй
ОСДМИ ПрШИОИИЯ ГОЛОВКИ
Приложений | ЯистЗ

ХапЯЦТСр обработки, способ выполнении
ря(кп М

М*
1НПНЦИИ

1Мименошш*0 приемов

б) рабоп а с ручной подачей 3 Подвеет револьверную головку до 
yilO|HT

4 О тести рсяол ьвс риу ю головку о 
исходное положение

5 ВЫКЛЮЧИТЬ ВрШ1|СНИС НШИНДСЛЯ

4. Цедирование, зснксронанис» 
толкование, спи т е  фасок

1 Включить вращение шпиндели ры­
чагом

2 Повернуть револьверную головку

3 Подвести револьверную головку

4 Отвести инструмент от детали пере­
мещением револьверной головки

5 Выключить вращение шпинделя

5, Cite рвение 1 Включить вращение шпинделя ры­
чагом

2 Повернуть револьверную головку

3 11 од вести сверло к детали несмещ е­
нном |>с1юль»ериой головки

4 Включить подачу

5 Выключить подачу (пс|>ск рыпается 
машинным в|>смс||см)

6 О гвссти сверло or дет али перемеще­
нием |>свольвсриой головки

7 Выключка вращение шпинделя

6, Н ар езан и е  рстьбы : 
a )  Met чином или п лаш ко й 1 Изменить ЧИСЛО ОбО!ЮТОВ шпинделя 

д в у м я  ры чагам и

2 Включит ьиращснис шнинлеля

3 11овернуть револьверную головку

4 Подвести инструмент к детали пере- 
метением револьверной головки

5 Довести инструмент до д|)сэа11ил

6 Изменить направление вращения 
шнинлеля

7 Сиернуть метчик или плашку
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П РИ ЕМ Ы , ВКЛЮ ЧЕННЫ Е В 
КОМПЛЕКСЫ  ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО 

ВРЕМ ЕНИ, СВЯЗАННОГО

Токарно-револьверные станки с 
горизонтальной и вертикальной 
осями вращения головки

С ПЕРЕХОДОМ ИЛИ
ОБРАБАТЫ ВАЕМ ОЙ п о в е р х н о с т ь ю Приложение 4 | Лист 4

Характер обработки* способ выполнения
работы

N?
позиции

Наименование приемов

а) метчиком или плашками 8 Выключить вращение шпинделя

0) )>СЗЦОМ 1 Изменить число оборотов шпинделя 
двумя рычагами

г Включи! ь вращение шпинделя

3 Первости |)Cjch в исходной поло­
жение

4 Выключить крашение шпинделя

5 Измерить

Б. Работа поперечным суппортом

1. Продольное и поперечное точение, 
растачивание:

а) инструментом, установленным 
на размер

1 Включим» вращение шпинделя

2 Подвести инструмент к детали

3 Включить подачу

4 Выключим» подачу (перекрывается 
машинным выменем)

5 Выключить вращение шпинделя

6 0 1 псе ги инструмент or летали

7 Переместить кароку суппорта и 
исходное положение

б) со взм (исм одной щюбной ст ружки 1 Включим* вращение шпинделя

2 Подвеет инструмент к детали

3 Установим» иист румс(м на размер

4 Включи! ь подачу

5 Выключить подачу (перекрывается 
машинным временем)

6 Отвести ииструмс1гг от детали

7 Выключим» вращение шпинделя

6 Измерить

9 Установить инструмент на размер

10 Подвеет инструмент к летали
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ПРИЕМЫ, ВКЛЮЧЕННЫЕ В 
КОМПЛЕКСЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО 

ВРЕМЕНИ. СВЯЗАННОГО 
С ПЕРЕВОДОМ ИЛИ 

ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ

Токарно-револьверные станки о 
горизонтальной и вертикальной 
осами «ращения головки

Приложение 4 | Лист 5
Характер обработки, способ выполнении 
работы

N*
позиции

Наименование приемов

б) со взятием одной пробной стружки и Включить вращение шпинделя

12 Включить подачу

13 Выключить подачу (перекрывается 
машинным временем)

и Выключить вращение шпинделя

15 Отвести инструмент от детали

16 Переместить каретку суппорта в 
исходное положение

17 Измерить



УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

1. Размерные параметры

L  — расчетная длина обрабатываемой поверхности, длина вылпижсния прут­
ка или дошли, мм

0 — наружный диамсчр обрабатываемой поверхности, мм 
В — ширина канавки, мм
b — ширина |>сэца, мм

/ — длина обрабатываемой поверхности, вылет резца, мм

*  величина врезания и перебега инструмента, мм 

/2 — дополнительная длина на взятие пробной стружки, мм

d — внутренний диаметр обрабатываемой поверхности, мм 

d ( — диаметр предварительно просверленного отверстия, мм 

d2 — наименьший внутренний диаметр конуса, мм 

t — глубина резания, мм

S — подача инструмента за один оборот летали, мм/об 

п — частота вращения детали, об/мин

v — скорость резания, м/мин

V — шаг нарезаемой резьбы или накатки, мм 

— главный угол в плане, град, 

h — глубина канавки, мм

1 — число рабочих ходов

(j — количсс!ж > де»алей  в маржи, ни .

К/, нарамсгрм шс|>охогшосги обхватываемой поверхности
бп — н|юдсл прочное I и обраба i ывасмою маю риал а при pic тнжсиии, П 1а
НИ — з верное 1 ь обраба i и  пасмою материала но 1>]>и11сллю, Г11а

2* Время

И вр — норма времени на операцию, мин 

Т ш — штучное время, мин

Т,)Э — подготоиитсл ыio-закдючительное время на партию деталей, мин 

*мш неполное штучное время на об)>абогку поверхности, мин
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(»y w норма гии всиомоп» tcmioix) измени на установку и снятие дошли, 

прутка, мин

*»п — вспомогательное время, связанное с переходом, мин 
tM — время на одно выдвижение прутка, мин 
10 — основное время на обработку, мин
К ч  — коэффициент к норме неполного штучного времени в зависимости от 

количества деталей в парши
— коэффициент к норме неполного штучного времени а зависимости от 

обрабатываемого материала и его твердости
^  -  время на обслуживание рабочего места, % от оперативного времени 
ога время но отдых и личные потребности, % от оперативного времени 
ит — коэффициент к норме неполного штучного отмени на подрезку тор­

цов нссплошмого сечения в зависимости от длины выдвижения прутка
— коэффициент к норме неполного штучного времени при обработке глу­

хих отверстий
— коэффициент занятости на одном станке
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