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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Укрупненные нормативы времени разработаны для нормирова­
ния станочных работ в условиях единичного, мелкосерийного и на 
участках со среднесерийным типом производства.

1.2. При внедрении бригадной формы организации труда норма­
тивы могут быть использованы для расчета комплексных норм в 
соответствии с Методическими рекомендациями по нормированию 
труда рабочих в условиях коллективных форм его организации и 
стимулирования (М.: Экономика, 1987), разработанными НИИ труда 
Государственного комитета СССР по труду и социальным вопросам.

1.3. Сборник содержит нормативы подготовительно-заключитель­
ного времени, времени на установку и снятие детали, укрупненные 
нормативы неполного штучного времени на рабочий ход (для пазов— 
на обработку поверхности) для условий единичного и мелкосерийного 
производства и нормативы времени на обработку единицы длины 
поверхности для участков со среднесерийным типом производства на 
работы, выполняемые на строгальных и долбежных станках.

1.4 В сборник включен ряд приложений, содержащих справочный 
материал:

механические свойства основных конструкционных углеродистых 
и легированных сталей и чугуна;

числовые величины скорости резания, числа двойных ходов и допу­
стимой тяговой силы при работе на поперечно-строгальных и дол­
бежных станках;

числовые величины врезания перебега резцов на строгальных и 
долбежных станках;

числовые величины вспомогательного времени, связанного с пере­
ходом, включенного в состав неполного штучного времени.

1.5. При разработке нормативов в качестве исходных данных были 
использованы следующие материалы:

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного 
на обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного 
при работе на металлорежущих станках. Мелкосерийное и единичное 
производство;

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного на 
обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного 
при работе на металлорежущих станках. Среднесерийное и крупно­
серийное производство;
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Общемашиностроительные нормативы режимов резания для тех* 
нического нормирования работ на металлорежущих станках. Часть I;

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

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

вспомогательных цехах машиностроительных и металлообрабаты­
вающих заводов по различным типам производств.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления 
операций (Кю) 8 соответствии с ГОСТ 3.1108—74.

Коэффициент закрепления операций определяется по формуле

К».о =  -р-,

где О —число различных технологических операций, выполненных 
или подлежащих выполнению в течение месяца;

Р — число рабочих мест.
В соответствии с указанным ГОСТом этот коэффициент принимают 

равным:
20 <Кэ.о<40—мелкосерийное производство;
10 < К » <  20—среднесерийное производство;
К,.о не регламентируется—единичное производство.
Мелкосерийное и единичное производство характеризуется широкой 

номенклатурой изготовляемых изделий и малым объемом их выпуска.
Обработка деталей производится преимущественно на универсаль­

ном оборудовании с применением универсальных, нормализованных и 
специальных приспособлений и инструментов.

Наряды на выполнение работ, технологическую документацию, 
инструмент и приспособления получает сам рабочий и доставляет 
на рабочее место. Заготовки на рабочее место доставляются рабо­
чими, обслуживающими производство. Заточка инструмента центра­
лизована. Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы 
подъемно-транспортными средствами.

Среднесерийное производство характеризуется ограниченной 
номенклатурой изделий, изготовляемых периодически повторяющимися 
партиями, и сравнительно большим объемом выпуска.

Обработка деталей производится преимущественно на универсаль­
ном оборудовании с применением универсальных нормализованных 
и специальных приспособлений и инструментов.

Детали, сходные по конструктивным и технологическим признакам, 
закреплены за группой станков, имеющих одинаковые эксплуатацион­
ные характеристики.

Продолжительность цикла работы станка между двумя переналад­
ками при обработке партий деталей средних размеров составляет по
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времени от 0,25 до 4 рабочих смен. За раоочим местом закреплено от 
11 до 20 операций.

Обработка деталей на станках выполняется на основании подробно 
разработанных технологических карт с указанием режимов работы 
оборудования, времени выполнения каждого перехода и нормы 
штучного времени.

Наряды на выполнение работ, технологическая документация, заго­
товки, предусмотренные технологией инструменты и приспособления 
доставляются к рабочему месту рабочими, обслуживающими произ­
водство. Инструмент затачивается в централизованном порядке. 
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъемно­
транспортными средствами. Рабочее место обеспечено необходимым 
комплектом приспособлений, способствующих сокращению вспомо­
гательного времени.

Нормативы времени рассчитаны на одноинструментную обработку 
в условиях одностаночного обслуживания. При расчете норм вре­
мени в условиях многостаночного обслуживания необходимо руко­
водствоваться Межотраслевыми методическими рекомендациями и 
научно обоснованными нормативными материалами по развитию 
многостаночного обслуживания и расширению зон обслуживания в 
промышленности (М.: НИИ труда, 1983).

1.7. Норма времени и ее составляющие.
1.7.1. Норма времени на выполнение станочной операции II*,, 

состоит из нормы подготови гельно-заключителыюго времени (I») 
и нормы штучного времени (Тю) и определяется по формуле

Н„р =  Тв, - ь - Ь . ,

где Нщ — норма времени, мин;
Тп, — норма штучного времени, мин;

— подготовительно-заключительное время, мин;
q — число деталей в партии, шт.
1.7.2. Для единичного и мелкосерийного типа производства 

норма штучного времени Тю определяется по формуле

T „ ,- |U y+(l., ни* iIH* 1,1 „*ia+ ... in цИ* in) • Ктш* К.

где („у —вспомогательное время на установку и снятие детали,
мин;

(•ми'Лтр.....I,.„ц,—неполное штучное время на обработку поверхности,
мин;

Ктш -  коэффициент к норме штучного времени в зависи­
мости от партии деталей в единичном и мелкосерий­
ном производстве;

К -коэффициент к норме штучного времени в зависимо­
сти от числа обслуживаемых станков.
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1.7Л. Для среднесерийного типа производства норма штучного 
времени (Тш) определяется по формуле

Т. [ (  |о о -^ „ о и 'Ь  4  юо ’ *** 4  •"

4  "ПйрЬ'во,«,,,••'•) 4  0., + U«,*ii 4* Uo •«,+ ...

где
I......lam,..., t.„ . — вспомогательное время, связанное с пере­

ходом, мин;
1о«» > *о,м . •••. 1о»о ~  основное время на обработку 100 мм

** (10 мм) длины обрабатываемой поверхно­
сти, мин;

— расчетная длина обрабатываемой поверх­
ности, мм;

— число рабочих ходов;
— коэффициент к норме вспомогательного 

времени в зависимости от характера 
серийности работ в сре тнесерийном про­
изводстве;

— время на обслуживание рабочего места, 
% от оперативного времени;

— время на отдых и лич1 ые потребности, 
% от оперативного времени.

Необходимым условием, определяющим возможность расчета 
технически обоснованных норм времени по данным нормативам, 
является наличие предварительно разработанного маршрутного техно­
логического процесса по операциям с указанием в нем обрабатыва­
емых поверхностей, их размеров и характера обработки.

1.7.4. Нормативы подготовительно-заключительного времени 
предусматривают выполнение следующих работ;

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

способлений;
подготовку рабочего места, наладку и переналадку 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 вр мени приведе­
ны в виде укрупненных комплексов приемов работы.

Кроме того, в картах приведены нормативы времени на выпол­
нение отдельных приемов подготовительно-заключительной работы,

^  I. i j i  »»,

i I» is * in
ч

&обс

#отя
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не включенных в комплексы, но которые могут иметь место в от* 
дельных случаях

В качестве основных факторов, определяющих продолжительность 
подготовительно-заключительного времени, в нормативах учтены 
следующие:

1. Тип и основные размерные характеристики станков;
2. Способ установки детали и характер применяемых приспо­

соблений;
3. Число инструментов, участвующих в работе;
4. Необходимость замены установочных приспособлений.
Кроме перечисленных выше факторов продолжительности, учтена 

также степень сложности подготовки к работе: простая, средней 
сложности и сложная:

при простой подготовке требуется беглое изучение чертежей и 
технологического процесса, работа выполняется без частичных пере­
наладок;

при подготовке средней сложности требуется изучение чертежа и 
технологического процесса; необходимо получение краткого инструк­
тажа от мастера; производится одна частичная переналадка оборудо­
вания в процессе обработки партии деталей;

при сложной подготовке требуется тщательное изучение чертежа 
и технологического процесса, необходим подробный инструктаж от 
мастера, производятся две-три частичные переналадки оборудования.

В случае когда на станке систематически выполняются одно­
типные операции по обработке конструктивно сходных деталей, 
подготовительно-заключительное время должно быть уменьшено по 
сравнению с нормативным на 30-50%.

1.7.5. В нормативах вспомогательного времени на установку и 
снятие детали (карты 3, 30, 45) предусмотрены все типовые способы 
установки, выверки и крепления детали. В качестве фактора продолжи­
тельности времени установки принята масса детали и способ ее 
крепления, тип приспособления, характер выверки, характер устано­
вочной поверхности и др.

Время на установку приведено укрупненно на комплексы приемов. 
При работе с заготовками в комплексы включены приемы: установить 
деталь, выверить и закрепить ее; включить и выключить станок; 
открепить деталь; снять деталь со станка; транспортировать ее на место; 
очистить приспособление или поверхность стола от стружки.

При работе с краном кроме перечисленных основных приемов 
в состав комплексов включены также приемы: вызвать кран; застре­
лить деталь и отстропить деталь.

Нормативами предусматривается установка и снятие детали массой 
до 20 кг вручную и свыше 20 кг с помощью подъемных механизмов.

Установка вручную детали массой свыше 20 кг приведена в норма­
тивах для использования в отдельных случаях при обработке на 
участках, где отсутствуют подъемно-транспортные средства.
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Для работ, выполняемых с помощью подъемных механизмов, в 
нормативах предусматривается применение двух видов подъемных 
устройств:

подъемника при станке (или группе станков), обслуживаемого 
самим исполнителем работы;

мостового крана.
В последнем случае нормативами учтено время на вызов крана— 

1,5 мин.
В целях упрощения расчетов вспомогательное время на установку 

и снятие детали для мелкосерийного и единичного производства 
(карты 3, 4, 5, б, 30, 31, 45, 46) приведено с учетом времени на 
обслуживание рабочего места, перерывов на отдых и личные по* 
требности.

1.7.6. Нормативы неполного штучного времени включают:
основное время;
вспомогательное время, связанное с переходом;
вспомогательное время на изменение режима работы станка и 

смену инструмента;
время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и 

личные потребности.
Основное время рассчитывалось на основе режимов резания, по 

общемашиностроительным нормативам режимов резания с учетом 
технологических факторов, влияющих на режим и время обработки. 
Принятые при расчете основного времени режимы резания приведены 
в картах нормативов.

Режимы резания установлены применительно к условиям обработки 
универсальными режущими инструментами из наиболее часто 
применяемых марок инструментальных материалов на распростра­
ненном в мелкосерийном и среднесерийном производстве оборудовании.

При этом учитывались мощность оборудования, прочность режу* 
щего инструмента, прочность и жесткость системы «станок—приспо­
собление—инструмент—деталь» и другие факторы.

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

При прорезке пазов неполное штучное время дано на поверх­
ность с учетом числа рабочих ходов, указанных в нормативных 
картах. При черновой обработке режимы резания установлены с 
учетом обработки по корке.

Вспомогательное время, связанное с переходом, принятое при 
расчете неполного штучного времени, установлено по Общемашино­
строительным нормативам времени вспомогательного на обслужи­
вание рабочего места и подготовительно-заключительного при ра­
боте на металлорежущих станках. Единичное и мелкосерийное про 
изводство (М.: НИИ труда, 1982).

При определении числовых величин наряду с приемами, повторяю-
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щимися с каждым переходом, были учтены приемы, не вошедшие в 
комплекс вспомогательного времени (изменение режима работы, 
смена инструмента и т. д.).

Время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и 
личные потребности включено в неполное штучное время в соот­
ветствии с табл. 1.

Т а б л и ц а  1
Вкмя на «6 служившее М о ч и  маета, отдых и личные иатаМяостя

Наименование станков Время, % от оперативного
на обслужива­ ив отдых и
ние рабочего личные потреб­

места ности

Продольно-строгальные 5.5 4.0
Поперечно-строгальные и долбежные 4.0 4.0

Неполное штучное время в картах нормативов рассчитано для 
определенных технологических условий выполнения работы.

Для случаев обработки, отличных от принятых при расчете норма­
тивов, в картах приводятся поправочные коэффициенты на неполное 
штучное время, учитывающие другие условия выполнения работ.

Норма штучного времени, установленная по настоящим нормати­
вам, применяется с коэффициентом в зависимости от партии деталей 
в единичном и мелкосерийном производстве (КтМ1)и с коэффициентом 
в зависимости от числа обслуживаемых станков (К). Поправочные 
коэффициенты приведены в карте 1.

1.7.7. Время на обработку единицы длины поверхности включает 
в себя основное время на обработку 100 мм расчетной длины обрабаты­
ваемой поверхности (при строгании плоскостей) и 10 мм глубины 
паза или отрезания (для обработки пазов и отрезания).

Нормативы предусматривают обработку деталей из стали и чугуна 
различных марок на станках различной мощности.

Режущий инструмент для черновой обработки деталей—резцы с 
пластинками Т5К10 для стали и ВК8 для чугуна; для чистовой обра­
ботки-резцы  с пластинками Т15К6 для стали и ВК8—для чугуна, а 
также из стали Р6М5.

Особое внимание уделено выбору наиболее рациональной глубины 
резания, величины подачи и числа двойных ходов.

Глубина резания принята с учетом припуска на обработку соот­
ветственно ГОСТ 1855-55 на литье и ГОСТ 7062-79 и ГОСТ 7872—75 
на поковки и прокат.

В картах нормативов для каждого параметра обрабатываемой 
поверхности приводятся различные значения глубины резания, что 
дает возможность рассчитать норму времени при оптимальном 
числе рабочих ходов.
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При определении подачи учитываются факторы, влияющие на ее 
величину: шероховатость обрабатываемой поверхности, усилие реза­
ния, прочность пластин твердого сплава, зажимные приспособления 
в зависимости от способа зажима детали, жесткость системы «ста­
нок—приспособление*-инструмент—деталь», прочность механизма 
подачи, мощность станка и т . а

Вылет резцов из резцовой головки принят равным 2,5h (h — 
высота державки резца).

Вспомогательное время, связанное с переходом, приведено на 
одни рабочий ход (карты 57, 67, 77).

При расчете нормы штучного времени вспомогательное время 
должно быть скорректировано на коэффициент в зависимости от харак­
тера серийности работ в среднесерийном производстве (К,,).

Поправочные коэффициенты приведены в карте 1.
В условиях многостаночного обслуживания необходимо руковод­

ствоваться примечанием, приведенным в карте 1.
При внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем это 

предусмотрено в настоящем сборнике, организации груда, технологии 
выполнения работ, более эффективного оборудования, механизмов, 
оснастки и т. а  следует разрабатывать и вводить в установленном 
порядке местные нормативы времени, соответствующие более высокой 
производительности труда.

1Л. Примеры расчета нормы времени.
1.8.1. Пример расчет нормы времени на проб ̂ льно-строгальном 

станке. Единичное и мелкосерийное производство.

Ваяо (>/)

И с х о д н ы е  д а н н ы е :
станок продольно-строгальный, модель 7142А NA—40 кВт, длина 

стола 6000 мм; 
деталь—станина;
обрабатываемый материал-чугун серый СЧ15-32, НВ—2,05, ГПа; 
операция—черновое строгание (под старение) направляющих и 

боковых плоскостей; 
масса детали—2740 кг;
режущий инструмент—4 резца проходных с пластинками ВК8 с 

углом в плане Ф—45° и два резца с углом в плане ф 90°;
способ установки детали—на столе с креплен! ем болтами и 

планками;
число деталей в партии—5 шт.
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Определение подготовительно-заключительного времени
Подготовительно-заключительное время определяется по карте 2.
По технологическому процессу работа выполняется на столе с 

креплением болтами и планками без переустановки детали и пере­
наладки станка.

Подготовительно-заключительное время на наладку средней 
сложности принимается равным 18 мин.

Определение нормы времени на установку и снятие детали

Время на установку и снятие детали определяется по карте 3. 
При установке детали массой 3000 кг на столе с базированием по 
необработанным поверхностям и выверкой по разметке при закреп­
лении болтами с планками время на установку и снятие детали— 
33 -1,2 -  39,6 мин (примечание 1, поз. 7).

Определение неполного штучного времени на обработку поверхности

1. Неполное штучное время на обработку поверхностей 1 и 4, 
поверхностей 2 и 3, поверхностей 5 и 6 устанавливается в соот­
ветствии с технологическим процессом при одновременной работе 
двумя резцами.

2. По карте 8 неполное штучное время устанавливается для 
обработки каждой отдельной поверхности в соответствии с обрабаты­
ваемыми размерами и величиной снимаемого припуска и принима­
ется наибольшее время.

3. Возможность одновременной обработки двумя резцами проверя­
ется по мощности, допускаемой электродвигателем станка.

Согласно карте 8 мощность, потребная на резание при обработке 
серого чугуна с глубиной резания t —12 мм и подачей S —2,5 мм двой­
ного хода, равна 8,8 кВт для работы одним резцом или Np —17,6 кВт 
при одновременной работе двумя резцами.

Для настоящего случая при обработке на станке с мощностью 
электродвигателя 40 кВт с учетом к.п.д. станка ( л —0,8) возможна 
одновременная обработка только двумя резцами (Np—8,8-2 — 
—17,6 кВт).

4. Обработка поверхностей 1 и 4. На поверхность 1 время табличное 
составляет 20 мин. На поверхность 4 —7,0 мин. Принимаем наиболь­
ш ее—20 мин.

Обработка поверхностей 2 и 3. Принимаем аналогично наибольшее 
время—20 мин.

Обработка одинаковых поверхностей 5 и 6. Принимаем одно зна­
чение, равное 7,0 мин.

5. По карте 8 устанавливаются поправочные коэффициенты на 
время обработки при измененных условиях работы:

а) коэффициент, зависящий от числа одновременно работающих
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суппортов, устанавливаемый при обработке поверхностей одинако­
вых размеров, в данном случае для поверхностей 1 и 4, поверхностей 
2 и 3 и поверхностей 5- 6, равен 1,2;

б) коэффициент, зависящий от угла в плане для поверхностей 
5 и 6, обрабатываемых резцом с углом в плане Ф—90°, равен 1,2.

Т а б л и ц а  2
Определение нормы временя 

Единичное и мелкосерийное производство

Содержание
операции

j i i
l i
tm

11
i s

к $1

А. Установить деталь 33
и снять

1. Строгать поверх* 3000X 210
ности 1 и 4 
одновременно

3000X60 12 20

2* Строгать поверх* 3000X 210
ности 2 и 3 
одновременно

3000X60 12 20

3. Строгать поверх*
ности 5 и б 
одновременно

3000X60 12 7

И т о г о — 80

Ъ -9 7 ,7 -14 '1 ,0 -97 .7 .
где 1,0— коэффициент на партию деталей (из карты 1);

1,0 — коэффициент на многостаночное обслуживание (из карты 1).

Нар—Тц| +  -  *"* -97,7 +  — -97,7 +  3 ,6 - 101,3 мин.

1.8.2. Пример расчета нормы времени на поперечно-строгальном 
станке. Единичное и мелкосерийное производство.

Рис. 1.2.
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И с х о д н ы е  д а н н ы е :

станок'-поперечно-строгальный, модель 7E3S, N*—5,0 кВт; 
деталь-* нижняя плита;
обрабатываемый материал—сталь 35, о. —0,53, ГПа. Поковка; 
операция—строгание основания плиты и верхней плоскости в раз­

мер по чертежу, обработка Rz40 за 2 прохода; 
масса детали—6 кг;
режущий инструмент—резец проходной из стали Р6М5; 
способ установки детали—в тисках; 
число деталей в партии—20 шт.

Определение подготовительно-заключительного времени

Подготовительно-заключительное время определяется по карте 29. 
По технологическому процессу работа выполняется в две операции. 
В процессе работы при переходе к выполнению второй операции 
производится частичная переналадка станка, вызванная необходи­
мостью смены крепежного приспособления и изменения режима 
работы.

Подготовительно-заключительное время на простую наладку равно 
9 мин. Дополнительное время на установку тисков—3 мин.

Т а б л и ц а  3
Определение нормы времени

Таблич­
ное

Поправочные коэффициенты, 
учитывающие

Время е 
учетом

Но­
мер

Содержание работы
время,
мин вид обра­

батывае­
мой стали 
и предел 
прочно­

сти

форму
обраба­

тываемой
поверх­
ности

отноше­
ние ско­
рости ра­
бочего 
хода к 

холостому

коэффи­
циен­
тов,
мим

кар­
ты

А. Установить деталь массой 
6 кг а тисках с выверкой 
и снять

и - - - и 30

1. Строгать поверхность 1 
размером 300X150 мм гру­
бо (глубина резания 
t - 5  мм)

0,9 1,0 1.0 6.7 S 36

2. Строгать поверхность 1 
размером 300Х150 мм окон* 
чательно, К г-4 0  (глуби­
на резания t —1,0 мм)

о 0.9 1.0 1.0 3.7 39

Б. Установить деталь массой 
6 кг на столе станка с креп­
лением болтами и план­
ками без выверки и снять

1.4 1.4 30
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П р о д о л ж е н и е

Таблиц.
ное

Поправочные коэффициенты, 
учитывающие бремя с 

учетом
Но-
мер

Содержание работы
время,
мим вид обра­

батывав*
мой стали 
и предел 
прочно* 

и  и

форму
обраба­

тываемой
поверх­
ности

отноше­
ние ско­
рости ра­
бочего 
кола к 

хо остому

коэффи­
циен­
тов,
мин

кар­
ты

3. Сгрш ать поверхность 2 
patMcpoM 200X100 мм гру­
бо (глубина резании 
1 -  5 мм)

3,9 0,9 1Д 1.0 3.5 38

4. Строгать поверхность 2 
размером 200Х100 мм 
окончательно, Rz—40 
(глубина резания С— 1,0 мм)

2,4 0,9 1.0 1.0 2.15 39

И т о г о I M

Т>м -  19,2 • 0$  • I -  17,3 мин,

где 0,9 -  коэффициент на партию деталей (иэ карты 1);
1,0 -  коэффициент на многостаночное обслуживание

1 9 4* 2
Нвр -  Тш+ — -17, 3 +  — j p -  -  17,3 +  0.6 -  11$ мин.

1.8.3. Пример расчета нормы времени на продольно-строгальном станке. 
Среднесерийное производство.

И с х о д н ы е  д а н н ы е :

станок—продольно-строгальный модели 7210, Na —40 кВт, длина 
стола 3000 мм;

деталь—опорная балка 3;
обрабатываемый материал-чугун серый СЧ 18*36, НВ —1,86, ГПа;
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операция—предварительное строгание (под старение) основания 
верхних и боковых плоскостей; 

масса детали—2600 кг;
режущий инструмент—2 проходных резца из ВК8 с Ф—45°; 2 резца 

проходных с Ф—90° из ВК8;
способ установки детали—на столе с креплением четырьмя бол­

тами и планками;
число деталей в партии—30 шт.

Определение подготовительно-заключительного времени

Определение подготовительно-заключительного времени произво­
дится по карте $4 в зависимости от числа работающих суппортов и 
длины рабочей поверхности стола. t„., —16 мин. Дополнительно следует 
добавлять время на получение и сдачу инструмента (7 мин). Также 
следует добавлять время на установку резцового блока, равное 8 мин. 
Итого I*,—1 6 + 7 + 8 —31 мин.

Определение основного времени

Обработка поверхности 1. Для поверхности 1 длина / —2800 и 
В—400 мм. По карте 60 принимаем табличное значение длины / —3025 мм 
при глубине резания 1—12 мм и R z—160. При этом —7,4 мин. 
Основное время на обработку поверхности 1 можно определить по 
формуле

* _  Uino(B +  М-1 7,4(400+15)
10 в  100 — 100 30,7 МИН,

где В—длина обработки в направлении подачи;
/ ,—величина врезания и перебега; 
i — число рабочих ходов.

Обработка поверхностей 2 и 3. Для поверхностей 2 и 3 / —2800 мм 
и В—120X2. Эти поверхности обрабатываются одновременно. 
Для расчета нормы штучного времени принимаем как обработку одной 
поверхности. По карте 60 принимаем табличное значение длины 
/ —3025 мм при глубине резания t —20 мм. При этом t«IM—12,35 мин. 
Основное время на поверхностях 2 и 3 будет равно

+  =  17.66 мин-1,2 =  21,2 мин.

Обработка поверхностей 4 и 5. Эти поверхности также обрабатыва­
ются одновременно. Расчет основного времени ведется аналогично по 
карте 62 как отрезание. При глубине резания t —20 мм tOl00—4,2 мин. 
Основное время в этом случае будет равно;

26.46 мин* 1,2 =  31,75 мин

IS



Определение вспомогательного времени, связанного с переходам
При установке резца на черновой проход по разметке и при длине 

рабочей поверхности стола 3000 мм вспомогательное время будет 
равно 0,55-3 —1,65 мин (карта 57). Дополнительно следует добавлять 
время на приемы, не вошедшие в комплексы:

изменить скорость движения стола 1 раз на 0,09 мин;
изменить величину подачи 2 раза по 0,08 мин;
установить и снять резец в державку 4 раза по 0,4 мин.
Итого: t .  дополнительное равно 1,85 мин.
Вспомогательное время на установку и снятие детали определя­

ется по карте 56, лист 1. При установке детали на столе с выверкой и 
креплением 4 болтами и массой детали 2600 кг t ,y—10,5 мин.

На переустановку детали принимаем время, равное 10,5 мин. 
Итого 21,0 мин.

Вспомогательное время на операцию составит

t«—Ц.п+1,  у-  (0,55 • 3) + 1 ,85+21,0-24 ,5  мин.

По карте 1 определяется поправочный коэффициент на вспомога­
тельное время в зависимости от суммарной продолжительности 
обработки партии деталей по трудоемкости. При трудоемкости обра­
ботки партии деталей более 4 смен этот коэффициент равен 0,87.

tB—24,5*0,87—21,3 мин.

Определение времени на обслуживание рабочего места, 
отдых и личные потребности

Время на обслуживание рабочего места определяется по карте 54 
и составляет 4,0%.

Время перерывов на отдых и личные потребности составляет 
4% от оперативного по карте 53.

Определение нормы штучного времени

Норма штучного времени определяется по формуле

г .  =  (t, +  (  t +  ■ ^ гй а” )  -

=(83 ,65  +  24,5*0,87) •( I «

“ (83,65 +  21,3). 1,08 =  104,95-1,08 «  113,3 мин.

Определение нормы времени
Норма времени определяется по формуле

Нар =  Та, =  113,3 + — +  в в  113,3 +  1,03 =  114.33 мин. 

16



Определение нормы времени
Среднесерийное проигеодстео

Т а б л и ц а  4

Содержание работ

Ширина
обра­
ботки
В+Л,
ми

Глубина
ре­зания

t»M*
до

*0,00* «о*
на по- 
верх* 
ность, 
мин

Поправочные коэффици­
енты, учитывающие

Время 
с учетом, 
коэффи­
циентов, 

мин

1в*
мин

>в
допол­

нитель­
ного,
мин

Но­
мер

карты
твер­
дость
чугуна

число 
одновре­
менно 

работаю­
щих суп­
портов

отноше­
ние ско­
рости ра­
бочего 
ходЪ к 

скорости 
холостого

А. Установить и снять деталь - - - — - - - — 10,5 - 56

1. Строгать поверхность 1 400+15 12 7,4 30,7 1,0 1,0 1,0 30,7 0,55 - 60

Б. Переустановить деталь - - - - - - - - 10,5 - 56

2. Строгать поверхности 2 и 3 120+23 20 12,35 17,66 1.0 1,0 21,2 0,55 - 60

3. Строгать поверхности 4 и 5 60+3 20 4,2 24,46 1.0 1,2 1,0 31,75 0,55 - 62,60

Дополнительное время на - - - - - - - - - 0,09

приемы, не вошедшие в 0,08*2 57

комплекс 0,40-4

И т о г о - - - - - - - 83,65 22,65 1,85



2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. Нормативы времени рассчитаны для применения при норми* 
ровании работ, выполняемых на оборудовании широко распростра* 
пенных на предприятиях конструкций отечественного производства. 
К числу распространенных конструкций относятся станки: 

продольно-строгальные 7210,7212,7A2S6,7242А и др., 
поперечно-с грогальные 7835, 7Д36, 7Д37, 7Б35,7Б36 и др., 
долбежные 7А412, 7Б412, 7А420,7Е420, 7Д430,7М430.
Технической и технологической характеристикой этих моделей 

станков является то, что они имеют полный набор подач, чисел 
двойных ходов и достаточную мощность.

Т а б л и ц а  S

Тип станка Модель
Основные раз­

меры, 
мм

Мощность,
кВт

Наибольшая 
длине хода 
ползуна или 

длина строга­
ния, м/мнн

Продольно-строгальные 7210
Размеры стола 

3000X900 40 3200
7212 4000X1120 55 4000
7216 «000X1600 75 6200
7А256 «000X1800 2X59 «000
7242А «000X12S0 40 «000

Поперечно-строгальные 7Е35 J00X360 4,5 500
7Д36 700X430 4,5 700
7Д37 700X430 7.0 700

Долбежные 7А412 360 2.8 100
7Б412 360 14 100
7А420 $00 2.8 200
76420 $00 4.0 200
7М430 630 7.0 320
7Д430 630 14 320

Приведенные в сборнике нормативы времени на выполнение 
технологических операций рассчитаны на характерную для мелко* 
серийного, единичного и среднесерийного производства организацию 
труда и рабочих мест.

Уровень режимов резания был установлен с учетом использования 
режущих свойств инструмента и для обработки на современном, 
наиболее распространенном оборудовании.
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При этом учитывались также возможности инсцумента по его 
прочности (по сечению державки резца и размерам пластинки твердого 
сплава) и мощность станка.

Неполное штучное время обработки на строгальных станках 
установлено отдельно для станков средней и повышенной мощности.

При расчете основного (технологического) времени скорости 
обратного хода стола (или ползуна) были приняты с двойным увели­
чением по сравнению со скоростью рабочего хода (vx x—2\f,.0, но не 
ниже 30 м/мин для продольно-строгальных станков и на 25% выше 
(v u —1,25 Чм) для поперечно-строгальных и долбежных станков.

Для продольно-строгальных станков нормативы неполного штучного 
времени рассчитаны на обработку поверхности одним резцом.

В целях лучшего использования оборудования и повышения произ­
водительности следует там, где это возможно, вести обработку одно­
временно несколькими суппортами, что сократит время обработки. 
Число одновременно работающих суппортов определяется исходя из 
конфигурации обрабатываемой детали с учетом расположения суппортов 
станка.

Выбранное число одновременно работающих суппортов должно 
быть проверено по мощности станка.

При проверке сумма значений мощности на резание для всех суп­
портов, определяемых по картам нормативов, не должна превышать 
эффективной мощности станка при данной скорости резания.

Кроме проверки по мощности, должна быть проведена проверка 
по неполному штучному времени для определения общего времени 
с таким расчетом, чтобы суммарное время при одновременной обра­
ботке несколькими суппортами не превышало время раздельной обра­
ботки каждой из этих поверхностей одним суппортом, что встреча­
ется в случаях, когда обрабатываемые поверхности имеют большую 
разницу в размерах по длине и ширине.

При одновременной обработке различных поверхностей должен 
приниматься следующий порядок расчета неполного 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 
строгания имеет наибольшее значение, при этом неполное штучное 
время, установленное по карте нормативов на обработку этой поверх­
ности, умножается на коэффициент 1,2.

Время обработки других поверхностей считается перекрываемым 
и в норму штучного времени не включается.

При обработке одной поверхности двумя суппортами неполное 
штучное время, установленное по карте нормативов, на обработку 
поверхности одним резцом умножается на коэффициент 0,6.
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3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. На участке станочных работ рабочее место должно быть осна­
щено всем необходимым в соответствии с требованиями производ­
ственного процесса и условиями выполнения работы с соблюдением 
правил санитарной гигиены и техники безопасности.

Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, произ­
водственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой продук­
ции планируется с таким расчетом, чтобы не создавалось стеснен­
ных условий работы, лишних затрат времени на хождения и по­
иски.

При рациональной организации рабочих мест рекомендуется при­
держиваться существующих общих положений (см. Типовые проекты 
организации труда на рабочих местах станочников. Оргстанкин- 
пром):

освещение рабочего места должно быть достаточным и правильным. 
Требуемая освещенность определяется характером выполняемой работы 
и действующими санитарными нормами. При местном освещении 
свет не должен слепить глаза, тень не должна падать на обрабаты­
ваемую деталь;

на рабочем месте имеется инструкционно-эксплуатационная карта 
для выбора режимов резания;

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

участок обработки тяжелых деталей оснащен подъемно-транспорт­
ными устройствами.

Ниже приведены примеры типовой планировки рабочих мест ста­
ночников (строгальщиков, долбежников).

Рис. 3.2:
/-ш к аф  инструментальный СМЭ712.09; 2 *-площадки к станку CMJ74e.II; 2 -  стеллаж- 
подставка СД370М0А; 4 -  подставки под корпусные детали СД3738.05; 5 -планшет дли 

чертежей СМЭ799.05; 6 -  решетка под нош рабочему.
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3 2 . Типовая планировка рабочих мест станочников.
3.2.1. Рабочее место строгальщика, работающего на поперечно-стро­

гальном станке.
1*00

Рис. 3.1:
/ *  тумбочка ипструмем* 
таланая двухсекционная 
074605; 2 — стоя проиэ* 
водственный C3702.5I; 3** 
стеллаж»подств§ка СД3702 
10А*; 4 -тар а  произвол 
венная; $ -  планшет для 
чертежей СДЗ750 04; 6 -  
решетка под ноги рабочему

Предназначен для складывания крупногабаритных деталей пли тары с деталями для второй смены. 
Местоположение определяется конкретными условиями
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ЗЗ. Оргоснастка рабочих мест

Оснащение рабочих мест станочников оргооасткой (инструмен­
тальными тумбочками, приемными столами и т. п.) должно прово­
диться на основе типовых конструкций.

Специальная оргоснастка проектируется в исключительных 
случаях, если по тем или иным причинам не подходит типовая.

Ниже в качестве примера приведены отдельные конструкции 
типовой оргоснастки.

Рис. 3.3. Тумбочке инструментальная двухсекционная 
С3746.05

Собирается из унифицированных элементов. Предназначена для 
оснащения рабочих мест станочников.

Габарит, мм—900X500 X 1000.
Масса, кг—80.
Изготовитель-московский завод «Станкоагрегат».
Чертеж С3746.05.

Рис. 3.4. Стол производственный С3702.51

Предназначен для оснащения рабочих мест станочников. 
Грузоподъемность, т - 2.
Габарит, мм—1250 X 750X 600.
Калысодержатель—институт «Оргстанкинпром», Москва. 
Чертеж М 3702.51.
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4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ РАЗМЕРА ПАРТИИ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

Все тппы станков

И НА МНОГОСТАНОЧНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Карта 1 Лист 1

I* П м м ш ш е  коэффициенте к» штучное времл о зависимости от размера партии 
обрабатываемых деталей и мелкосерийном и единичном производстве (Ктш)

Н
ПОЗИ­
ЦИИ

Штучное 
время» 

мин» до

Число деталей в партии, шт., до

3 6 10 1$ 30 30 40 > 40

Коэффициент на штучное время К*гци

1 3 1 ,4 1 .3 i . i 1.05 1 Ш 0.95 0,90 0,85

2 15 1Л 1.1 1.05 |Щ 0,95 0.9 0,85 -

3 60 и 1.05 н и 0,95 о д 0,85 - -

4 300 1 fiS т 0,95 0,9 0,85 - - -

5 >300 0 0Д5 0,90 0,05 — — — -

11. Поправочные коэффициенты на вспомогательное времи в зависимости от 
характера серийности работ в среднесерийном производстве (К|# )

Н
пози­
ции

Наименование оборудования

Суммярняя продолжительность обработки партии 
деталей по трудоемкости операция» рабочих смен» до

0Д5 ]1 М  11 и* 2» 1[_ 4 Л ___
Коэффициент на вспомогательное время К|я

б Поперечио-строголькыо и 1.15 т 0,87 • —

долбежные

7 Продольно-строгальный 1,52 0 2 1.15 ш 0,87
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ РАЗМЕРА ПАРТИИ ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

Все типы станков

И НА МНОГОСТАНОЧНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
Карта 1 Лист 2

III. Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости 
от числа обслуживаемых станков в единичном и мелкосерийном 

производстве (К)

М
Число станков, обслуживаемых рабочим

пози*

НИИ
1 2 3 4

Коэффициент на iштучное время, К

8 ш 0,65 0,48 0,39

П р и м е ч а н и я ;  1. Поправочные коэффициенты на штучное время в мелкосерийном 
и единичном производстве (КТш) и на вспомогательное время (К. ) в среднесерийном 
производстве следует применять при расчете норм штучного времени в процессе 
подготовки производства с учетом серийности работ. Тип производства характеризуется 
коэффициентом закрепления операций (К, ).

Серийность работы внутри типа производства как фактор специализации произ­
водства определяется продолжительностью времени обработки партии одинаковых 
деталей на станке.

>. Продолжительность работы станка по обработке партии деталей рассчитывается 
с учетом трудоемкости операции и числа деталей в партии и устанавливается по 
согласованию с плановыми органами завода как средняя величина для всех запусков 
изделий 8 производстве в течение года.

3. При среднесерийном производстве а условиях многостаночного обслуживания 
необходимо рукомолстпонаи»ся Мсжограслспмми методическими рекомендациями и 
научно обоснованными нормативными материалами по развитию многостаночного 
обслуживания и расширению зон обслуживания и промышленности.
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО^ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные стенки

Карте 2 Лист 1

1. Подтовятелъжнзаключятельное время

м Способ Сложность Число Группа станков; длина стола, мм, до
пози- установки ПОДГОТОВКИ работа*
НИИ детали к работе ихних

суппор­
тов 3000 «000 3000 «000

С заменой устано* Без замены уста*
«очных присно* мовочиых приспо­

соблсний соблений

Время, мин

1 На столе с кре- 
пленном бол* 
тами и план* 
ками

Простая 1 15 17 12 14

2 Средней 1 17 22 14 18
3 сложности 2-3 24 29 20 24

4 Сложная 1-2 25 30 21 25
5 3-4 32 38 26 31

6 На столе с под­
ставками и

Простая 1 18 21 15 17

7
домкратами с 
креплением Средней 1 23 28 19 23

8 болтами и 
планками

сложности 2-3 30 35 25 29

9 Сложная 1-2 34 39 28 32
10 3-4 41 45 34 38

11 На столе с
приспособлен
мием

Простая 1 18 21 15 17

12 Средней 1 23 28 19 23
13 сложности 2-3 30 35 25 29

14 Сложная 1-2 34 39 28 32
15 3-4 41 46 34 38
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Продольно-строгальные т и к а
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о Карта 2 Лист 2

t Время на дополнительные элементы нодготоамтсльио-эак ючительной работы, 
не включенные в комплексы

26 Мамыеноммма набаты
Длина стола, мм, до

пози­
ции 3000 6000

Время, мин

1

домкрат ИЛИ 
призму

вручную 1Л> и

2 краном ЗА ЗА

3 Установить 
и снять

подставку

вручную W 1.8

4 краном 2.5 3,0

5 высота уголь­
ника, мм, до

5С0 10

б угольник с вывер­
кой

1000 13

7 1500 15

П р и м е ч а н и е .  Характеристика сложности подготовки к работе приведена 
общей части в п. 1.7.4,
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Ш 1 0 М0 ГА1 т Н 0 К ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ и  СНЯТИЕ ЛЕТАЛИ Продомв-стрегаяьиые станки

Е д и н и ч н о е и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 3 Лист 1

ГипдАл Характер Тот* Вручную Мостовым краном
по* j c a m n i паерсн HOCTV доЧ ^ииям вывер- массе детали. кг.

детали кина I | I | II-------- 10000 || 20000 |1 ___
1 оог. 10 м 30 50 |1 100 11 7 0 0 11 400 1 <00 1 ,so<>l1 3000 5000 | 40000

м ,»ц
до Время,► ^

I На столе с Без вы* 1.4 1.75 4,6 53> 6,0 73) 83» 9Д юд 12Д 14 17Д 22 29Дкреплением 
болтами л верки
планками

2 С вывер- ц> 2.1 2Д «д 7Д 8*5 10 ИД 13Д 15Д 18 21 25 32 42Д
3 кой в од* 0.5 2.7 зд 79 93) 10 12 14 16Д 18Д 22 26Д 33 41,5 55
4 НОЙ ПЛО­ од 3 05 з.« 8Д 9Д 11 13 15Д 18 21 24 28Д 36 46 60

СКОСТИ

5 С вывер 1Д> зд 4jW 9,6 11 12Д 15 17Д 19Д 23 26 29.5 34 47 49,5
6 кои в од 4 # 4.0 12 13Д 15Д 18 19Д 23 27Д 29,5 34 41,5 50,5 67

7 дцух ПЛО­ од 4Д 5Д5 13 15 17 19,5 22 25Д 29Д 33 37 46 56 73
СКОСТЯХ

8 На столе с Без вы _ 2,08 2Д 5Д 63) 73> 8Д 10 12 14 18Д 22 23 31Д 39
домкратами, верш

■ подставка*

9
ми с крепле­
нием бол* С вывер Ifi 2Д5 3.6 7Д од 10Д 12Д 14Д 17,5 20 24 28,5 36 45 57

10 тами и кой В ОД­ од 3.7 4Д 9J0 юд 12Д 14.8 17Д 22 25 29,5 36 46 59 75

И
планками

НОЙ ПЛО­ од 4.05 4Д Ю и д 13Д ЮД 19Д 24 27,5 33 44 50 65 83
12 СКОСТИ 0,05 4Д 5» 12 13,7 16Д 19Д 23Д 28Д 33 т 47 60 78 100

13 0,01 5Д 13Д 16 18Д 23 27Д 33 37 45 55 69 90 115



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

I Продольно-строгальные станкиto
00

Карта 3 Лист 2

м Способы Характер Точ- Вручную Мостовым краном
по-
ти«

установки и 
креплении

выверки HOCTV
вывер- Масса д е т и . кг. до

ции детали ки на
1 ПОТ. 10 20 * 50 10 0 2 0 0 4 0 0  !! S00 15 0 0 3 0 0 0 5000 10 0 0 0 20 0 0 0 4 0 0 0 0
м. мм.

до Время, мин

14 С вы вер- 1.0 3,6 40 Ю4 124 14 164 194 22 25 294 35 44 54 68

15 кой в 04 405 54 124 15 164 20 23 274 304 36 44 56 72 91

16 двух 0.1 5.0$ 60 14 164 184 22 25 294 34 394 47 61 79 t o o

17 На столе плоско- 0.05 60 74 17 194 22 26 304 35 404 47 57 73 95 119

18 домкрата­
ми. подстав-

стях от 7J0 84 19.5 23 25 304 35 404 47 54 66 84 по 140

ками с кре­
19 плением С вывер­ 1.0 4.5 54 13 154 174 21 24 27 32 37 44 56 71 87

20
болтами и 
планками кой в 04 60 70 16 184 21 25 284 34 384 45 55 71 93 116

21 трех 0.1 64 80 174 20 23 274 32 3 7 424 49 60 79 103 130

22 плоско­ 0.05 74 94 21 24 274 33 384 45 51 57 72 94 123 157

23 стях от 90 104 24 274 314 38 44 51 59 68 83 108 141 180

24 Без вы­
верки

- 105 2Д 5,25 $0 70 8 J0 9J0 104 12 14 160 22 26 -

25 На столе с С вывер­ U) 24 3.15 74 84 10 И 4 13 154 174 21 24 304 37 -
26 угольником кой в од­ 04 3.1$ 305 10 11 13 15 164 194 23 274 300 394 49 —

27 с крепле­ ной пло­ о д 34 44 104 12 14 164 184 21 25 294 34 44 55 —
28 нием бол­ скости 0.05 4.15 50 124 14 17 20 22 26 304 35 400 52 66 —
29 тами и план­

ками
O jO l 40 50 14 164 194 23 25 304 35 404 470 60 75



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные станке

Карта 3 Л ист 3

>4
по*
ЭИ*

ции

Способы 
установки 

н крепления 
детали

Х ар тер
выверю

То*-
ность

ки на
1 nor.

ДО

Вручную Мостовым краном

10 20 30 SO 100 200 400 800 |115001 3000 11*4| 10000 20000 |[40000

Масса детали. кг. до

Врем*. мин

30 На столе с С вы- 1,0 34 44 104 12 14 16Д 185 22 25 294 33 38 43 —
угольки* веркой

31 ком с креп* в двух 0$ 4,7 54 13 14 17 195 23 27 305 36 415 49 60
лением бол* плоско-

32 теми и стах ОД ss> 6,0 14 16 185 22 25 295 34 395 46 55 66
планками

33 0.05 6.0 74 17 19 22 26 305 35 405 47 55 66 79 *"

34 от 7,0 «4 » 4 22 25 295 35 405 47 54 62 75 91 *

35 На призмах Без вы­ __ IAS 2,05 34 34 4,9 55 65 85 — — — — — —

с крепле­ верки
нием бол­
тами и

36 планками ко 2.4 245 44 54 7,0 85 10 12 14 175 21 25 305 37

37 С вывер­ ОД 3.15 345 7J0 74 95 11 13 1*4 195 24 27 34 405 49
кой в од­

3* ной пло­ ОД 34 445 74 *4 10 12 155 « 4 22 26 315 37 45 55
скости

39 0,05 445 5,0 *4 104 12 14 185 21 25 305 35 45 55 71

40 0,01 44 6fi 10 12 14 175 21 25 305 37 425 51 62 75



соо ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продельао-строгадьше станки

Карт* 3 Лист 4

Н
по­
эм*

Способы
установки

детали

Xeperrei Том* I Вручную 
моста

Мостами кроном

I пот.
КМ4.

до

Масса детали, кг, до

10 |1 »  1L*J 50 ]Lj«lI| 200 I 400 |  «00 ) 1500 1 5000 5000 ) 10000 20000) 40000
Врем*, ммм

41 Время по карте предусматривает крепле­

ние детали болтами в количестве

4

Добавлять (отнимать) на каждый болт 

сверх (менее) предусмотренных

0,44 015542 0,*$ U 1,3

П р и м е ч а н и я :  I. При установке деталей с необработанной установочной поверхностью время по карге принимать с коэффи­
циентом. 1,2.

2. При установке деталей с применением двух кранов время по карте принимать с коэффициентом 1J .
3. При установке нежестких деталей сварной конструкции время по карте принимать с коэффициентом 1,2.
4. При креплении деталей гадрошаибами и гидро- и пневмоподставками время по карте принимать с коэффициентом ОД
5. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей мостовым 

краном без выверки время по карте принимать с коэффициентом 0,65, с выверкой в одной плоскости -  ОД с выверкой в двух-трех 
плоскостях—0^5.

6. При установке нескольких деталей для каждой последующей детали время по карте принимать с коэффициентом ОД
7. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КАНТОВКУ ДЕТАЛЕЙ 
В ВЕРТИКАЛЬНОЙ ПЛОСКОСТИ

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 4

*
ПО-
ЗВ-

Угол пово* 
рота при 
каитоке» 

град.

Характер
застрогай

Масса детали, п \  ДО

50 100 200 400 800 1500 3000 5000 10000 40000 75000 100000
1000СЮ

Время, мин

1
2 90 Удобная

Неудобная
и
2.4

1.55
255

1.85
3.6

25
4.4

2.85
55

3,40
65

4.15
8.0

4.8
95

6.0
115

75
14

10
185

155
26

21
295

25
35

3
4 180 Удобная

Неудобная
I.6S
35

155
4,0

2.4
455

255
65

3.7
75

45
9.0

55
И

65
125

75
155

9.0
19

1Z5
25

195
35

24
405

285
48

5 Транспор­
тировка 
детали 
для кан­
товки 
(туда и 
обратно)

Рассто­
яние 
переме­
щения, 
м, до 
(свыше 
Юм)

30 3,85 45 65

100 5,5 65 85

свы­
ше
100

7.5 85 И

П р и м е ч а н и я :  1. Время на кантовк) добавляется ко времени на установку и снятие детали в тех случаях* когда в 
процессе операции имеет место переустановка детали.

2. Удобная застройка—при наличии у деталей просветов, выступов и т. п. для захвата стропами; неудобная застропка- 
сплошные детали застропливаются снаружи петлей.

3. Время на транспортировку добавляется ко времени на кантовку в случаях, когда деталь перемешается в сторону от 
станка на расстояние более 10 м.



Продольно-строгальные
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМКУ 

ДЕТАЛИ НА СТАНКЕ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

стайка 

Карта 5

н
по-

Кааяигет Число Наибольшая измеряемая длина детали, мм, до
(класс обмеров 3000 6000

ЭИ*
ПИИ Характер измерения чеетво

конт­
рольных

Наибольшая измеряемая ш 
высота детали, мм.

ирина 1 
до

(ЛЯ

размеров) 500 || 1000 2000 500 1000 1I 2000
Время, мин

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10 
11

Измерение поверх* 
ности детали универ­
сальным или простым 
специальным измери­
тельным инструмен­
том, не требующим 
наладки и настройки

14...
12

(7...5)

4
6
8

10
15
20
25
35
45
55
70

1.75
2,50
3,15
3,85
5.5
6.5 
8,0

10.5 
12 
14
17.5

2,10
2,85
3.®
4.40
64
74
94

12
14
174
21

2,40
3®
4.15
5.05
7.0
94

104
13
164
194
24

2®
3 ®
445
5.0
74
94

104
14
164
194
24

2,8$
345
4 ®
6.0
84

104
12
164
194
23
284

3.30
4.30 
5.60 
7.0
9.5 
12 
14
18.5 
23
26.5 
33

12 2 1,40 145 2® 1Д5 2,60 245
13 4 2,50 3® 4,15 3 ® 4,70 54
14 и... 6 3,70 54 6.0 4® 6,5 74
15 9.8 8 4,70 64 V 6.0 8,5 94
16 (4..J) 10 64 8.0 94 74 10 12
17 12 74 94 104 94 12 14
18 15 84 11 13 104 14 174
19 20 Ю4 14 164 13 18,5 22

20 Измерение инструмен­ 11-. 1 240 2,75 3.15 245 3 ® 4®
21 том, требующим слож­ 9.8 2 4,40 5,0 6.0 54 64 74
22 ных настроек. Опреде­ (4...3) 3 «4 7,5 84 84 10 II
23 ление размеров геоме­ 4 84 10 12 11 12 154
24 трических форм и их 5 Ю4 12 14 13 154 184
25 взаимного располо­ 6 12 14 174 154 184 23
26 жения путем сложных 

вычислений
7 К 16,5 194 184 21 25

П р и м е ч а н и е .  Время на приемку деталей на станке контролером вклкж&ется в 
норму станочника в тех случаях, когда оно не перекрывается другими работами и 
присутствие станочника при приемке предусмотрено технологическим процессом.
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С 
ПЕРЕХОДОМ НА ПРИЕМЫ, НЕ ВКЛЮЧЕННЫЕ 

В КОМПЛЕКСЫ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные
станки

Карта 6

Н
ПО»
ЭИ*
кии

Наименование приемов

Длина стола, мм, до

3000 1 6000

Время, мин

1

Устано­
вить и 
снять

резец в резцедер­
жатель

проходной и 
подрезной

IJ0 1,85

2 широкий,
фасонный

1,85 2,50

3 резец в державку 0,88 1,10

4
державку резца

вручную 2,20 2.75

5 краном 5.5 6.5

6 головку резца 1.10 1.30

1 многорезцовый блок (с регулировкой) 4,40 5.50

8 резец в многорезцовый блок на сопря­
женный размер

2.75 3,30

9

10

Повернуть cyttnopi на у ton
грубо 5.5 7.5

точно 9fi 11.0

И Повернуть резцедержатель 1,65 2,20

2 Заказ №  698 33



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгаше плоскостей, Rzl60, 16 ш ш е г  

Чдуи серый, Н В *1Л 6Д 15, ГПй 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
стенки Njx до 1$ кВт

Резцы проходные е 
пластинками ВК8

Карта 7 Лист 1

Длина обре­
зываемой по­

верхности 
4мм, до

Глубина 
резания 1» 
мм. до

Ширима обрабатываемой поверхности В, м*1, до Режимы резания

SO 75 100 ISO 200 | 2» I МО 350 V,
м/

мин
%

Время на рабочий ход, мин ход

ем 5 w 14 2.4 зд 4.1 50 60 7.0 2.0 4.13W 12 14 2.6 3.2 44 50 90 50 94 14 90

5 1.6 24 3.7 $.0 60 50 10 12 20 4,11UW 12 24 4.1 50 64 90 И.5 14 16 14 74

io n 5 24 п 50 90 90 ИД 14 16 20 4.1IXXJ 12 2 4 50 90 90 120 154 19 22 14 90

5 2,4 44 60 90 U 0 15 18 21 2.0 30 4,1«uw 12 3.7 74 90 12 16 20 25 29 14 74

5 34 60 8.0 II 1S 19 23 2? 2.0 4.1WW 12 44 90 и д 154 20.5 254 31 37 14 74

5 3,3 90 90 120 17.5 22 260 314 24 4,1ЛДА/ 12 54 10 130 18 24 30 37 43 14 74

Длина обра- Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В, ам, до Режимы резания
бешваемой 
поверхности 
/, мм, до

резания
4мм»
до

400 1| 4S0 500 | 600 700 11 800 S,
М/

МИН
&

Время на рабочий ход, мин ход

500 5 .84 9.0 10 114 134 154 20 6.1
12 II 12 0 4 15 18 204 14 74

1000 5 134 15 17 19,5 224 26 24 4.1
12 184 204 23 265 31 354 14 74

1500 5 I* 5 204 23 264 31 36 24 30 4.1
12 25 28 314 36 42 48 14 74

2000 5 24 27 30,5 35 41 47 24 4,1
12 33 37 41 47 55 64 14 74

2500 5 31 35 39 45 53 61 24 4.1
12 42 47 52 60 71 81 14 74

3000 5 36 404 45 52 61 70 24 4.1
12 49 55 61 70 83 95 14 74
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, JU160, 16 щ иплет

Продольно-строгальные 
станки Na до 15 кВт

Чугун серый, НВ -  1»7(Д15, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Рпцы проходные 

с пластинками ВК8

Карп 7 Лист 2

Поправочные коэффициенты ю  м и м  обработки дни

НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

1. Твердости чугуна Длительность обработки, мин - До 10 Свыше
10

Коэффициент шз М 1.25

2. Угла в плане резца Ф. град. 45...60 90

Коэффициент {Ш 1Д

3. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работаю­
щих супрортов

1 2

Коэффициент 
при обработке

Одной по­
верхности

0.6

Несколь­
ких поверх­
ностей

ш

4. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому

Ур.х

Отношение ско­
рости рабочего 
хода к холостому

0,2 0,3 0,4 0,7

г,л

VX.X Коэффициент 0,83 0,93 0,98 Oil 1.1

2* 35



со
сг>

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

П р Ш Л М К 1у в Ш Н Ы «  СТАШСЯ
________до 75 кВт__________

C iyonne плоскостей, Rzl60, 16 квииггег 
Чят> серый» НВ«1»7(Д15, ГПш 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Резцы проходные с пластинками ВК8

Карта 8 Лист 1

Глу. Ширина обрабатываемой поверхности В, мм. до Режимы резания
омываемой бина
поверхно­

сти/.
реза­
ния 50 7J 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 800 900 1000 м /м м &

мм. t хонИ"* ч
ДО мм, ДО Время на рабочий ход. мин

5 13 23 23 3 3 ¥ 63 7 3 9 ft 1 0 1 1 123 143 163 19 21,5 24 3.0 4 3
1 0 0 0 1 2 и *9 3.6 4 3 6 ,0 7,5 9,5 10,5 1 2 13,5 15 17 2 0 23 26 29 23 О в

2 0 23 4.8 ¥ 8 .0 1 0 3 13 163 18 2 0 3 23 25 29 34 39 44 48 13 9)5

5 13 3J0 23 1р 3,5 1 0 3 1 2 14 153 17 193 23 263 30 33 ¥ 4,5

1500 1 2 2 Д 33 53 63 *5 ю з 123 15 17 19 2 1 24 28 32 36 40 23 в в
2 0 3,7 «3 83 и К " 3 21 243 28 31 35 40 46 Я 60 67 13
5 V V ¥ ¥ 1 1 13 153 1 7 3 20 22 2S3 » 3 34 3 ¥ 43 3J0

2000 12 и 4 3 6 3 ¥ 11 133 163 19 22 25 28 31 37 42 47 Я 23 в в
20 4.7 ¥ ю з 14 18 23 27 32 36 41 45 52 61 70 79 87 13 27 OiA

5 ¥ 4.6 63 ¥ И 14 17 20 23 26 29 33 39 45 50 56 з а 4 3
2500 12 33 6 3 ¥ 103 14 17,5 21 24,5 28 32 35 40 47 Я 62 69 23 в в

20 6f i 1 ¥ Ц 5 18 24 29 35 41 47 53 59 67 79 91 103 114 13
S и S3 7 3 93 13 16 20 23 26 30 33 38 45 51 Я 65 за 4 3

5000 12 3.7 7.0 9 3 12 16 20 25 29 33 37 41 47 55 64 72 80 ¥ в в
20 7Д> 12 « з 21 28 34 41 48 55 61 68 78 92 105 118 133 13

д о

5 33 73 9 3 1 2 3 17 213 26 30 2 ¥ 39 43 50 59 68 76 85 3J0 4 3

4000 12 4.6 9 3 11,5 15,5 21 26 32 37 42 48 Я 61 72 82 93 ЮЗ ¥ в в
20 83 153 20 27 36 44 53 62 71 80 89 103 119 137 1Я 172 13



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгана» плоскостей, R zIR  16

Чугун серый, Н В * 1 ,7 и ,1 $ , ГПн 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Nj до 75 кВт
Резцы проходные с пластинками ВК8

К арп 8 Лист 2

обрабатываемой поверхности В, мм. до
башваемой бина
поеерхно- реза­ 50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 800 900 1000 Т* Npt

сги А ния 1, **4/П» мЛевд кВт

до
*04.
до Время на работа»1 ход, мин

ход

5 з з *» И 15 20 26 31 36 42 47 52 60 71 82 93 103 ЗЛ _ У _
5000 12 5,5 И и 19 253 32 39 45 52 58 65 74 87 100 114 126 и а д20 ЮЗ 19 W 33 43 54 65 76 86 97 108 124 145 167 188 209 U 27

5 43 « 13 18 24,5 31 37 44 50 Я 63 73 86 99 113 125 3,0 JL 5_
6000 ц 63 14 17 23 31 39 46 64 62 70 78 90 105 121 137 152 2 J 8.S20 123 23 293 39 S3 65 79 92 104 118 130 149 176 200 227 2Я и

1. Твердости чугуна НВ, ГПа Д о 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин Д о 10 Св. 10

Коэффициент Е Р и 135

2, Угла а плане резца Ф .граа. 45-60 90

Коэффициент .  в а 1.2

3. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при 
обработке

одной поверхности П~о1 2 £ __________
нескольких поверхностей 1Ш U

4. Отношения скорости 
рабочего хода с холос­
тому

J f c !____
V*.I

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0Л 0 3 0.4 0 3 0.7

Коэффициент 0JO о зз ОМ и 1Л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, Ri80, 14, Л  2 комитет 

Чугун серый, НВ«*1«7бД15| ГПо 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
станки Nfl до 75 кВт

Резцы проходные 
с пластинками 8К8

Корта 9 Лист 1

Длине
ооребеты*

Глубине Ширине ебребешеееиой поверхности В» ми» до Режимы решим
режим*

50 75
—

230 330•аемой 1»ММ» их> | и» || 200 300 5 V
%лоеерхно* 

сти, 1,
до

М4/Д*
м

м/мин
им» до Време не ребочмй ход ми»1 ХОД

5 1.6 2,3 2.7 34 44 55 64 74 25 3,8

500 12 1.9 2.8 3,3 44 54 64 74 84 2.0 7,7
20 2.7 4,1 5.0 64 84 10 12 14 14
5 2.0 3,1 34 54 64 94 10 11 24 3,8

1000 12 2.5 4.0 4,9 64 84 94 124 14 2 4 7.720 34 64 8.0 105 134 164 20 23 14
5 2,3 4.0 54 7.0 9,0 11 13 15 24 34

1500 12 3.0 5.0 65 84 11 134 165 19 24» 7.720 5.0 84 10,5 14 18 224 27 31 14
5 2.7 4,9 6.0 84 11 14 17 194 24 34

2000 12 3.6 6.5 8,0 11 14 174 21 24 24 7.720 6.5 104 13,5 18 24 29 35 41 14
5 34 6,0 7,5 104 14 174 21 25 24 ~ 34~

2500 12 4,4 84 10 135 18 22 27 32 24 27 7.720 4,0 11 17 23 30 37 45 52 14
5 3,5 6.5 8,5 12 16 20 24 28 24 34

3000 12 4.» 9 Н 4 15 20 25 31 36 2.0 7.720 94 14 194 26 34 43 52 60 14
5 4.4 84 11 154 21 26 31 36 24 3.8

4000 12 6,5 114 144 20 26 33 40 46 24 7.720 » 4 20 25 34 45 56 67 78 14
5 54 104 135 19 25 32 38 45 24 34

5000 12 и 14 18 24 32 40 48 56 24 7.720 13 4 24 31 42 56 69 83 96 14
5 И 12 16 22 30 38 46 54 24 3,8

6000 12 20 16 21 29 3S 48 58 67 24 7.720 33 29 37 49 65 81 97 113 14
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, Rz80, 14«Л2 квелнтет 

Чугун серый, НВ — ),7 ( .J f15, ГПе 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
станка Ид до 75 кВт

Резцы проходные 
с пластинками BKS

Карта 9 Лист 2

Длина 
обрабеты* 

мамой 
поверхно­
сти 1, мм» 

до

Глубина
резания

мм»
до

Ширине обребетымемой поверхности В» мм» до Режимы резания

400 450 500 400 700 800 900 1000 S,
мм/дв.

ход

V,
м/мии

Мр.кВт
Е1ремя В I I i Z1

5 8J0 9fi 10 IV 13 IV IV 18 V 3.»

500 12 10 И 12 13,5 16 18 20 22 2J0 V20 15,5 17 19 22 25 29 32 36 U

5 IV 14 IV 18 21 24 27 30 V 3.8

1000 12 16 18 IV 23 26 30 34 38 2А 7.720 26 29 32 37 43 49 55 61 V

5 17 IV 21 25 29 33 37 41 2.5 3,8

1500 12 22 24 27 31 36 41 46 51 2,0
20 36 40 44 50 59 67 76 85 U 7.7

5 22 25 28 32 37 43 48 54 2,5 3.8

2000 12 28 31 35 40 46 53 «0 67 2.0
20 46 52 57 66 77 88 100 ПО U 7,7

5 28 32 35 41 48 55 62 69 2.5 3,8

2S00 12 36 40 45 51 60 69 78 86 2 А 27
20 60 67 74 85 100 109 123 137 U 7,7

5 32 36 40 46 55 62 70 78 V 3,8

3000 12 41 46 51 59 69 79 89 99 2,0
20 68 77 85 97 113 130 146 163 U 7,7

5 42 47 52 60 70 81 91 102 2,5 3,8

4000 12 S3 $9 75 88 101 115 127 2fl
20 и 100 111 127 149 170 192 214 12 7,7
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, Rz80, 14.-12 кваднтет 

Чугун серый, НВ — 1 Д Д 1 5 , ГПа
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
статен Na до 75 кВт

Резцы проходные 
с пластинками ВКВ

Карта 9 Лист 3

^Длина
оОрабеты*

Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В, ю*, до Режимы резания
резания

веемой
поверхно­

t*MM,
до 400 450 500 600 700 800 900 1000 мч/дв. м/мин %сти /, ходмм, до

Время на рабочий ход, мин

5 52 5ft 65 74 87 100 114 127 24 34

5000 12 64 72 80 93 108 124 140 156 2.0 7.720 109 123 136 156 183 210 238 264 U
27

5 61 69 77 88 104 114 135 150 2,5 3,«

6000 12 77 87 96 110 129 148 167 187 2,0 7,720 129 14S 161 185 218 249 281 312 U

Поправочные коэффициенты на время обработки для

1. Твердости чугуна НВ, ГПа

1 и Vi е

До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обра­
ботки, мин

- До 10 Свыше 10

Коэффициент шо и 14S

2. Угла в плане резца «Р.град 45...60 90

Коэффициент ив U

3. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно 
работающих суппортов ' 2

Коэффициент при
обработке
одной поверхности □а 0,6

нескольких поверхностей ш 14
Отношения скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

vx.x

Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

од од 04 04 0,7

Коэффициент 0,83 043 048 ив М
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__ НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Строгание плоскостей, Rz 40, 11 квалнгет 

Чугун серый, НВ —1,76.Л,15, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о л с т в о

П к м м и ц м и и м  
СПИКИ, Ng до 75 кВт

1
1

£
8О f проходные 

пинками ВК8

Дрта 10

Длина обра- 
Омываемой 
поверхности 

/,м«, до

Глубина 
резании. 
А мм, до

Ширина обрабатываемой пймвуноети, В, ж , до Режтдо реэгения

50 75 100 ш  1 200 250 | 300 | 350 S,
ммЛв.

ход
мАтн %

1квемя на рабочий *0Д» ним

500 2.* 34 34 4.6 54 6.0 74 84
1000 34 3,9 44 6,0 74 84 104 12
1500 3,7 44 54 74 94 II 134 154
2000 4,2 54 64 94 114 14 17 194
2500 2 4,8 64 8,0 II 14 174 21 25 3 24 1,4
3000 54 7,0 9.0 12 16 20 24 28
4000 64 94 114 154 20 25 31 36
5000 74 10 13 18 23 30 37 43
6000 84 12 154 21 29 36 44 51

Длина обра­ Глубина Ши|жка об(рабатывеемой ДО Режимы реэания
батываемой

поверхности
резания 
А мм, до Ч | 4 » 500 600 700 800 1| 900 1000 V, и».А мм, до мАвим кВт

1)ремя 1«а рабочий *<МА мин ход

500 9,0 10 104 U4 14 154 17 184
1000 13 144 16 184 21 24 27 29
1500 174 19 21 25 28 32 36 40
2000 22 24 27 31 36 41 46 51
2500 2 28 31 35 39 47 53 60 67 3 24 1.4
3000 32 35 39 46 53 61 69 76
4000 40 45 50 58 68 78 87 97
5000 49 55 59 70 82 94 106 116
6000 58 66 73 84 99 112 127 141

1. Твердости чугуна НВ, ГПа Ло J,l$ Свыше 2,15
Длительность обработки, мин - До Ю Свыше 10
Коэффипиеиг о а _ _ и 1.25

2, Числа одновременно 
работающих суппортов

Число олтиюремсннп рабтяюши* «уипорггоя 1 2
Коэффи11ме«гг при 
обработке

одной по­
верхности г а 04

нескольких
поверхностей с з W

3. Отношения скорости ра­
бочего хода к холостому

Г*.х

Отношение скорости ра­
бочего хода к холостому

0Л 04 0,4 04 0.7

Коэффициент 043 043 048 № 1,1
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
C ipm ioe амскесгеА, Яг20, II кмиштег 

Чугун серый, НВ -  1,76~2Д5, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з а о д с т а о

Продам<нс1р<*тлы<ые 
станка Na до 75 кВт

Рацы широкие с 
пластинками ВК8

Карп 11

Длими обра- Глубина* Ширина обрабатываемой поверхности В, мм* до Режимы ревами*
батыааемой резания — — л п ~ л
поверхности 1*мм* 50 75 100 но |1 20011 2501I 30°|1 3» S* V,

%А мм* до до мм/дм. ИНИН
Время на рабочий ход, мин ход

500 34 3.4 з* 44 44 54 54 6*0
1000 3.4 3.7 34 44 54 64 7J0 74
1500 3,6 34 44 54 64 64 84 84
2000 зд 4,2 4.7 6.0 74 84 94 10
2500 0,8 4 А 44 54 64 8.0 94 104 12 15 124 2J0
3000 44 44 54 74 84 Ю 12 134
4000 S» 6Д> 74 94 11 124 15 17
5000 54 64 74 10 12 144 17 194
6000 6А 7.0 84 II 134 164 194 23

Длина обра­ Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В* ам* до Режимы резания
батываемой резание — —поверхности А мм, 400 450 $00 600 700 too 900 №00 * V,

%А им, до до Время на рабочий ход мин ммдв.
ход

мАиин

500 6,5 7J0 7*5 8.0 84 94 10 104
1000 в,о 84 9.0 104 114 124 134 144
1500 94 10 И 12 14 15,5 164 18
2000 11 12 13 15 17 W4 21 23
2500 од 13 14,5 154 174 21 23 25 28 15 124 24
3000 15 164 174 21 23 26 29 32
4000 184 21 22 26 30 33 37 41
5000 22 24 26 30 35 39 44 48
6000 25 28 30 35 39 45 51 55

Непревечиме коэффициенты пи время ебрвбетки 
для иэмеиепных условий работы я зависимости от;

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Саыше 2,15
Длительность обра* 
ботки* мин

До 10 Свыше
10

Коэффициент и 145
2. Отношения скорости 

рабочего хода к хо­
лостому

V*.*

Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

04 04 0.4 04 04

Коэффициент 0*83 0,93 0,98 и и
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стропите плоскостей, Ra2,5, 9 квалпет

Чугун серый, НВ •  1»76иЛ,15, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продолыннстрогальные 
станки Na Д* 75 кВт

Резцы широкие с 
пластинками ВКВ

Карта 12

Длина обре- Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резаних
батыааемой резание 1 11 I
поверхности » » юо 11501| зоо|12301 зов | 350 S, у. No,К мм. до мм/де. м/мин кВтдо Време на рабочий ход, мин ход

500 з* 4 .1 4 .4 54 6,0 7,0 8.0 9.0
1000 4Д 4.7 54 74 8,0 9,0 11 12
1500 44 54 6А 8.0 9,5 11 а д 15
2000 54 6.0 7J0 94 IV 13,5 16 а д
2500 04 54 74 84 11 14 а д 21 23 12 7j0 1 fl
3000 6,0 74 9А 12 15 а д 22 26
4000 7fi 94 И 4 15 20 24 29 34
5000 84 104 13 17,5 23 28 34 39
6000 9.0 И 4 15 20 27 33 39 46

Длина обра* 
батыааемой Глубина Ширина обрабашваемой поверхности В. ми, до Режимы резание

рпаим 1
поверхности 400 11 4,0 11 500 1М М 1» 1 МО I 1000 S, у, NpfА мм. до Mart». мАеиндо Время на рабочий ход, мин ход

500 9,5 10 11 12,5 14 ад а д 18
1000 13 14*5 15,5 18 20 23 25 27
1500 17 18,5 20 23 26 30 33 37
2000 21 23 25 29 32 38 42 46
2500 0.2 26 29 31 37 42 48 53 S9 12 7,0 1,03000 29 32 35 41 47 54 60 67
4000 37 42 46 53 62 71 79 88
5000 45 50 55 64 74 85 95 106
6000 52 58 64 75 87 100 112 124

Попрмочше коэффициенты и» время обработки доя 
измененных условий работы в эависимости от;

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.1$ Свыше 2,15

Длительность обработки, 
мин

— До 10 Свыше
10

Коэффициент Ц П 1.1 145

2. Отношения скорости 
рабочего хода к холос­
тому Ур ,

VjLX

Отношение скорости 
рабочего хода к холос­
тому

04 04 0.4 04 0.7

Коэффициент 0,83 ода 048 l i 4 j 1.1
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание прямоугольных пазов, Rz80, 14..Л2 кмАнтег 

Чугун cepuft, НВ -  1,76..*2,15, ГПа
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Прод«лыю»с1рвгалм1ые 
статен Ид до 7$ кВт

Резцы с пластинками 
ВК8

Карта U

Шири* Г"е Длина обрабатываемой поверхности А мч, до Режим»| резания1
НА ПА* 

мм, до
окна 

пазаН, 
мм, до 500 1000 1500 2000 2500 3000 4000 5000 6000 1 J f m

ХОД
т,

м/мин

Время на поверхность, мин

10
5 гл 15 2 4 34 4.1 4.6 6,0 Ч 84

12
й

4.4 54
й

84 10 13 154 184 04 0.7
20 54 74 114 13 17 21 25

1S
10 ц 3 4 *А 4$ 6Д 64 9$ 104 12420 ы 4Л 6Д W 10 24 16 194 23 1 0,6 0430 4,4 84 и 14 16 21 26 30

20 30 44 6.0 .?•* 94 12 134 184 22 26 М40 5.4 84 п 144 18 21 28 34 40 16,8

25 30 94 12 I5-5 194 25 28 36 45 53 1440 12 17 22 29 37 42 55 67 80 0.7

30 40 12 17 22 29 37 42 55 67 80 2 2450 13,5 18,5 25 32 41 46 61 75 89

50 50 154 2 3 4 314 394 50 58 77 93 П О 04$ 3470 19 294 404 51 64 75 97 120 144 4

Поправочные коэффициенты на время обработки

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.1$ Свьлие 2,15

Длительность обработки, мин - До 10 Свыше 10

Коэффициент и м 145

2. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно ра* 
богаюших суппортов

1 2

Коэффициент т 04

3. Отношения скорости 
рабочего хода к хо­
лостому Vp.jc 

“vjГх.

Отношение скорости ра­
бочего хода к холостому

04 04 0.4 04 0,7

Коэффициент 0,83 043 048 И 1.1
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Ciponme ирямеулмымх пемв, R18O, I4...I2 кааяигег 

Чугун сеуыА, Н В -1 ,1 и Д  ГПв 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
станки Na до 75 кВт

Резцы из стали РШ5

Карта 14

Шири* 
нал* 
за В.

мм, до

Глуби* 
нала* 
эаН, 

мм, до

Длина обрабатываемой поверхности А мм, до Режимы резания

500 1000 1500 2000 2500 3000 4000 5000 6000
1

%мм/дв
ход

и/мин ЙГг

Врем* на поверхность, мин

1 0
5

12
2 0

В
44

3 0  
&  
70

Й
94

4,4

. 8

ё
154

6  JO 
13 
18

8 j0
17424

94
21
29

II
25
34

1 04
12

14

2.715 8
30

И
64

4,6
7i)

10

6 Д
94

14 &
18

9jD
' ё

104
18
26

14
24
35

%
42

194
34
49 . 0 ,6

2 0
30
40 5 4

7J0
8,5

11
11
15

144
194 V

21
28

28
37 l l

40
53 1

0.7 10,7

34

40

50

25 30
40

11
14

W4
22

22
30

29
39

37
49

42
57

55
74

67
88

79
97

230 40
50

14
17

22
27

30
37

39
48

49
62

57
71

74
94

88
113

97
134

50
50
70

20,5
27

35
46

49
«5

65
86

84
111

98
130

128
169

158
208

189
250

3 0,65 12 64

Поправочные коэффициент на время обработка 
для измененных условий работы в зависимости от:

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин • До 10 Свыше 10

Коэффициент оэ и 145

2. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число однопременно рабо­
тающих суппорт он

1 2

Коэффициент ив 0.6

3. Отношения скорости 
рабочего хода к холо* 
стому У0Д

VX.X

Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

0.2 04 0.4 04 0,7

Коэффициент 0,83 0,93 0,98 1м1и
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Ел

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стреганве Т-ебразньв пзов, Rz80, 14^.12 ид ш т  

Чутуи серий, НВ — 1,76Д 15, ГПа

П радальве-стртяьаые сп а ся  
_______ N3 до 75 кВт

и н н ч н о е  и м е л к о с е р ийно е  п р о и з в о д с т в о Резцы с пластинками SK8

Карта 15 Лист 1

Длина 
Т-образного 

паза /,
М Ч  ДО

Ширина прямоугольного паза d, мм, до

10 I 12 14 18 22 28 | 36 42 48 Я

Глубина прямоугольного паза Н, мм, до

И 20 17 | 2$ 20 22 28 38 34 46 40 50 52 70 62 | 85 70 94 80 108

Ширина Т-образного паза В, мм, до

16 20 24 30 36 46 56 68 80 90

Время на поверхности мин

250 21 23 22 28 23 29 33 36 34 38 39 43 46 50 52 54 55 61 59 67
500 23 25 24 30 25 31 39 42 40 45 46 50 57 62 65 69 71 78 85 92
750 25 26 26 35 26 34 44 48 47 52 53 59 68 74 76 85 86 97 96 107

1000 26 30 27 38 30 40 48 55 53 60 62 68 80 87 90 103 106 116 114 125
1250 28 31 30 43 31 45 57 63 60 68 70 78 91 103 107 118 120 137 135 145

1500 30 33 32 45 34 48 62 68 66 76 78 85 102 113 117 135 138 152 148 166
1750 32 35 34 49 36 53 67 74 72 82 85 98 ПО 128 132 148 150 172 167 186
2000 34 37 37 5* 38 57 71 81 79 95 98 107 125 140 143 165 167 188 185 207
2250 37 39 40 60 43 65 81 91 89 103 105 120 140 156 162 188 192 210 208 243
2500 38 41 42 64 45 67 87 98 95 110 111 130 152 170 178 206 207 234 232 260

2750 40 43 43 67 47 72 93 105 102 117 122 141 162 183 192 222 225 252 249 285
3000 42 45 44 71 50 76 97 109 106 124 128 148 176 200 210 236 240 270 265 305
3250 44 46 46 77 53 81 103 117 ИЗ 133 135 157 185 210 220 250 253 292 286 320
3500 47 48 47 80 55 86 110 125 123 140 147 ПО 202 230 240 270 272 310 306 345
3750 48 50 51 84 57 90 116 133 130 150 153 178 212 240 254 292 295 330 324 365



Длина 
Т-образного 

т э а  I. 
мм, до

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Сгрогше Т ч ^ам ш  паю», Rx80, 14*Л2 

Чугун серый* НВм 1,71Д15, ГПа 
Ед инич но е  и мелкосерийное  пр о и з в о д с т в о

Ид до 75 кВт

Резцы с пластинками BKS

Карп 15 Лист 2
Ширина прямоугольного паза d, мм, до

10 12 14 18 22 28 36 42 48 54

Глубина прямоугольного паза Н, мм, до

« 1 »  1| 17 | JJ J0 I М I1 * 3 1 *  1 «  11 «  1 »  11 33 Г*> 62 85 70 f  94 80 | 108

Ширина Т-образного паза В, ММ, до

W___11___“ 1 1 34 1ю 1 36 11___ « ___ зз 11- з» 11 «0 90

Время на поверхность, мин

4000
4250
4500
5000
5500
6000

49
50 
53

52
54
57

53
54 
56 
62

86
90
95

105

60
64
67
74
85

93
100
103
109
118

118
126
132
143
162
186

138
147
158
170
195
216

135
145
157
168
190
213

153
167
180
200
228
260

160
169
175
190
205
280

185
193
202
220
234
310

220
230
238
253
265
310

250
256
278
282
295
333

257
266
276
296
315
333

300
310
320
332
352
370

303
315
322
340
365
382

338
350
360
370
405
425

335
345
362
372
395
415

380
390
410
435
460
485

f 1 i фишенты на время обработки для измененных условий работы в заввсимоста on
1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин — До 10 Свыше 10

Коэффициент г п п 1.1 1,25
2. Отношения скорости рабо­чего хода к холостому

V»
V*.*

Отношение скорости рабочего хода к холостому ОД од 0.4 0,5 0,7

Коэффициент 0,83 одз 0Д8 ив 1.1



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание смазочных канавок, Нг$0, 14... 12 квалитет 

Чугун серый, НВ -1 ,7 6 ..J,15 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Ширина строгаемого паза В, мм. до

3-4 ? г - 1 L  *-'<• J | >10

Длина канавки /, Глубина строгаемого паза Н, мм, до
мм, до 11

3 4 _______ *_______ L ___ i ______
Время на поверхность, мин

500 2,15 2,35 2,70 2,85
750 2,60 2,70 3,40 3,60

1000 3,00 3,20 4,00 4.30
1250 3.45 3,70 4,70 5.0
1500 3,90 4,20 5,0 5.5
2000 4,85 5,5 6.5 7.0

2500 6.0 7.0 8,0 8,5
3000 7.0 8,0 9,5 10,5
3500 8 J5 9,5 11 12.5
4000 9.0 10,5 13 14
5000 11 13 15,5 11
6000 13 15 18 19.5

Продельно-строгальные 
станкн Ид до 75 кВт

Карта 16

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

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин До 10 Свыше 10

Коэффициент П Б и 1.25

2 Числа олнопрсмснио 
работающих суппортом

Число одновременно рабо­
тающих сунлоргоя

1 2

Коэффициент 0fi

3. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому Vpx

Vxx

Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

0.2 04 0.4 04 0.7

Коэффициент 0,83 ода 0,98 ш М
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НЕПОЛНОБ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Ciporatme пазов типа «ласточкин квот»

RzftO, 14_12 квалнтет
Чугун серый, НВ ■■ 1,76**«2,15, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Прололы1о-строгалм1ые 
станки 1Чд до 15 кВт

Резцы с пластинками 
твердого сплава ВК8

Карта 17

Вид
обработки

Глубина 
гаэаН, 
мм, ДО

Гпг-
бина 
раза- 
имя V 

мм, ДО

Длина обрабатываемой поверхности /. мм, до Режимы резания

500 Г я о | L*“ ®J 1250 1500 1750 2000
иУоб

V,
м /

мин
%Время на поверхность, мин

12 3.0 3,4 3,7 4.4 5.0 s i 6,0
20 5,5 6.5 8,0 9,0 10 и 12

Черновая 32 7.0 8,5 9,5 11 13 14,5 16
40 15 11,5 14 17 20 22 25 28 15 2,9
50 16 20 24 28 32 35 40
60 18 23 28 33 38 42 48
80 26 34 41 48 56 63 71

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

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обра­

ботки, мин
- До

10

Свыше

10

Коэффициент п л и 1.25

1  Отношения скорости 

рабочего хода к холо­

стому Vp.x 
Vx.x

Отношение скорости 

рабочего хода к холо­

стому

0.2 0.3 0.4 0.5 0,7

Коэффициент 0.83 0,93 №8 LlqJ 1.1
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1. Твердости чугуна НВ. ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обра­
ботки, мин

До
10

Свыше
10

Коэффициент П Л и 1да

t  Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому Урх

V X.X

Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

0,2 од 0.4 од 0,7

Коэффициент 0,83 ода 0,98 н и

so



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
плоскостей, Rzl60, 16

Предадим строгальные станка 
Na до 15 кВт

Стада ковстрлепиеаиая углеродиста*, о* - О ^ О Д  ГПа
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Резцы проходные из стали РШ5

Карта 19 Лист 1

Длина обрабны- 
ватой поверхности

К
мл, до

Глубина рем* 
К

мл, до

Ширина обрабатываемой поверхности В,» М4, ДО Режимы резания

50 75 100 150 200 250 300 $♦
м а/да.

ход
м /м п

Np,
кВт

Время на рабочий 1 I

5 24 4.6 6.0 84 11 14 17 1.6 34JW 12 34 6.0 74 104 14 174 21 U 74

1ЛПГ1 5 34 74 10 134 184 24 29 14 34IVUV 12 5.0 10 13 174 24 30 36 14 74

1СПО 5 4.7 10 134 184 25 32 39 14 34UW 12 7.0 14 18 2S 31 42 50 14 12,7 74.

2000 5 54 124 164 23 32 40 49 14 34
12 84 17 22 30 41 51 62 14 74

5 74 164 23 31 42 54 65 14 34
12 U 23 30 40 54 68 82 14 74

ТПП 5 94 » 4 27 37 51 64 78 14 34ЛДА/ 12 134 27 36 49 66 83 99 14 74СП



n p m b tt^ ^ v p ea^ H u e  ставка 
/Уд д» 15 кВтНЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

С т о л п е  плоскостей» Rzl60, 16 км я тст
Сталь ковструклвовная угяераюстея, ов -0 ,5 9 Д 7 4 , ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Резцы проходные m стала РШ5

Карга 19 Лист 2

Длина обрабаты­
ваемой поверх- 

мости/, 
мм» до

Глубина реза»
НИЛ 1»

им» до

Ширина обрабатываемой поверхности В» км . до Режимы резания

350 400 450 500 600 700 800 S.
ми/дв.

ход

т»
м/мин

N».
кВт

Время на рабочий ход» мин

500 5 20 23 26 28 33 39 45 IА 3,3
12 25 2$ 32 36 41 48 55 М 7,2

IfM A 5 33 38 43 48 56 6 $ 75 М 3,3кто 12 42 48 54 60 69 81 93 и 7,2

|МЛ 5 46 S3 60 66 77 90 104 и в 3,31500 12 59 67 76 84 97 114 131 и 12.7 7,2

5 57 66 74 83 96 113 129 и в 3.3ДШО 12 72 83 94 106 120 141 162 и 7.2

2500 5 77 88 99 111 128 151 174 1.6 3,3
12 96 111 124 138 159 187 215 и 7,2

3000 5 92 106 119 133 153 181 209 и в 3.3
12 117 134 151 168 193 227 261 U 7,2



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
С ц я м н  м и м с и Е  RzlM, к  м ш г о  

C m  ковструкпвоскш упм рю спя, <ь -1 ,» Д 7 4 , ГПв 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

П р м т к 1 р о п д м е  с то ек  
Nfl до 15 кВт

Резцы проходные ш стали РШ5

Карта 19 Лист 3

Поправил re коэффвшешы т  траля обработка д м  изменеиных jtm n i работы в зш с в ю с п  от:

1. Обрабатываемой 
стали и предела 
прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые 
и близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

ал ГПа До 0,59 0Д9..Д74 Свыше 0.74 До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До 10 Свы­
ше
10

До 10 Свы­
ше
10

До 10 Свы­
ше
10

До 10 Свы­
ше
10

- До 10 Свы­
ше
10

Коэффициент ШЛ 1,1 1,1 1Д L2 U35 0,9 0,8 1 1.0 1 U 1.25

2. Угла в плане резца ф.град 45...Ю 90

Коэффициент ГПЛ 1.4

3. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работающих суппортов • 2

Коэффициент при обработке одной поверх­
ности D D OjS

нескольких
поверхностей

U

4. Отношения скорости 
рабочего хода к холо-
стому V DX

Ч к

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0J 0.3 0.4 0,5 0,7

Коэффициент 0,83 0:93 0.98 ГТо! 1.1
слс*>



Сл4^
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 

Строгание плоскостей, Rzl60t 16 квалнтет 
Сталь конструкционная углеродистая, Се — 0,59.~0,74, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные станки 
N1  до 75 кВт

Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 20

Длина 
обрабаты­

ваемой 
поверх­
ности / ,  
мм. до

Глубина
резания

К
* 0 4 , ДО

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы

50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 ю о 900 1000 мм/дв.
ход

Время на[ рабочий ход, мин

5 2 ,8 6,0 74 104 144 18 22 26 30 33 37 43 50 58 65 72 2 2
1000 12 4J 8,0 104 14 19 24 29 34 39 43 48 55 65 75 84 94 и

20 64 И 144 194 26 32 39 45 51 58 64 74 86 99 111
1

123
1

и

5 3,7 8,0 10 144 194 244 30 35 41 46 51 59 69 79 90 101 2 ,2

1500 12 54 11 144 194 26 33 40 47 S3 60 67 77 91 104 117 131 1.7
20 9А 16 21 27 36 45 54 63 72 80 89 102 120 138 156 173 W

5 4 4 104 15 19 26 33 40 47 54 61 68 78 92 106 119 134 2Д
2000 12 74 144 194 26 35 45 $4 63 72 81 90 104 122 140 15о 176 1,7

20 114 2 1 27 36 48 59 71 83 95 106 118 136 159 183 206 231 и

5 6 4 13 П 4 24 33 42 51 60 69 78 87 100 118 136 153 171 2 ,2

2500 12 94 184 23 31 42 54 66 77 89 101 111 128 151 174 196 211 1.7
20 М4 27 34 45 60 75 90 105 120 135 151 173 203 233 263 293 и

Лист I

м/ &

12

3.4
6 .8

9.6

3.4
6Я
9.6

3.4
6.8
9.6

3.4
6.8
9.6



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, R1 I6 O; 16 ш д д с т  

Сталь к м о у у т ам аш  углерож ти, ов « 0 ,5 0 ,7 4 , ГЛа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

П роявме-прогадыте ставки 
Nj, ав 7$ кВт

Резцы проходные из стами РШ5

Карта 20 Лист 2

Длина 
обрабаты­

ваемой 
поверх* 
н о ет 4 

ДО

Глубина
резания

%
М4.ДО

Ширина обрабатываемой поверхности В, м (, до Режимы резания

50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 500 700 800 900 1000
ход

V,
м /
мин

&

Время на рабочий ход» мин

5 17 20 28 38 48 59 69 79 89 101 117 137 158 179 199 2Д 3,4
3000 12 11 22 29 39 52 66 79 93 106 119 133 153 181 206 231 251 1,7 6,8

20 17 31 40 53 71 89 106 124 142 159 177 204 239 275 309 345 и 9,6

5 9J0 19,5 26 36 50 64 77 91 104 118 131 151 178 205 233 259 2 а 3,4
4000 12 14 28 37 50 68 85 102 119 136 154 171 196 231 261 301 331 1.7 6,8

20 22 40 52 69 92 114 138 161 184 207 230 264 311 356 401 447 и 9,6
12

5 11 24 32 44 61 77 94 111 127 143 159 184 217 251 283 316 2  а 3,4
5000 12 20 38 45 61 82 104 126 146 166 191 211 241 281 331 371 406 1.7 6,8

20 27 50 64 85 113 141 169 197 225 254 282 325 381 437 494 551 м 9,6

5 13 29 39 54 74 94 114 133 153 173 193 223 261 303 341 381 2а 3,4
6000 12 20 41 59 78 104 126 151 176 201 221 251 291 341 391 440 491 1.7 6,8

20 32 59 77 101 136 169 203 237 271 303 339 389 457 526 594 661 13 9,6



о>

L Обравниваемой 
стали и предела про* 
ноет

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые и 
близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

« Ь . Пи До 0,59 0,59„.0,74 Свыше 0,74 До 039 0да...0,74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До
Ю

Свыше
10

До
10

Свы­
ше
Ю

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

— До
Ю

Свы­
ше
Ю

Коэффициент 0 w 1.1 13 и 135 03 од 0 1.1 135

Z Угла в шине резца ф .град . 45...60 90

Коэффициент 0 1.4

3. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности 0 03

нескольких поверхностей 0 13

4. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому Урл

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0,2 03 0,4 03 0.7

Vx Коэффициент ода ода ода 0 U



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
С ф огш е плоскостей, (USB, 14-12 квалитет 

C m  к и е с ^ т п м  угдеродепя, <ь » 0^ Д 74, ITU
Е д и н и ч н о е  н м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продальво-стрегальные т и к и  
Na  до 75 кВт

Резцы проходные из стами РШ 5

Карта 21 Лист 1

Длина 
обрабаты­

ваемой 
поверхно­

сти Д 
мм, до

Глубина
резания

«,
мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, м*«. до
в

Режимы резания

50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 800 900 1000
ход МИН

&
Время на рабочий ход, мин

5 4.1 63 83 ИЗ 15 19 23 27 30з 343 38 44 52 S9 Я 75 U 24
500 12 5,5 84 юз 14 19 233 28 32 38 42 47 54 Я 72 81 91 1.0 Sfi

20 83 123 153 203 27 33 40 47 53 60 66 76 89 102 115 128 0.7 6.0

5 63 103 133 183 25 32 383 45 52 58 65 75 88 101 114 127 U 24
1000 12 83 » 3 17 233 3! 39 47 55 Я 71 79 90 106 122 138 1Я 1.0 S fi

20 и з 203 26 35 46 57 69 80 92 103 118 131 154 176 199 222 0.7 6,0

S 83 «33 18 25 34 43 52 61 71 79 88 102 120 138 156 174 U 12,7 24
1500 12 И З 18 23 31 42 Я 64 75 86 97 107 123 145 166 188 209 1.0 5.0

20 183 273 353 47 63 78 94 110 125 141 156 179 210 241 272 ЗОЗ 0.7 6.0

5 ЮЗ 173 233 33 45 Я 69 81 93 104 117 134 158 182 206 230 W 24
2000 12 15 233 303 41 55 69 84 99 ИЗ 127 141 163 191 220 248 277 If i 5.0

20 24 363 463 62 83 102 124 144 165 185 206 237 278 319 360 400 0.7 6.0

5 133 23 зо з 42 58 73 89 105 121 136 151 175 206 237 268 299 U 24
2500 12 19 30 39 Я 71 90 109 127 146 165 183 211 248 285 322 359 1.0 S fi

20 31 47 60 80 107 134 161 188 215 242 269 309 362 416 470 523 0.7 6.0у*-4



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Прадодьао-строгальаые ставка 

Na да 75 кВт
Строгале плоскостей RxSO, 14—12 ш ш е г  

Сталь ковструкововтая утлсраавстая, ов « 6 .Э Д Ч  П Ь  
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Резцы проходные ю стали Р6М5

Карта 21 Лист 2

Дли ни 
обрабаты­

ваемой 
локрхно*

Глубинарезания
км, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мь1» до Режимы резания

50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 800 900 1000 S.Mctaa. и / &
км, до Время ка рабочий код, мин

ХОД МИН

5 16 27 36 50 68 86 10$ 123 142 160 177 206 242 279 316 352 U 2^
3000 12 22 35 46 62 84 106 129 151 173 195 217 250 294 338 382 426 и> 5,0

20 36 55 71 94 126 158 190 222 254 28$ 317 365 428 491 554 618 0,1 6,0

5 20 34 46 63 86 110 134 158 182 205 228 264 311 358 405 452 W V
4000 12 28 45 59 80 108 136 164 192 220 248 276 318 374 430 486 542 иэ S.0

20 47 71 91 122 163 203 244 284 325 365 406 467 621 629 711 792 0,7 12,7 6,0

5 24 41 53 78 106 135 164 193 222 250 279 322 379 436 494 551 и
5000 12 34 55 72 98 № 166 200 235 274 303 337 389 457 526 594 663 10 50

20 56 86 ПО 147 196 246 296 345 395 446 494 568 666 763 864 963 0.7 6,0

S 29 49 66 91 125 160 195 229 265 298 332 383 452 520 589 657 и V
6000 12 4(7 65 8$ 116 157 198 240 281 322 363 404 465 547 629 711 793 ц о 5 0

20 66 101 ш 174 232 292 350 409 467 526 S84 672 789 906 1023 1140 0.7 60



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
П и д м и о ч т р о ги м ы е  станки 

Nfl до 75 кВ т
Сзрогюше iM o co n ci, RzSIl, 14~Л2 квад п ет 
C m  конструкционная, ош « ^ 0 , 7 4 ,  ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 21 Лист 3

Пиршмпж кюффпшмт ва время обработка для взмевеввых готова* рвСвш в

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганиовистые 
и близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

о». ГПа До 0,59 0,59..Д74 Свыше 0,74 До 0.59 0,59...0,74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

— До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент 0 и U 1.2 U5 0.9 as 0 1.1 1,25

2* Угла в плане резца р.ж Ф . град. 45...60 90

Коэффициент 0 1.4

3. Числа одновременно 
работающих суппор* 
тов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности щ 0.6

нескольких поверхностей (и>1 1.2

4. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому V

VX.X

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0.2 аз 0.4 <*5 0.7

Коэффициент 0.83 0.93 0,98 0 и



о>о
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 

Строгаяне плоскостей RzSO, 14..Л 2 квалнтет 
Сталь конструкционная углеродистая, -0 » 5 9 « .0 Д  ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Длина обраба* Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В. мм., до Режимы резания
тыааемои по* резания

200 350верхностн /, U мм, до so » 100 150 250 300 S.
мм/д».

V.
м/мин

N
кВтММ.ДО

Время на рабочий ход. мин ход

500 5 2.3 3,8 4,8 6,5 8,5 10.5 12.5 14.5
0.9 33 5.5

15 2.8 4,7 6.0 8,0 10 12^ 15 17 28 И.8

1000 5 3,1 5,5 7,5 10 13,5 16.5 20 23,5 0.9 33 5,5
15 4,1 7,0 9.0 12.5 16,5 20,5 24,5 28 28 11,8

1500 5 3.0 7.5 20 14 18,5 23 28 32.5 0,9 33 5,5
15 5.5 9.5 12.5 17 22,5 28 33.5 38,5 28 11,8

2000 5 5.0 9,5 12.5 17.5 23,5 29.5 35,5 42 0,9 33 5.5
15 6,5 12 16 21.5 28,5 35 43 50 28 11,8

2500 5 6,0 12 16 22 30 38 46 54 0,9 33 5.S
15 0.0 15,5 20,5 27,5 37 46 55 65 28 11.8

5000 5 6.5 14 18,5 26 35 44 53 63 0,9 33 5,5
15 V 18 23.5 31 42 53 64 75 28 11.8

4000 5 8,5 18 24 33 45 57 68 81 0,9 33 5,5
15 12 23 30 41 55 69 83 98 28 11.8

5000 5 11 21,5 29 40 55 69 84 99 0,9 33 5.5
15 14,5 28 37 50 67 85 104 121 28 11.8

6000 5 12 26 34 47 64 82
1

101 ,
[

Н8 0.9 33 5.5
15 17 34 44 60 80 102 122 |[ 143 28 Н.8

Продольно-строгальные станки 
____________Nfl до 7S кВт____________

Резцы прохооные с пластинками T5KI0

Карта 22 Лист I



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Cvporene плоскостей, Rz80, 14—12 кваш ет 

Сталь кевстдацмвая углстодвсш, о» -в^51Д74» ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Ъ  до 75 кВт

Резцы проходные с пластинками T5KI0

Карта 22 Лист 2

Длина обраба­
тываемой по­
верхности А

Глубина 
регалия 
С» мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм. до Режимы резания

400 450 500 600 7йо |1 * »  11 900 1000 Е»
м м /д а. V.

мм, до
Время на рабочий ход МИН ход м/мин кВт

500 5 1*5 1*5 2*5 23,5 27,5 31 35 39 *9 33 5,5
15 19,5 22 24 28 32 37 42 46 28 11,8

1000 5 27 30 33 38 45 52 58 65 *9 33 5.5
15 32 36 40 46 54 62 70 78 28 П.8

1500 5 38 42 47 54 63 73 82 92 33 5,5
15 45 51 56 64 75 86 97 109 28 11.8

2000 5 49 55 61 70 82 94 106 119 *9 33 5,5
15 58 65 72 83 97 111 125 140 28 И,8

2500 5 63 70 78 90 106 Ш 137 153 * 9 33 5.5
15 75 85 94 108 126 145 164 182 28 11.8

3000 5 73 82 91 105 123 142 160 179 *9 33 5,5
15 87 97 108 124 146 168 189 211 28 11,8

4000 5 94 105 117 135 159 183 207 232 * 9 33 5,5
15 113 127 141 162 190 219 247 276 28 11,8

5000 5 115 129 144 166 195 224 255 284 (19 33 5,5
15 138 156 174 200 234 270 304 340 28 11.8

6000 5 136 153 170 197 232 266 302 337 0.9 33 5.5
15 164 184 206 236 278 324 362 402 28 11*8



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
___ аяве плоскостей, RzSO, 1С 12 к и л п е т

С тал  К С В С 9Л Я И М  углародшстал, О в » ( ^ « 0 Д  ГПо 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продельм-строгмиые станки
________ Na jw 75 кВ т________

Резцы проходные с пластинками T5KI0

Карта 22 | Лист 3

1. Обрабатываемой 
стали и предела проч- 
н о е т

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые 
и близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоиикелевые

Ол ,Г П а До 0,59 0,59—0,74 Свыше 0,74 До 059 0.59...О74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10 '

До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент 0 м и 1,2 1.2 U 5 0.9 08 0 и 1,25

X Угла в плане резца ф . град. 45-60 90

Коэффициент © 1.4

3. Числа одновременно 
работающих суппор* 
тов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности ш 0,6

нескольких поверхностей 0 и
4. Отношения скорости 

рабочего хода к холо­
стому Vp.*

Чьж

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0 2 о з 0< 0 5 0 7

Коэффициент 0,83 0,93 0.9* 0 1.1



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
СтрФПяае плоскостей, Rz40, 11 квалдтет 

C m  ковструкдионная углеродистая, <ы “ 0 ^ Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Проделым-строгальные станке 
Na до 7$ кВт

Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 23 Лист 1

Д лим  
обрабаты­

ваемой 
поверхно­

сти и 
м <  до

Глубина
резания

и
м ч  до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм. до Режимы резания

50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 500 600 700 800 900 1000 £ /
да.
ход

mV
мин

%

Время на 1 1 1 мин

500 4.6 64 8,0 10.5 14 17 21
1

24 U ЗОД 34 39,5 45,5 53 58 65

1000 « 9,5 12 165 22 275 34 395 45 51 56 66 77 88 98 110

1500 8.5 12 16 22 30 38 46 54 62 70 78 90 106 122 137 153

2000 т 155 205 285 395 495 61 71 82 92 103 119 140 161 182 204

2500 2.0 13 19 26 365 495 64 77 91 104 118 131 152 180 206 234 260 0.7 25 2,0

3000 15 22 30 415 58 74 90 10$ 121 137 153 177 209 240 272 304

4000 18^ 27*5 37,5 53 73 93 114 134 154 174 194 224 264 304 344 384

5000 224 И5 47 66 91 117 143 168 194 219 244 282 334 384 434 485

6000 264 405 56 79 109 139 170 201 230 261 291 337 357 454 519 580



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, Rx40, 11 кмлягтет 

C m  конструкционная углеродистая, О, -  0,59—0,74, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные станки 
_________ Na д о  75 кВт

Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 23 Лист 2I

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

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые и 
близкие с ним

Углеродистые, хромистые, 
хромоникелевые

о». ГПа До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0.74 До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0,74

Длительность
обработки»
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент
и з и U 1.2 1.2 1.35 0.9 0.8 0 U 1.25

Z  Числа одновременно 
работающих суппортов

Число супйортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности ( Г о ) 0.6

нескольких поверхностей 0 1.2

3. Отношение скорости 
рабочего хода к холо­
стому

Отношение скорости рабочего хо­
да к холостому

012 а з <К4 05 * 7

Коэффициент 0,83 0,93 0,98 0 1.1



3 Заказ №
 698

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание плоскостей, Вт40, 11 квалнтет 

Сталь конструюшоноал углеродистая, о , «0,59Д74* ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно- строгальные станка
И д до 75 кВт

Резцы проходные с пластинками T5KJ0

Карта 24 Лист 1

Длина 
обрабаты­

ваемой 
поверхно­

сти /, 
мм» до

Глубина
резания

*04, до

Ширина обрабатываемой поверхности В: мм. ло Режимы резания

<0 » 100 | » 200 250 300 350 400 450 500 ]
1
1 600

: 1 
700 j

1
| 800 900 1000 S.

мм дв. 
ход

V,
м/мин %

Время на рабочий ход. мин

500 3.5 4.3 5.0 7.0 8.5 10 12.5 14 15.5 173 19 2> 25 29 32 35

1000 43 6.0 7.0 W 123 153 183 22 25 27 30 35 41 47 52 58

1500 53 7.0 9.0 12.5 163 *21 25 29 33 37 41 48 56 64 72 80

2000 63 9.0 ИЗ 15.5 21 26 32 37 43 48 53 62 72 83 93 ИИ
2 м 58 4.0

2500 *5 11 14 IW 26 33 41 47 54 61 67 79 92 106 119 132

3000 8.6 12 16 23 31 39 47 55 63 71 79 92 108 124 140 156

4000 И 153 21 29 39 49 60 70 80 91 101 116 136 157 177 198

5000 123 183 25 34 47 59 73 85 98 по 122 141 166 191 216 241

6000 143 22 30 41 56 72 88 ЮЗ 118 134 149 172 202 234 264 294



о>
05

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
ПродАЛЬяо-етрогвдьиие ставки 

до 75 кВ т
Строгааяе плоскостей* 11x40, 11 квалвтет 

Стада коаструктовная углеродистая, ав -0 ,$ 9 ™ 0 Д  ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Резцы проходные е п юстинками Т5К/0

*
Карта 24 J Лист 2

Поправочные коэффпшеиты на время обработки для аэмеаеивых /сдавай работы в ш есям остк on

). Обрабатываемой стала 
и предела прочности

Группа стали М арганцовистые, хромомарганиовистые и 
близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

ой ГПа До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0,74 До 0.59 0,59...0,74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы- — 
ше 
10

До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент 0 и и 1.2 1.2 № 0.9 0 1 8  0
1

1.1 1Д5

2  Числа одновременно 
работающих суппортов

Число суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности 0 0,0

нескольких поверхностей 0 1,2

3. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому

__ ifc*___

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0.3 0.4 0.5 а?
Коэффициент 0,83 0,93 0,98 03 и

Уяя



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
C ip o rau e плоскостей, 1U20, 11 км лптет 

Столь K oiciV TK onm fl у гл ер о д о м , а а - в З > Д 7 <  ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные статен 
Nj до 75 кВт

Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 25 I________Лист 1

Длин* обраба- Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В, iмм, до Режимы резания

бпы м ейой
поверхности/.

резани* 
t, мм, до J0 Н Г 100 150 200 250 300 350 S.

м /м и н
Np.

м м /да. ш тмм, во Врем* на рабочий ход, мин ход

500 5.0 6.5 7.5 10 12^ 15,5 18,5 21
1000 6.5 9,0 И 15 19,5 24 29 34
1500 8,0 И 14 19 25 32 38 45
2000 2,0 9.5 13.5 17,5 24 33 41 50 58 11 1,32500 11,5 16.5 22 31 42 52 63 74
3000 13 \гл 25 35 48 60 73 86
4000 16,5 24 32 45 61 77 94 110
5000 19 28 38 53 72 92 112 131
0000 23 34 46 64 88 112 137 161

Длин* обраба­
тываемой по* 
верхности /,

Глубина 
резани* 
t, мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, <мм, до Режимы резания

400 450 j| 500 600 700 800 900 1000 S.
м /м и н

Np.
мм, до мм/ дв. (Вт

Время на рабочим ход  мин ход

500 24 26 29 34 39 44 49 55
1000 39 43 48 54 65 74 83 92
1500 51 57 64 74 87 99 111 124
2000 2.0 66 75 83 96 113 130 146 163 2 11 1.32500 85 96 106 123 145 166 188 209
3000 98 110 123 142 167 192 217 242
4000 127 143 159 183 217 249 280 313
5000 151 170 190 219 258 297 335 375
6000 185 209 233 269 317 365 413 460



о>
00

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
плоскостей» Rz2Q> (1 ш л к т е т  

Сталь ковструкпшнтая углеродистая, <% -0 ^ 9 Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольао-строгальные сташсп 
_________Мд до 75 кВт_________

Резцы проходные т  столы P6MS

Карта 25 Лист 2

Поцравочиые коэффициенты па время обработка для измененных тсловий работы а зависимости от:

I
!. Обрабатываемой стали i Группа стали 

и предела прочности 1

о * , ГПа

' Длительность 
обработки,

I Коэффициент

Марганцовистые, хромомарганиооистые и 
близкие к ним

До 0,59

До
10

0

Свы­
ше
10

U

<Ь$9...0,74

До
10

U

Свы­
ше
10

U

Свыше 0,74

До I Саы- 
10 ! ше

I 10

1.2 ! U S

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

До 0,59

До
10

0,9

Свы­
ше
10

0,8

0,59...0,74

0

Свыше 0,74

До
10

U

Свы­
ше
10

1*25

1  Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности 0 0.6

нескольких поверхностей 0 1.2

3. Отношения скорости 
рабочего хода к холо­
стому У0Х

vx.x

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0,2 0,3 0.4 0.5 0.1

Коэффициент j 0.83 0,93 0,98 0 U



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
С трогим  плоскостей, Ка2Д 11 квалнтет 

С м  ковструкшювиал углеродиста*, ов - 0 Д Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продальво*строгвлы1ые станке
Na до 75 кВт

i г I s I 1

Карта 26 Лист 1

Длим обраба* 
тымемой 

пооерхиости 1, 
мм, до

Глубина
V

чм. до

Ширю» обрабатываемой поверхности В. чм. до Режимы резани*

J0 1 » 100 150 200 j| 250 300 350

g
i

Ip
-" v,

м/мим &Время на рабочий ход. МИН

500 3.4 з,« 3.9 4,7 5,0 5.5
1
1 6.5 7,0

1000 3.S 4,3 4.8 6,0 7,0 S.0 j1 9-5 10.5

1500 4.2 4,8 5,5 7.0 8,5 10
1

12 13.5

2000 4.5 5,5 6.5 8.0 10 12 1
!
j 14.5 16,5

2500 1! 0.5 4.9 6,0 7,5 9.5 12 14.5 i 17,5 20 8.0 12 1.5

3000 5.5 6,5 8.0 10,5 13.5 16.5 20 23

4000 6Л 8,0 10 13.5 17 19 25 29

5000 7.0 9,5 U.5 15.5 20 25 30 35

6000 8,0 1015 13 18 24 29 3S 40



Поправочные кеэффтшевты на врем* обработки для нтменеввых у ш м ! работы в зависимости от:

). Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые и Углеродистые, хромистые и 
близкие к ним хромоникелевые

«,,ГПа До 0159 0.59..Д74 Свыше 0,74 До 0J9 059„0,74 Свыше 4 7̂
Длительность
обработки.
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

- До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент 0 и и О U  . 05 W а* 1.1 U5
1 Отношения скорости 

рабочего хода к холо­стому V P J[

**.х

Отношение скорости рабочего хода к холостому 02 0.3 0.4 0£ 0.7

Коэффициент 483 493 498 М



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгаете плоскостей, Ка2Д 9 Л  квалнтет 

Сталь конструкционная углеродистая, о» -(1 ^ 9 Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные ставки
Nbjm  75 кВт

Резцы широкие из стали P6MS

Карта 27 Л ист 1

Длина обраба­
тываемой 

поверхности 
/, мм, ДО

Глубина
реш им

и
мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы реш им

50 100 ,50 | 200 250 300 350
м м /дв.

ход
м /м и н %Время на рабочий ход, мин

500 4.3 5,0 6.0 7,5 9,5 11 13 144

1000 5.0 6.5 8,0 10,5 13,5 16 19,5 22

1500 м 8,0 10 13,5 17 21 25 29

2000 7.0 9,5 12 16,5 22 27 33 37

2500 8.5 11,5 15 21 28 35 42 49 7.0 5.0 1.2

3000 9.5 13 17 23 31 39 47 55

4000 1U 18,5 21,5 30 40 50 61 71

5000 13.5 19 25,5 35 48 60 74 86

6000 15.5 22 29,5 41 56 71 87 102



L Обрабатываемой сп и т  
и'предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганиовистые и 
близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

о ,. ГПа До 0,59 0,59..Д74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59«Д74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

*
Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10 ■

До
10

Свы­
ш е
10

Коэффициент м м i.i 1.2 и 1.35 0.9 ад 1.0 1,1 1.25

2. Отношения скорости 
рабочего хода к холо-
стому vpx

Отношение скорости рабочего хода к холостому W 0.3 0.4 0 5 0,7

Коэффициент 0,83 0,93 0,98 0 1.1
Чех



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание орямотголнш  аяэов, R*80, 14—12 квжлнтет 

Сталь коветрукдноянал угдеродкти, -0 3 9 Д 7 1 *  ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные статен 
Ид до 7S кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 28 Лист 1

Ширина Глубина Длина обрабатываемой поверхности /, мм. до Режимы резания
паз* В лаза Н.

I N ..
кВтмм. до мм. до 500 750 1000 1500 2000 2500 3000 4000 5000 6000 5,

м м /д».
ход

V,
м /м ин

Время на поверхность, мин

5 3.0 34 4,5 S.S 6.5 8.0 9,5 12.5 1 15 18 в.»
10 12 6.0 74 9,0 12 15.5 19 22,5 29 35 43 0125 13,5 2.0

20 74 10 12 16 204 26 31 40 49 58 24

10 4.5 5.5 6,5 9,0 1KS 14 16 21 26 30
115 20 7.0 9,0 И 15 19.5 25 28 36 44 52 0.37 Ю 2,0

30 9.5 12.5 16 21.5 28 36 41 54 1 66 78

20 30 10 13 16.5 22 29 364 42 56 68 80
40 13.5 18 21.5 30 39 49 58 77 92 109

30 20 26 324 43 57 73 85 1(2 134 200 0,48 74 2425 40 26.5 35 4J 60 77 99 115 152 184 218 2

40 26.5 35 43 60 70 100 115 152 184 218
30 50 33 43 54 75 97 124 146 192 234 274

40 50 50 67 84 115 150 197 228 300 362 434 1 0,36 9,5 1.870 65 87 110 150 198 260 300 395 477 570



1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые и 
близкие к ним

Углеродистые, хромистые и 
хромоникелевые

<Ь. ГПа До 0,59 0,59-0,74 Свыше 0J4 До 0.59 0,59—0,74 Свыше 0,74

Длительность
обработки,
мин

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

До
10

Свы­
ше
10

Коэффициент ш и и U 1.2 1.35 09 018 @ 1.1 1.25

2. Числа одновременно 
работающих суппортов

Число одновременно работающих суппортов 1 2

Коэффициент при обработке одной поверхности @ 0«

нескольких поверхностей 0 1.2

г . Отношения скорости 
рабочего хода к холо- 
стому vpx

*к.х

Отношение скорости рабочего хода к холостому 02 а з <И 05 07

Коэффициент 0,83 а93 0,98 0 1.1



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные т и к и

Карта 29

1. Подготовительно-заключительное время

Группа станкое; длина хода ползуна, iММ, до
Nk Способ устамоеки Сложность Число 500 750 1000 500 750 1000но- детали подготовки рс шов м
1И- к ребоге колядке С заменой установи*». Бет замени установоч*ции мых приспособлений них приспособлений

Время. мин

1 В тисках или на 
столе с креплени-

Простая 1 9 10 11 7 8 9

2 ем болтами и Средней 1 10 11 12 8 9 10
3 планками сложности 2-3 12 13 14 10 11 12

4 Сложная 1-2 13 14 15 10 11 12
5 3—4 15 16 18 12 13 14

6 На столе с приело» 
соблением

Простая 1 12 13 14 8 9 10

7 Средней 1 14 15 16 9 10 11
8 сложности 2-3 16 17 19 11 12 13

9 Сложная 1-2 17 19 20 12 13 14
10 3-4 20 22 24 14 15 16

2. Время на дополнительные элементы подготовительно заключительной работы, 
не включенные в комплексы

Н Группа станком; длина хода ползуна, мм, до
по*
ЗИ-

наименование раооты
500 750 |1 1000

ции Время, мин

1 Установить и снять тиски 3.0 3,5 4.0

2 резцедержатель 2.0 20 2.0

3 Повернуть суппорт на 
угол

U 2.0 2.0

4 Повернуть резцедер­
жатель на угол

U 1.4 U

П р и м е ч а н и е .  Характеристика сложности подготовки к работе приведена в 
общей части на с. 7 (п. 1.7.4).

75



о> ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карп 30 Лист 1

3*
по­
зи­
ции

Способ установки 
и крепления детали

Характер
выверки

Точность
выверки

на
1 пот. м, 
мц» до

Масса детали, кг, до

* U0 | W  1 .0 L j o J | 30 L*> I '<» 200 |I 400
Время, мин

1 Без вывер- — 0,32 0,43 046 0,64 0,76 0.89 - — — — —

ки

2 винтом С выверкой 0.5 0,65 0,86 МО U 0 140 1.75 — _

водной
плоскости

3 Без вывер- * 0,23 042 0,45 033 0.65 0,80 — — _

ки

4 В тисках эксцентри­ С выверкой 0,45 0,65 0,90 1*05 130 1.60 — — — _

с крепле* ком в одной
нием плоскости

5 пневмогид- Без вывер­ — 0,19 047 048 0,44 034 0,67 — *

равличе-
А в а а а а  i t t i .

ки

б
ским ци­
линдром С выверкой 04 038 0,54 0,76 0,91 1.10 145 — — —

водной
плоскости

7 Без вывер­ - 0,76 0,79 1.10 1*20 1.40 1.70 445 5.0 6.0 7.0 8,0
ки

8 На столе с креплением С выверкой ко 1.10 1.15 140 1*70 2.05 240 64 73 83 10 из
9 болтами и планками в одной 0,50 140 140 2,00 2*25 2,70 345 83) 83 10 12 133
10 плоскости 0,10 1,40 1.65 2.15 2,50 3,0 345 84 93 11 13 15
И С выверкой 1.0 140 1.80 245 2.70 335 4.00 93 И 123 143 173
12 в двух 04 и л 2.15 2.80 335 4,00 4.75 12 133 15 18 193
13 плоскостях 0.1 1.75 245 3.15 3.65 4,45 54 13 143 163 193 213



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные станки

Карта 30 | Лист 2
н
по-

Способ установки 
и крепления детали

Характер
выверки

Точность
выверки

на
1 пот. м. 
мм, до

Масса детали, кг, до
04 10 |э о 1 SO 10 г а 30 11 » г а 200|1 400

Время, мин

14 Без вывер­
ки

- - 1,10 140 140 1*85 2.15 50 6.0 7.0 80 90

15 На столе с угольником С выверкой 1.0 — 1.40 145 2,15 2.60 3.15 7*50 8,5 94 114 13
16 (пли сбоку стола) с креп­ водной 04 — 1.60 245 240 3.15 40 9,5 11 13 144 16
17 лением болтами и план­ ПЛОСКОСТИ 0,1 — 1.85 240 240 3.45 440 10*5 12 14 16 18,5
18 ками 0.0S — 2,15 4,00 345 4,10 5.0 12.5 14 164 194 21
10 0.01 ““ 240 3.45 340 4.75 60 14 16 194 224 25
20 С выверкой 1,0 — 145 240 30 3,56 4.45 104 12 14 16 18421 в двух 04 — 245 345 3.80 4.65 54 13 14 164 19,5 22422 плоскостях 0.1 — 2,60 345 4,10 5,0 60 14 15*5 184 21*5 25
23 0.0S — 3.15 440 50 6.0 74 164 19 214 26 30
24 0.01 — 345 445 54 7.0 84 194 21,5 25 29 344
25 Время в карте предусматривает крепление детали 2 4

болтами в количестве

26 Добавлять (отнимать) на каждый болт сверх 
(менее) предусмотренных, мин

03 0.4 03

П р и м е ч а н и я ;  ) При установке деталей с необработанной установочной поверхностей» время по орте принимать с коэффициентом \Х
2. При установке нежестких деталей сварной конструкции время по карте принимать с коэффициентом U
3. При креплении деталей гидрошайбами, с гноро- и пнеюсооодсгввками в р е т  по карте принимать с коэффициентом ОД.
4. При переустановке деталей вручную вр ет  по карге принимать беэ изменений, при переустановке деталей с применением мостового крана 

без выверки в р е т  по карте принимать с коэффициентом 0Д5; с выверкой в одной плоскости -  с коэффициентом ОД; с выверкой в двух-трех плоскостях -  
с коэффициентом 0Д5.

3. При одновременной обработке нескольких деталей (пакетом) в р ет  на установку каждой последующей детали за первой принимать с коэффи­
циентом ОД; при необходимости выверен деталей между собой принимать коэффициент U .

б. При роботе с местным подъемником вр ет по карге, приведенное для мостового крана, уменьшать на 1Д мин.-vl



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ 
С ПЕРЕХОДОМ НА ПРИЕМЫ, НЕ ВОШЕДШИЕ 

В КОМПЛЕКСЫ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

про  и э в о д с т в о

Поперечно-строгальные станки

Карта 31

м
но*
эн-
иии

Наиме потише работы

Длина хода ползуна, мм, до

500 750 1000

Время, мин

1 Изменить число двойных ходов ползуна 0,П 0.13 0,18

2 Изменить длину хода ползуна 0,16 0,22 0Д7

3 Изменить величину ползуна 0,09 0,10 0,11

4 Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначаль­
ное положение

и 1.4 1.5

5

6

Установить и 
снять резец

проходной или 
подрезной

0,95 1.1 1.2

фасонный или 
профильный

и и 1.5

7
8

Переместить стол Длина перемеще­
ния /, мм, до

300
500

0,17
0.32

0,28
0,49

0,33
0.66

9
10

Переместить
суппорт

150
200

0.11
0,22

0.11
0,22

0,16
0,44

78



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
C i p m e  п ф ю о л ш ш г  плоскостей, Rtl60, 16 

Чугун серый» НВ —1,76^2,15, ГЛа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные станки NA 3~Л0 кВт

Резцы проходные с гцоетинками ВКВ

К арп 32 Лист 1
Мощность 
стала Ид, 

кВт

Для» 
обрабаты­
ваемой по­
верхности /, 

мм, до

Глуби» 
реяния 

ми, до
Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы реяния

25 50 75 100 150 200 250 300 350 400 500 S,
ьлл/дм.
ход

Т,
м/мин кВт

Время на рабочий код, мин

200 0.9 1.1 1.6 2,0 2,7 3,5 44 5,0 6,0 7,0 7,5
з*о 300 5 1.0 1.5 2.3 2,9 3,9 5,0 6.5 74 9.0 10 1 и 1,0 30 24

400 U 1.8 2.6 3,4 4,7 6,0 8.0 94 11 12,5 14

топ 5 0.8 1,0 1.4 1,8 2,4 3,0 34 44 5,0 64 64 145 2,4iw S 0.9 U 1.6 2,1 2,8 3,7 44 54 64 7,0 8.0 1,0 24

im 5 0,9 и 1,9 2,3 3,1 4,1 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 145 2,4Jw S и 14 24 2,9 34 5,0 64 74 9,0 10 11 1.0 24
5,0 29

длл 5 и и 24 2,9 4,0 5,0 64 8,0 9,0 104 114 145 2,4
8 1.4 2,0 2.8 3,6 4,9 64 8,0 10 114 13 144 1,0 2,9

СОП 5 14 1.8 2.7 3,4 4,6 6.0 8,0 94 11 124 14 145 2,4JW 8 и 24 3.4 44 6,0 8,0 94 114 134 154 17,5 1,0 24

COO 5 1.4 2,0 3.0 3,9 5,5 7.0 9,0 11 124 14 4 16 145 2,4ow 8 1,6 2,4 3.6 4.8 6.5 9,0 11 134 154 174 19 1.0 2,9

TOO 5 0.8 1.0 1.4 1.7 24 2,9 34 44 5,0 54 6.0 1,6 2,8
8,0 AM 8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,7 3,4 44 5,0 6,0 64 74 14 34

TOO 5 1.0 14 1.7 2,2 3,0 3,8 4,7 54 64 74 84 1,6 25 2,8
J W 8 1,1 14 2,1 2,6 3.6 4,7 54 7,0 8.0 9,0 10 14 34о



ос
о

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Ciporeme горпоитяльвых плоскостей» RxldO, 16 квиш ег 

Чятв cepui, НВ -1,76.-2,15, ГПд
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные статен 1ЧД 3....10 кВт

Резцы проходные с пластинками 8К8

Карта 32 | Лист 2

Мощность 
стене» Ид» 

кВт

Длин» 
обрвбати* 
ааемой по­
верхности /. 

мы, до

Гтубии» 
резания 

мм. до
Ширин» обрабатываемой поверхности В, мм. до Режимы реднмг

2S 50 75 100 150 200 250 300 350 400 500 S,
мм/дв
ход

V,
м/мин кот

Время на рабочий ход. мин

5 М р 2.1 2.7 3,7 4.8 64 7.0 83 94 104 1,6 2.8
8,0 400 8 р р 2.6 3,2 4,4 6.0 7,0 8.5 10 114 13 14 34

5 р 1.7 2,5 3.2 4,4 6.0 7,0 83 10 И4 13 1.6 25 2,8
300 8 ив 24 3.1 34 54 74 9,0 ЮЗ 123 14 16 14 34

/АЛ 5 м 24 24 34 5.0 64 83 ю 12 134 15 1.6 24
000 8 1,7 2,4 34 44 6,0 8,0 10 12 14 16 18 14 34

VM 5 0.8 1,0 Р 1,6 24 24 33 4.0 43 54 6,0 2.0 2,8ДА/ 8 0,9 Р 1.6 Р 2,6 34 4.0 5.0 53 64 7,0 и 4.0

•л )ЛЛ 5 14 Р 1,6 2.1 24 3,7 4.6 5.5 63 74 8,0 2.0 ■>* 2410 300 8 М 1,4 2.0 24 3,4 4,4 53 63 73 84 94 1.7 4.0

iAA 5 1,1 Р 2,1 2,6 3.6 4,7 6.0 7.0 84 9.0 10 24 24400 8 Р 1.7 2,5 3,1 44 54 7.0 8.0 94 104 12 1.7 4.0

сол 5 14 1,7 2,4 3.1 44 54 7.0 84 94 И 124 24 24500 8 р 2.0 2,9 3.7 5,0 64 8.0 10 114 13 М4 1,7 44

/лл S р 1.8 2.7 3,4 4,8 64 84 93 п 124 14 2,0 2.8
8 1,6 2 4 34 4,1 54 74 94 11 123 144 16 1,7 4.0

*»лл $ 1.4 2,1 3.0 34 54 74 9.0 11 123 144 16 2.0 24/00 8 1.8 2.5 3.6 4.7 64 84 10.5 123 143 164 19 1.7 44



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
С тр етп е  герязепгмыаых плоскостей, Rzl60, 16 к м лнтег 

Чутуп серый, НВ-1,76~.2,15,ГПа
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Карта 32 Лист 3
Мощность 
станка Ыд, 

«Вт
Длина 

обрабаты­
ваемой по­

верхности /. 
мм, до

Глубина 
резание С. 

мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В. мм. до Режимы резания

so | too ISO 200 250 300 350 400 | 500 S,
ьм/дв
ход

м/мин кВт
Время на рабочий ход. мин

10 800 5 14 2 4 3.4 4.4 6,0 8,0 10 12 14 16 18 2,0 24
8 1.9 и 4.0 5.0 7.0 94 12 143 16.5 19 214 1.7 4J0

900 5 1.7 24 3,8 4,9 64 8.0 11 133 16 18 204 2.0
л1

2,8
8 2.1 3.1 44 6.0 8.0 104 133 16 18.5 213 24 1,7 4,0

Поперечно-строгальные станки 14д З..Л0 кВт

Резцы проходные с  пласт инками ВКЗ

Поправочные коэффициенты нв время обработки для измененных условий работ
в завясямосгн от:

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - Д о 10 Свыше Ю

Коэффициент У  _ 1,1 1Д5

2. Угла в плане резца ф . град. 45...60 90

Коэффициент ш U
3. Формы обрабатывае­

мой поверхности
Поверхность Прямолинейная Криволинейная

(фасонная)

Коэффициент М U
4. Отношения скорости 

рабочего хода к хо-
лостому — )р х—

\ Х Х

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0.8 0.77 0.71 0,66 0.6

Коэффициент 0 0.98 033 0,83 0.80



00
го

НЕПОЛНОЕ ПГГУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стртяяе гер азо тд ы ал с плоскостей, Rx80, 14-Л2 к в ш те т , 

Rz40, ЛгИК И  каяимгет 
Чугун серый, НВ — 1,76.~2,15, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поаеречно-стрфгалыые статен Nd 3-ЛО кВт

Резцы проходные с пластинками ВК8 

Карта 33 1 Лист 1
М ощность Длина

лвмКвти*
Глубина

инао1шо В Ш ирина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резаиия
1 б шиле

N j, кВт
w p iu a i
ваемой по­

верхности /, 
м н  ДО

|РС дшИИш If
ММ, ДО 1 »  1 и 100 |  150 | 200 |  250 | 300 | 350 400 |  450 S* т . Np,

• в ,
Время на рабочий х о д  мин

аеа/да.
ход

м/мин кот

Параметр шероховатости я  точность обработки, Rz80, 14...12 квалнтет

200 3 0,80 и 1.0 2Д 2.7 за 4 а 5.0 6,0 7.0 74 1.0 29 1.0
5 0.9 и 1Д 2,4 за 4,3 за 64 74 84 94 0,8 2,0

3,0 300 3 »,0 и га 2,8 за 5,0 6 а 7 а 9,0 10 114 1Д 28 1Д
5 и 1.* 2.7 3.5 4.7 8.0 за II 12,5 14 од 2Д

400 3 и 1,8 2.7 за 4Д 6.5 8.0 10 114 13 14 4 ЦО 1Д
5 14 2 а 3,4 4,4 «0 8.0 10 12 144 16:5 184 ОД 2Д

3 0,* 1,1 14 |Д 2,4 3,1 3,8 4,5 5,0 6,0 6,5 1.4 14
200 5 0* и 1,8 га га зд «д за 64 7,5 8,0 1.1 1Д

8 U 14 га га за 5Д 6Д 7а 84 9,0 10 од 24

3 1.0 и 1 $ 2,4 за 4,2 5.0 6Д 7,0 8,0 9.0 1.4 14
300 5 и 1,6 га 2,9 4ft 5.0 64 7а 9,0 10 114 W 1Д

5,0
8 14 W 3.1 4Д sa 7Л) 84 104 12 14 154 од

26
24

3 1 а 1,7 га за 4 а 5,5 7ft 84 10 114 13 1.4 14
400 5 1,4 2,1 3.1 4,0 за 7,0 9,0 и 12 15 16 и 1Д

8 2,0 2$ 4,2 54 7а 9,5 12 144 17 194 22 од 24



Оо
со

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание горизонтальных плоскостей, Rz80, 14... 12 квалнтет, 

Rz40, R ztt, 11 к ш к те т  
Чугун серый, Н В - 1,76^2,15. ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Мд 3~Л0 кВт

Резцы проходные с  пластинками ВК8

Карта 33 Лист 2

Мощность 
стана Nfl, 

кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по* 
аерхности /, 

мм, до

Глубина 
резания t, 

мм, до
Ширина обрабатываемой поаерхности В, мм, до Р<сжимы 1доания

25 50 * 100 150 200 250 |1 300 350 « Л | 500 S,
мм/ДО­

ХОД

Т,
м/мин

Np.
«Вт

Время на рабочий ход мин

3 и 1.8 2.7 3.5 4,5 6,5 8,0 92 11 125 14 1.4 14
500 5 1*5 72 3,3 4.5 54 74 92 115 135 155 17 1.1 1.8

С А

8 25 3,1 4.5 6.0 8.0 Ю.5 13 16 185 21 24 0.8 24

ЭД1 /о

3 1.4 2.1 3.0 4.0 54 7,0 9,0 н 125 145 16 1.4 15
600 5 и 2,6 3.8 5.0 7.0 9.0 115 13,5 16 18 205 и 1.8

8 25 3,6 5.0 7.0 9.0 124 155 184 22 25 28 0.8 25

5 0,9 и 1.7 2.1 2.9 3.7 44 54 6,0 7.0 8,0 14 1.94W 8 1Л 1,5 2.1 2.6 34 4,5 54 64 75 85 95 14 24

9 10 Т A rt 5 и 1,5 24 2,8 3,9 5,0 6.0 74 84 10 11 14 O ft 1,9б.» IU JW 8 1.4 1,9 2.7 3.2 4,7 6.0 7.5 9.0 10 115 13 14 Д/ 25

a i y i 5 и 1.9 2.8 3,5 4,8 64 8,0 94 И 125 14 14 1.94W 8 1.7 2.4 3.5 4.4 6.0 8.0 10 12 134 155 175 14 25



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгаете горпотлыоа ал оас остей, Ri80, 14.Л2 кш ш т, 

Rz40, Rz20, 11|Квадтт 
Чугун серый, НВ-1,76-2,15, ГПа

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Попереча̂ строгалыпле статей Мд 3-10 кВт

Рочы проходные е пластинками ВК8

Карта 33 1L Z Лист 3
Мощность Длина Глубина Ширина обрабатываемой поверхности В. ми. до Рея»мы реи1ННЯ

станка 
Ид, кВт

обрабаты­
ваемой по-

резонна 1. 
мм. до * 1 50 Г^~1 100 ISO 1 200 \ 250 1 * ° 1 3501400[ 450 S. V,

м/мин *аерхности Л
мм, до Время на рабочий ход, мин ХОД

ov\ 5 13 23 33 43 53 73 9,5 ИЛ 13 153 17 13 1.9
J W В 1.9 23 4.0 5.0 7.0 93 11.5 14 16Л 183 21 1,2 2*3

600 5 1.7 2.4 3.7 4.7 63 8,5 и 13 153 173 193 13 1.9
OW В 23 23 43 63 S3 11 133 16Л 19 22 25 U 23

к 10 ТОЛ 5 1.9 23 43 53 73 10 123 153 1S 203 23 13а #ъ 20 13# W
8 23 33 53 7.0 93 123 16 193 223 25 29 2Л

т о 5 2.0 3.1 4.6 6.0 S3 11 14 17 20 23 26 13 13OW
8 2.2 4.0 6.0 73 ЮЗ 14 IS 21Л 25 29 32 U 23

а п 0 5 23 33 5.0 63 9.0 12 153 1S3 21Л 243 2В 13 13
В 23 43 63 «3 Н З 153 193 23 27 31 35 13 23

Параметр шерохокатоста а  точность обработка, Rz48, 11 к в а л т

200 1.0 13 1.8 2.15 2,8 ЗЛ 43 5.0 6.0 63 7Л
300 13 1.7 23 2.7 3,7 4,8 6Л 7Л 83 93 юл
400 13 1Д5 23 3.4 4,6 6,0 73 9Л ЮЗ 12 13Л
500 2 1.4 2Л ЗЛ 3.9 5Л 7,0 83 юз 123 14 15Л 0,8 40
600 1.7 2.4 33 43 0,0 8Л юз 123 М3 163 18Л
700 1,85 2.7 33 5.0 7Д 9Л 12 143 17 19 21Л
800 23 зл 4.4 6.0 8,0 юл 133 163 19 213 24Л
900 2.1 3,1 43 63 8Л пл 153 173 203 233 26Л



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стропилю горжзодталкдых нлеосостеа, RiM, 14... 12 кмяятет, 

Rz4t» ИДО» И кмлатгг 
Ч ят*  НВ-1,7б~2,15,ГП*

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Длине 
обребаты» 
нем ой ШК 

верхиостм (, 
мм. до

Глубине 
ремни» 

мм. до

Ширине обрабатываемой поеерхиости В. мм. до Режимы резани»

2$ |  SO |  75 100 |  ISO 200 250 МО I JJ0 400 500 S. V,
м/мин хВт

Врем» не рабочий ход. мим ход

Поаеренво-строгвльше ствшеи Ид 3...I0 кВт

Р е з ц ы  п р о х о д н ы е  с п л а с т и н к а м и  ВК8

Карта В Лист 4



00
о Пеаеречне-строгальвые ставке Н» 3„.1Ф кВт

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание горизонтальных плоскостей, Rz80, 14..Л2 кш ягет, 

11x40, Rz20, II киалятет 
Чугун серый» НВ -1,76^2,15, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Резцы проходные с пластинками ВК8

Карга 33 Лист 5

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

I. Твердости чугуна ИВ. ГПа До 2,15 Свыше 2*15

Длительность обработки, мии До 10 Свыше )0

Коэффициент 1.1 1Д5

2. Угла в плане резца град 45...60 90

Коэффициент @ и

3. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная

Коэффициент 0 и

4. Отношении скорости 
рабочего хода к холос-

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0,8 0,77 0,71 0,66 0,6

тому ^ рд
V*»

Коэффициент 0 # ода 0,83 04



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание вертикальных плоскостей, Rzl60, 

16 квалнтет
Чугун серый, НВ -1,76.^2,15, ГПе 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные 
станки Ид З..ЛФ кВт

Резцы проходные 
с пластинками ВК8

Карта 34 Лист 1

и
1 *

ИIII*
1
г*С •/

Ширина обрабатываемой поверхности 1), мм1. до Режимы резания

10 20 эо 40 50 60 70 80 90 100 S,
мм/дв.

ход

V,
м/мин

Щ.
«Вт

Время на рабочий ход, мим

200 5 1.1 13 13 13 2.1 23 23 33 33 33 36 1.4
8 13 13 13 2,1 2,4 23 3.1 3,4 3.7 33 32 23

300 5 13 13 23 2,4 2.7 33 33 43 4.4 43 зб М8 1.4 1.8 23 2.7 3.1 3.7 4.1 43 43 53 32 23

5 400 5 U и» 2.4 23 3.4 43 43 53 53 63 03 36 1.4
8 13 23 2.8 3.4 43 43 53 6.0 63 73 32 23

500 5 1,43 23 2.7 33 33 43 53 63 63 73 36 1.4
8 1.8 23 33 33 43 53 63 73 73 83 32 23

600 5 13 24 33 3,7 4,4 53 63 63 74 83 36 1.4
8 23 24 3.7 44 54 63 73 83 9,0 93 32 23

200 5 0,95 1.15 13 14 135 23 23 23 23 2.7 13 23
8 1.0 135 135 14 23 2,4 23 23 3,1 33 03 2.4

зоо 5 и » 13 13 13 23 2.4 23 23 3,1 3.4 13 2,0
8 и 13 13 23 23 3.0 3.4 3,7 4,0 43 о з

IX
2.4

*0 1
400 5 и 1.4 13 2.1 2.4 23 33 33 з з 43 13 2.0

8 м1.8 23 2.7 3.1 3.7 43 4,6 53 53 03 2,4

8..Л0 500 5 и■3 2.1 2,4 2.7 33 3,7 4.1 43 43 13 238 13 2.1 23 3.1 33 43 43 53 6.0 63 03 2,4
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Поправочные коэффяпнеят на время обработки для измененных 
условий работы в зависимости от:

I. Твердости чугуна НО, ГПа Д о  2.15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин — Д о 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 1.1 1.25

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо­
лостому vPJt 

Ук х

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0,8 0,77 0,71 0,66 0.6

Коэффициент 0 0,98 0,93 0,83 0.8

П р и м е ч а н и е .  При строгании наклонных плоскостей (например, при строгании 
поверхности типа «ласточкин хвост») к времени по карте следует добавлять время на 
поворот суппорта на угол и на измерения в размере 3...4 мин.
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кВ
т

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стропиле вертикальных плоскостей» Rx80, 
14...Ц квалитет» Rz40*..Rz20, II квалитет 

в 4 W  серый» НВ —1.76...2.15, ГПа
с д И н « ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

п р о и з в о д с т в о

I *

ь

н
$

Z

I I

Поперечно-строгальные 
станки Ил 3...I0 кВт

Резцы проходные 
с пластинками ВК8

Карта 35

Ширина обрабатываемой поверхности В. мм. до

3-5

8-10

10 20 30 40 50 00 70 00 90 100 S.
мм/дв

ход

▼#
м/мин

Лист I

Режимы реэаниа

Параметр шероховатости и точность обработки, 
Вт80, 14... 12 квалитет

Np,
кВт

зоо 5 и 1.8 2,0 23 2,6 3.1 3.4 33 4.0 43 38 13
8 1.6 1.9 23 23 33 3.4 3.6 43 43 43 34 13

300 5 1,6 га 2,7 3.1 3,6 43 4.6 S3 5,5 6,0 38 13
8 1.8 га 23 3.4 35 43 53 53 6,0 65 0.4 34 13

400 5 1.7 2а 23 33 4.1 43 53 63 63 73 38 13
— ^ 8 2.1 га 3.4 4.1 43 53 63 73 73 83 34 13

500 5 2,6 33 4.1 43 53 63 7.0 83 83 38 13
8 2,3 3,1 4.0 4.8 53 63 73 83 93 10 34 13

600 5 2.0 2,9 33 4,7 S3 63 7.0 83 93 10 38 13
8 23 за 43 S3 63 73 83 9.0 10 11 34 13

200 5 1.4 |.б 13 2.1 23 23 23 33 3.1 3.4 13 1.7
8 1.6 и 2.1 2,4 23 33 33 33 3,7 33 03 23

зоо 5 и 13 2.1 2.4 2,7 3,1 3.4 3.7 4.0 43 13 1.7
8 1.8 2а 23 23 33 3.7 4,1 43 43 53 03 23

400 5 1.7 23 2,4 23 33 3,7 4.1 43 43 53 13 1.7
8 2.0 2,4 23 3.6 33 43 53 53 63 63 03 23

500 5 1.8 2.25 2.7 33 3.6 4.1 4.7 5.0 S3 63 13 1.7
8 2Л 2,7 33 3.9 43 53 6,0 63 73 73 03 24 2.0

800 5 1.9 М 23 3 3 4.0 4.7 53 53 6.0 7,0 13 1.7
8 2 3 3 .0 3 3 43 5.0 53 63 73 8,0 8 5 0 3 23

700 5 13 2.6 3 3 3 3 4 3 53 6.0 6.5 73 83 13 1.7
8 и 2.9 3.7 43 53 63 7 ,0 8Л» 93 9 3 0 3 23

8 0 0 5 2,1 2,8 3 3 43 43 53 63 63 73 73 13 1,7
8 и 3 3 43 53 6 3 6 3 73 83 93 9 3 03 23

9 0 0 5 2А 3 3 3,7 43 4 3 53 6,0 73 73 8 .0 1 3 1.7
8 2,8 3 3 4,6 S3 63 73 8.0 9 3 10 1.05 0 3 23
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание вертикальных плоскостей» Rz80, 
14..Л2 квалнтет, Rz40...Rz20, К квалитет 

Чугун серый» НВ —1,76...2»1$» ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

л ро из в о д е т  во

Поперечно-строгальные 
станки Ид 3...I0 кВт

Резцы проходные 
с пластинками ВК8

Карта 35 Лист 2

!« 1 Ширина ибрабатыпасмои ноиерамости II, ммi, да Режимы резания

►
Аы

1ни
К
Ifи  * *

(0 20 50 40 50 60 70 80 90 100 S,
мм/ла.

V,
м/мин

Мр.
(Вт

£ silt Время на рабочий ход, мин
ход

Параметр шероховатости и точность обработки,
Rz40...Rz20, 11 квалитет

200 1 1.6 2,0 24 2.7 3,1 3.6 4,0 44 4.7 5.0
300 1 1.7 2.2 2.8 34 3.8 44 5.0 54 6.0 7,0
400 1 1.8 24 34 4,0 4,7 54 6.0 7.0 8$ 84
500 1 W 2.7 34 4.4 54 6.0 7.0 8.0 9Д 94

3...10 600 1 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 10 11 0,35 37 04
700 1 2.1 3.3 44 5.6 7.0 8.0 94 Ю4 12 13
800 1 2,2 34 4.8 6.0 7.4 9.0 10 Н4 13 14
900 1 2,3 3.8 54 7.0 8.0 10 М 124 14 154

Поправочные коэффициенты па время обработки для измененных 
условий работы в зависимости on

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,1$ Свыше 2,15

Длительность обработки, мин — До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент й М U

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо­
лостому V»» — - 

Vx.x

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0,8 0.77 0.71 0,66 04

Коэффициент 0,98 0,93 0,83 0.8

Пр и м е ч а н и е .  При строгании наклонных плоскостей (например, при строгании 
поверхности типа «ласточкин хвост») к времени по карте следует добавлять время на 
поворот суппорта на угол и на измерения в размере 3 ..4 мин.
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгашм н м т г п м т  ним, Rz80, 

14...12 квалитет
Чугун серый, НВ -  1.76...2,15, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные 
станки 1Чд 3...10 кВт

Р е з ц ы  п р о р е з н ы е  
с  п л а с т и н к а м и  ВК8

Карта 36

Ширина 
наэа 0. 
мм. до

Глубин» 
НЛП II, 
мм, до

Динин об|>иС>а м J  иисмом нпнерямости /. мм, до Режимы ре киши

200 300 400 500 600 700 800 900 1
S,

мм/д»
ход

V,
м/мин

Np.
кВт

Время не поверхность, мин

5 1.15 135 1.6 1.85 155 235 23 2.7
10 12 1,65 2.15 2.65 3.1 35 335 4.4 4.8 03 173 <1.0

20 23 3.05 33 43 4,85 6.0 63 7.0 1
10 1.8 135 2.1 2.4 2.75 3.05 335 3.7

15 20 2.4J 2.7 335 335 43 5.0 53 6.0 1.2
30 3.1 335 435 53 63 73 83 93

25 30 53 73 9 А ю з 123 14 153 17340 63 9А и з 133 16 183 203 223

30 40 63 9 А и з 133 16 183 20 223 0.4 155 1.7
50 83 11 14 17 193 223 25 28 2

50 83 11 14 17 193 223 25 28
70 ЮЗ М3 19 23 263 303 34 38

V) 50 И З 16 21 25 29 33,5 37 41,5 2 070 153 22 2НЗ 34 40 46 51 57

Поправочные коэффициенты на время обработки ллм измененных 
условий работы в зависимости on

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 м 1.25

2 . Отношения скорости 
рабочего хода к  хо­

лостому VP X
V * X

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0.8 0,77 0,71 0 . 6 6 0.6

Коэффициент 0,98 0,93 0,83 0.8
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание прямоугольных пазов, Rz$0, 

14... 12 квалнтет
Чугун серый, НВ -  1,75...2,15, ГПа

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о

Поперечне*строгалы1ые 
станки Ид 3.-10 кВт

Резцы прорезные 
из стали Р6М5

Карта 37

Длина обрабатываемой поверхности /, мм, до Режимы реиниа
Ширина Глубина
паи В. паи Н»
М И, до мм, до 200 300 400 500 600 700 800 900 S, V,

1 мм/да м/мин кВт
ход

Времл на поверхность, мим

5 1,65 W 2.55 3,0 3.35 34 44 4.6
10 12 2.65 34 445 54 60 7.0 8.0 84 04 и 14

20 3,8 4.85 6,8 8,0 94 104 12 13 1
10 2,0$ W5 345 40 44 5,0 54 64

IS 20 3.25 3,8 5,5 6,5 84 9.0 10 II
30 4,5 5,0 8,0 9.5 11 124 144 154

ПС 30 8.5 12 154 19 22 25 28 31 АЛ 1Д А АbJ 40 11 15,5 20 24 284 324 364 41 и,ч 10 2,0

VI 40 11 154 20 24 284 324 364 41
JU 50 13.5 19 25 30 35 40 45 50

м 50 13.5 19 25 30 35 40 45 50
2470 >84 26 34 41 48 55 62 69

(А 50 20 24 37 45 52 60 67 75 ч30 70 274 324 49 61 72 82 93 103 3 2,0

условий работы а  зависимости от:

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин До 10 Слы- 
ше 10

Коэффициент Oi) и 145

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо­
лостому -5^2-------

Vx X

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0,8 0.77 0,71 0,66 0,6

Коэффициент 0,98 0,93 0,83 0,8
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание г о р п о т л и ш  плоскостей» Rzl60» 16 к ш ш т  
С ш ь  KOBCTpjKinoinou углеродистая» (% ■  0,59^.0,74» ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поверочно-строгальные ствшсв Na 3 ...I0  кВ т

Регцы аз стами Р6М5

Карта 30 Лист 1
Длина 

обрабаты­
ваемой по­
верхности /. 

мм, до

Глубина 
резания г 
мм, до

аjаIв ти В, мм, до Режимы резаниястанка 
К* кВт

2 §. 3 8 3 1

25 |_ю ь » 200 250 200 250 | 300 | 150 400 450 S,
мм/да.
ход

п
м/мии кВт

Время на рабочий ход. мин

1ЛП 2 0,82 1.1 1,6 2.1 2.8 3.7 4,7 54 64 7.0 8.0 1.0 15 0.6IW 5 1*05 •4 2.1 2,9 3.8 5.0 6.0 74 9,0 10 И 045 20 2.0

УЛ 2 U 1.8 2.7 3.5 4.8 6.5 8,0 93 ПЗ 13 14,5 1.0 15 0.6/ии 5 1*6 2,3 3.5 4,6 6,5 8.5 103 13 15 173 184 045 20 2.0

т зол 2 14 2.4 3.6 4,8 6.5 9.0 113 14 16 183 20.5 1.0 15 0.6л JW 5 2,1 и 4.9 6,5 9.0 12 153 184 214 25 28 045 20 2.0
1

4ЛЛ j! 2 14 2.9 44 6,0 8.5 11,5 144 173 203 234 264 1.0 15 0,6*КД/ I1! 5 2.6 4.1 6.0 84 1 и 154 20 24 28 32 36 0,55 20 2,01
2 0.8 1*0 и 1.9 2,6 3.4 43 5,0 6.0 64 7.5 145 IT с 0.7

100 5 0.9 и 1.9 2.4 3,2 4.2 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 1,0 133 1*7
111! 8 1.15 1.6 2,3 2,9 34 5,0 6.0 7.0 9,0 10 11 045 20 24
11! 2 и 1.6 2.4 3.1 43 54 7.0 84 10 114 13 U5 it < 0,7

200 j: 5 1.4 2.0 3.0 3,9 53 7.0 9.0 104 124 144 16 1.0 1*7

5 8 1.7 2,5 3.7 4,8 64 83 11 13 153 174 194 035 20 23

2 1.4 2,1 34 4,3 6.0 8,0 10 12 14 16 18 U5 и с 0,7
300 5 1.8 2,7 4.0 54 74 10 123 15 174 20 223 1.0 1.7

8 23 34 5,0 7,0 9,0 124 154 183 22 25 283 045 20 24СО
СО



Е

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгана* горизонтальных плоскостей. 1UI60, 16 квалитет 
Сталь коиструковошя углеродистая. л* *  049...0.74, ГПа
и  и  ь  t i  и  u  а  а  ап ап а л р л р а п и н  и л а  п  п  л  t i  а в  л  п  Р Т ft л

Поперечно-строгальные стайки N j 3...I0 кВт

Резцы из cm&w Р6М5
д и н и ч н о с  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о л е  1 ВО

Карта 3S Лист!
Мощность 

станка 
Ыц. кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по­
верхности /. 

мм. до

Глубина 
резания t, 

мм. до

Ширина обрабатываемой поаерхиости В. н»1. до Режимы резания

25 $0 75 100 150 200 250 1 300 1 350 400 450 S.
мм/дв.

ход

V,
м/мин кВт

Время на рабочий ход. Mint

2 1,7 2.7 4,1 54 7.5 н и
1

13 154 184 21 24 1.25 IT с 0*7
400 5 2,2 3.4 5,5 7,0 9.5 13 154 194 23 264 30 1.0 1.7

8 2.9 4.4 6 4 8,5 114 16 20 24 28 32 1' 364  |j 045 20 24

2 2,0 3.2 4.9 6 4 9.0 12,5 16 19 224 26 29 !| 1.25 11 с 0.7
5 500 5 24 3.9 6.0 8,0 11 15,5 184 224 264 305 34 ! i -о

1
1,7

8 3,4 5.0 8.0 10 13 19,5 24 284 34 38 i! 43 045 20 24

2 2.3 3.7 6,0 8.0 11 15 184 23 27
1

31 ;
Г" —
I 35 105 13,5 0.7

600 5 2,8 5.0 7,0 9.5 13 17 22 26 30 35 39 1.0 134 1.7

8 4,0 6.0 9 4 12,5 164 22.5 284 35 41 47 53 045 20 24

2 0,8 1.1 14 1,9 2,6 34 4.0 4,8 54 6.0 7.0 14 IT 0,8
100 5 1,0 и 1.7 2Д 3,0 3,8 4,7 5 4 6 4 74 84 1*25 1.8

8 8 U 14 2,1 2,6 3 4 4,6 54 7,0 8,0 9,0 10 0,8 154 2,7

2 U 1 .6 1 2 4 3,0 4,1 54 7.0 8,0 9 4 11 12 14 п 0,8
200 5 м 1.9 2,8 3,6 4,9 64 8,0 10 114 13 144 1,25

11
1.8

8 1.7 2.4 3,5 4,4 6,0 8.0 10 12 14 16 18 0 4 154 2,7

2 1.4 2.1 зд 4Д 54 7 4 9 4 114 134 154 174 14 IT 0,8
300 5 1,8 2.6 3.8 5.0 7,0 9,0 114 14 164 184 31 1,25 1,8

8 2,2 и 4,7 6,0 84 И 14 17 194 224 25 0,8 154 2.7



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание горизонтальных плоскостей, Rzl60, 16 квадитет 
Сталь коиструкпионввл углеродисты, о9 « о Ж * О Д  ГПл 

Единичное и мелкосерийное производство

Пооеречио-строгальные ставки 1Чд 3 „10 кВт

Р е з ц ы  из ouatu P6MS

Карта 38 Лист 3
Мощность 

станки 
% кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по­
верхности /, 

мм, до

Глубина 
резания Ц 
мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резания
2 5 50 75 100 150 200 250 300 350 400 | 450 S,

мм/дг
ход

V,
м/мин Np.

dli
Время нв рабочий ход, мин

2 »,7 2,6 4,0 5,0 7,5 10 124 15 174 20 23 14 IT 0,8
400 5 2,1 3,3 4,8 6,5 9,0 12 15 18 21 24 27 145 1Z 1.8

8 8 2,8 4J 6,0 8.0 11 144 184 22 26 30 33 0,8 154 2,7

2 2.0 3.1 4.7 6,5 8,5 12 15 18 214 243 274 14 IT 0.8
500 5 2,5 3,9 5,5 74 10,5 14 18 22 26 29 33 1,25 \ i 1.8

8 33 4 S 7.0 94 13 174 22 26 31 35 40 0,8 154 2,7

2 2 Л 33 5.0 6,5 9,0 12 15 18 21 24 29 14 I T 0,8
600 5 2,5 4.2 6.0 8.0 10,5 14 174 21 24 28 32 1.25 1.8

8 3,4 6.0 83 11 144 194 24 29 34 39 44 0,8 153 2.7
2 0,8 1.0 U 1,6 2,2 2,7 34 3,9 44 5,0 54 2,0 12 1.0

100 5 0,9 U 1*7 2,0 2,8 3,6 4,3 5,0 6.0 63 7,5 1,6 10,5 2.1

10 8 и  1i 1 4 2,0 2,5 3,4 44 5,5 64 7.5 83 94 1,2 114 3,2
2 1.0 | u 2,0 2.4 3.4 4,4 5,5 64 7,5 83 93 2,0 I T 1,0

200 5 и  1! 1.6 23 3.0 4,1 53 64 8,0 9.0 103 И З 1.6 u 2.1
8 1.6 ii 22 3,2 4,1 5.5 7.5 9.0 11 13 143 163 U 114 3,2
2 1,2 j 1.7 2,5 3,3 44 6,0 73 9.0 ю з 12 134 2,0 I T 1.0

300 5 U  ! 2,1 3.1 4.1 6,0 7,0 9.5 11 13 15 16,5 1,6 2,1
8 2.1 1 3.0 4,4 6,0 8,0 9 - 5 13 15 18 203 23 1.2 11 3.2



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгине горизонтальных плоскостей, Rzl60, 16 квалнтег 
Сталь констрткшюввая углероднстан, ( ^ - в ^ О Д  ГПа 

Е д и н и ч н о е  н м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поасречао-строгальные статен Nfl 1,~10 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 38 Лист 4
МОЩНОСТЬ

стенка 
Ня «Вт

Длина 
обрабат- 
веемой по* 

верхностм А 
мм, до

Глубина 
реяния с. 

мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резания

25 50 75 100 150 |1 200 250 500 550 J1400 1450 s,
мм/д».

ход

V,
м/мин

IV
кВт

Время на рабочий ход. мим

т 1.4 2,1 з а 4,1 5.5 7а 9,5 113 Ш i s a 175 2.0 IT 1.0
400 5 1,8 2,7 4,0 5,0 7,0 9а 12 145 17 19 21 1,6 IX 2.1

8 2,6 3,8 5,5 7.0 10 13 1о5 20 23 26 30 U 11 3.2

2 1,6 га 3,8 4.9 7,0 9.5 115 14 16,5 18 21 2.0 1.0
500 5 2,1 3,1 45 6,0 9.0 п а 14,5 173 205 23 26 1,6 IX 2,1

8 з а 4.7 7,0 9,0 12,5 17 21 25 30 34 38 1,2 и 3 Л
2 1,8 2.8 4.2 5,5 8,0 10,5 13 16 18.5 21 24 2.0 1.0

10 600 5 2̂ з а 55 7.0 9а 13 1о5 20 23 26 30 1.6 IX 2,1

8 3,4 s а 8,0 10.5 14 18,5 23 28 33 37 42 1,2 105 з а

2 2,0 з а 4,9 6,5 9,0 12 15.5 18.5 21 24 27 2.0 IT 1.0
700 5 2.6 4,0 6,0 8,0 11,5 15 19J 23 27 31 35 1.6 IX 2.1

8 3,8 б а 9,5 12 16J 22 27 33 3$ 44 50 U 105 з а

2 га 3,5 5.S 7,0 10 13,5 175 21 24 27 31 2,0 п 1.0
800 5 2.9 4,5 7.0 9,0 12,5 17 215 26 31 3$ 39 1.6 IX 2.1

8 4,3 б а 9 а 13 17*5 24 30 36 42 48 54 U 10.5 з а
2 2.4 3.8 6,0 7 а 11 15 185 22 26 30 34 2.0 п 1.0

900 5 3.1 *9 7а 10 13*5 16*5 23 28 33 33 43 1.6 IX 2.1
8 4.7 га 11 м а 19а 26 33 40 47 54 61 1.2 105 3.2



4 Заказ №
 698

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгаяве горизонтальных плоскостей, Rzl60, 16 квалвтег 
Сталь конструкввонняя углеродистая, — 049~.0,74, ГШ 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные станка NA 3~.I0 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 38 Лист 5

L Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромочарганцовис- 
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелевые

о* ГПа До 0,59 049...0J4 Свыше 0,74 До 049 049..0,74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

Но 10 Свы­
ше 10

— До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 1,1 1д и 1.2 1J5 од 0.8 0 U IJS

2. Угла в плане резиа <р. град 45...60

Коэффициент 0 1.4

3. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 0 U

4. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-
лоетому—££—V)LX

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0,8 0.77 0,71 0,66 0.6

Коэффициент 0 048 0,93 0,83 0.8



3
100
200
300
400

5
и
2,1
2,8
3,5

2.0
3,1
4Л
54

2,8
4 4
6 4
8 4

3,6
6.0
8.0

104

4.75
8,0
11
144

64
104
154
194

74
13
194
24

9S
16
22
30

11
18,5
27
35

12
21*5
31
40

134
24
35
45

0,6 15 U

1ПО 3 u u 14 24 2.7 3,4 4.1 5.0 54 6,5 7.0 0 4 21 1,8IW
8 и 2,0 2.7 3.4 4 4 6 4 7.0 84 10 1K5 124 0.6 164 3.0

200 3 и 1.8 2,6 3 4 4 4 s s 74 84 9 4 11 12 0 4 21 1.84W 8 2.2 3.1 4,4 5 4 7 4 10 124 15 174 20 22 0 4 164 3 4

5 300 3 1.7 24 3.4 4 4 6,0 8 4 94 114 134 154 174 0 4 21 14
8 2,9 4.2 6JO 8.0 104 144 18 21 254 29 324 0.6 164 3 4

400 3 IS 24 4,1 5 4 7,0 9 4 12 144 17 19 214 0,9 21 14
8 3 i 5.0 74 10 134 18 22,5 27 32 36 41 0,6 164 3.0

500 3 2.1 34 4 4 6 4 8 4 114 M 4 18 21 24 27 0 4 21 14JW 8 4,2 6.0 9.0 12 16 22 27 33 39 44 50 0 4 164 3 4

MO 3 2,4 3 4 s s 7,0 10 13 164 20 23 27 32 0 4 21 1.8w v 8 4,8 7 4 10,5 14 19 25 32 39 46 52 59 0 4 164 3 4



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
С до гап е горж м палм ш  плоскостей. RzM, 14—12 п а л л е т , 

Rz4Q, Щ  U M M iiei
Сталь ковс1рукщ «вви углеродистая, 0» — 0 Д .Д 7 4 , ГПя 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечив-строгальные ставки Мд 3—10 кВт

Резцы проходные из стали РШ$

Карта 39 Лист 2
Мощность 

станка 
*V  кВт

Длина 
обрабаты- 
ааемой оо> 
вержности /, 

мм, до

Глубина 
резание t, 

мм* до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм* до Режимы резания

25 50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 S,
мч/да.

ход

»*
м/мкн

*>.
кВт

Время на рабочий ход, мин

3 1,1 1*2 1,6 1,8 2,4 24 3,4 4.1 4,6 5,0 54 1.2 22 2,0

100 5 и 1,5 2,0 2,4 3,15 3,9 44 54 64 7,0 8.0 1.0 17 \  А
8 14 1*9 2,6 34 445 54 64 8,0 9,0 10 114 0,75 15 J,v

3 и ко 24 2,6 34 4,4 54 64 74 8*5 9,0 14 22 2,0

200 5 1.6 2,1 2,9 3,6 4,8 64 7,5 94 104 12 13*5 1.0 17 1 Л
8...10 8 2,1 2 S 4,0 5,0 7,0 9,0 114 14 16 18 20.5 0,75 15 д,и

3 и \S 2.7 3,4 44 6,0 7,0 8,5 10 И 4 12.5 14 22 2,0
300 5 1*9 2,7 3,8 4,8 64 84 104 13 15 17 19 1.0 17 1 А

8 2,7 3,9 54 7,0 94 124 16 19 224 254 28,5 0.75 15

3 1*7 2,3 34 4,1 54 74 9,0 И 124 14 4 16 14 22 2,0
400 5 2.2 3.2 4,7 6,0 8,0 11 134 164 194 22 243 1,0 17 t  л

8 3,3 5,0 7,0 9,0 12 154 19 23 27 30 37 0.75 15

3 1.8 2.5 3,7 4,7 64 8*5 104 124 15 17 19 14 22 2,0

500 5 2,4 3,6 5,5 7,0 94 13 16 194 23 26 293 1,0 17 3 ft
8 3*8 5,5 8,0 104 14,5 194 24,5 294 34 4 394 44 0,75 15

3 2.1 3.0 4 J 5*5 74 10 12,5 154 18 20,5 23 14 22 2,0

600 5 2.5 3,7 54 7,0 94 124 16 194 224 254 29 1.0 17 1 A
8 4,0 64 9.0 12 16 21 26 32 37 42 47 0,75 15



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строганае r o p iM im n a  плоскостей» Bz80t 14..Л 2 к* 

Rt40, Ег2д» И  ш ш е г
Сталь коаструкш аовая углеродистая» С% — 0,59—0,74, 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о .

алчет,

ГПа
д е т  вс>

Поперечшкстрогальные станки |Чд 3.>10 кВт

Резцы проходные из стали РбШ

Карта 39 Л истЗ

Мощность
С П И К »

ha. кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 1, 

мм, до

Гтубина 
резания U 

мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резания

2S 50 75 100 150 200 250 300 350 400 450 S,
М4/ДВ.

ХОД

п
м/мин

Np,
(Вт

Время на рабочий ход, мин

3 г л 3.3 4.0 6 4 0.0 Н 4 144 174 204 234 26 14 22 2.0

8.. .10 700 5 и 4.8 7.0 0 4 13 174 22 26 31 35 39 1.0 17
8 ♦.4 7,5 104 134 18 24 30 36 42 48 Я 0.75 15

3 2,4 3 4 5.0 7 4 0 4 124 16 104 224 254 29 14 22 2.0

800 5 3.4 5 4 74 10 14 19 24 29 34 39 43 14 17 1 А
8 4.8 8.0 114 15 20 27 34 41 47 54 60 0.75 15 5,0

3 2.6 3.0 6 4 74 Ю4 14 17.5 21.5 25 284 32 14 22 2.0

900 5 3.2 « 4 9.0 12 16 22 27 33 38 44 49 1.0 17 1 А
8 5.0 0.0 13 164 22 30 37 45 52 60 67 0,75 15 5,0

Пярммт» М ГЮ М 1 М 1  ■ tm m ctv •С р аб тп , 1 Д  И  км явтег

100 0 4 1.1 14 1.7 24 2.75 з д 3.75 445 4.7 5,0
200 14 1.4 2.0 2.4 34 4,1 5.0 6 4 7 4 7 4 8,5
300 U 1.7 24 3.1 4 4 5 4 7,0 8 4 9 4 104 12
400 145 245 3.05 3 4 5.0 7.0 8.5 104 12 134 15
500 1 145 24 3 4 4 4 6 4 8 4 9,0 124 144 164 1BJ 0.6 47
600 1.45 245 345 5.0 7 4 9 4 11,5 14 164 19 21
700 145 245 4.4 5 4 8 4 104 13 16 184 214 24,0
800 1.7 3.1 4.8 6 4 9 4 114 14J 18 21 234 26,5
900 14 3.4 54 7.0 9 4 13 16J 194 23 26 30



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание горвюиплымк плоскостей RiW, 14~12 кпллет» 

Rz4H Ш  11 кваджит
С п я ь  коеструпшоявля угдерщшсгал» Ош ГПа

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пооеречво-строгальиые сталей Ид 3~Лб кВт

Резцы проходные из стали Р6М5

Карта 39 Л ист 4

Мощность 
станка 

Ид, «Вт

Данна 
обрабагы* 
веемой по­
верхности 1 

мм, до

Глубина 
резания 1» 

юс, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм, до режимы реишил

и  1 »  |  7J 100 I 150 200 1 ISO 300 |  350 |  400 | 450 % Т,
м/мин

**•
кВт

Время иа рабочий ход мин ход



s НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Пооеречно-строгальвме спш ш  Na 3-.10 кВт
Строгаине горизонтальных плоскостей RzSO* 1 C U  к ш ктет, 

R*40, Rz20, II квадятет
Столь, конструкавонпая углеродист**, <7 8 -1 .5 9 Д 7 4 , ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Резцы проходные из опали Р6Ш  

Карта 39________J_________Лист 5

коэффш яепы  та условий работы

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и тромоникелевые

л » , ГПа Д о 0,59 049..Д74 Свыше 0,74 До 049 049..Д 74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

Д о 10 Свы­
ше 10

Д о 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

— Д о 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 и М U 1Д5 05 04 0 U 1Л5

2. Угла в плане резца град. 45...60 90

Коэффициент 0 1.4

3. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 0 U

4. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-
лосгамт vp.x 

Vx.x

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0 5 0,77 0.71 0,66 0 5

Коэффициент 0 о $ г 0,93 0ДЗ 0 5



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Стропиле верпш ьвш  плоскостей, Rzl60, 16 кмдптег 

Сталь ковструютоншш углеродистая, <т» -Ф ^ М Д  ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пваеречво-стрегадите сташеп 1^ Э.-10 кВт

Резцы из стажу РШ5

Карта 40 Л ист 1

М ощность 
с п и м  1%. 

кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по­

верхности /, 
м м , до

Глубина 
резания* U 

мм, до

Ш ирина обрабатываемо!i  поверхности В, мм, до Режимы резания

10 20 30 40 so 60 70 80 90 100 S,
М*/Д».

ХОД
м/мии

Мр.
кВт

Время на рабочий ход, мин

2 КО U 1.45 1,75 2.0 2.4 2,6 2Д зд 35 20 0,7
100 5 и 1.4 1,8 2,0 2.4 2.8 3,1 3,4 3,7 4,1 165 1.7

8 и К7 2.0 2,4 2.8 зд 3,6 4,0 4,4 4.8 14 2,0

2 и 1.6 2.1 2,6 3.1 3.6 4,1 4,6 5,0 55 20 0,7
200 5 1.4 2,0 2.6 зд 3.7 4.4 5,0 5Д 6,0 65 165 1.7

5 8 К8 2.5 зд 3.9 4.6 5Д 6,0 2,0 7Д 8,0 ОД 14 2,0

2 и 2.0 2.7 3.4 4.1 4Д 5 Д 6Д 7,0 75 20 0,7
300 5 и 2.6 3.4 4Д 5.0 6,0 7,0 8.0 8Д 95 165 1.7

8 25 33 4Д 5Д 6Д 7Д 8Д 9Д ЮД 115 14 2,0

2 15 2.4 зд 4Д 5,0 6,0 7.0 8,0 9,0 95 20 0.7
400 5 2.0 3.1 4Д 5Д 6Д 75 8Д 9Д ЮД 12 165 1,7

8 2.8 4,1 5Д 6Д 8.0 95 И 12 13Д 145 14 2,0

2 1,7 2.8 3.9 5.0 6,0 7,5 8Д 9Д 105 115 20 0.7
500 5 23 3.7 5.0 6Д 7Д 9Д юд 12 135 145 165 1.7

8 33 45 6Д 8.0 9Д ПД 13 14Д 16 18 14 2.0

2 1.9 33 4Д 6.0 7.0 8Д 10 11 12Д 14 20 0,7
600 5 2.6 4 3 6.0 7Д 9.0 юд 125 14 15Д 17 165 1.7

8 3.7 55 7Д 9Д 11 13 15 17 19 21 14 2,0



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
CifWHDM ч р 1« 1 » 1м т ■мскостей, b lit ,  16 kmjmict

Стань кои с т р у к зт м в я л  утлередаспя.с, -0 ,5 9 Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные I Ы а  1-.10 кВт

Р е з ц ы  п р о х о д н ы е  из с т а л и  Р6 М5

Карта 40 Лист 2

Мощность
станками,

кВт

Длин» 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 

мм, до

Глубина 
резания, t, 

мм, до

Ширин» обрабатываемой поверхности В, мм, до Режимы резания

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 S,
ьы/дв.

ход

т,
м/мин

N..
■Вт

Время на рабочий ход, мин

2 1,0 и 14 14 1,8 2,1 24 24 2.7 24 14 0.8
100 5 1,1 и 14 1,8 2.1 2,5 24 34 34 34 0,8 14

8 и 14 14 24 24 3,0 34 34 34 4 4 0,6$ 14

2 м 1.4 14 24 24 3.1 34 34 4 4 4,6 14 13 0 4
200 5 и 1.7 24 2,7 3.1 3.8 44 4.7 54 54 0,8 14

8 1,6 24 2,8 3,4 34 4.7 5.0 64 64 74 0,65 14

2 U 1.7 24 2.8 3.4 4.1 4.6 54 54 64 14 0 4
8.Л0 300 5 14 24 2 4 3,6 4 4 5,0 6.0 64 3.0 8 4 0 4 14

8 24 24 3.7 4 4 54 6 J 7.0 84 84 9 4 0.6$ 14

2 1,4 2,1 2.8 34 4 4 5,0 6.0 64 74 8.0 1.0 0.8
400 5 1,8 2.7 3,6 44 54 6,5 74 84 9 4 10 0.8 14

8 24 3.6 4,7 6,0 7,0 8.0 94 104 114 124 0,65 14

2 14 2.4 3 4 4,1 4 4 6.0 7.0 74 84 V 14 0 4
500 5 24 3.1 4 4 5.0 6 4 74 84 94 11 12 0,8 14

8 2,8 44 54 7,0 8,0 94 И 124 134 15 0,6$ 14

2 1.6 2,6 3,6 44 54 6.5 74 8,5 94 104 14 0.8
600 5 24 3.4 4,6 6.0 7 4 8.5 94 11 12 134 0.8 14

8 3,1 3,7 6.0 74 9,0 11 124 14 154 17 0.6$ 14

2 U 34 4.1 54 6 4 7.5 94 10 11 12 14 0 4
700 5 24 4.0 54 7.0 8,0 10 11 124 14 154 0 4 14

8 3.6 54 7.0 9 4 104 124 144 16 18 194 04$ 14



1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности |

| Группа стали
[

Марганцовистые, хромомарганиовис- 
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые, 
хромоникелевые

Г1Ь До 0,59 0,59..Д74 Свыше 0,74 Д о  0,59 0,59..Д74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

— До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент Ж 1.1 и U U U 5 о з 03 “Ж" и U 5

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо- 

vDxлостому — к-5—V* «

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0,8 0,77 0,71 0А6 0,6

Коэффициент 01 0,98 ода 0,83 0.8

П р и м е ч а н и е .  При строгании наклонных плоскостей (например, при строгании поверхностей типа «ласточкин хвост») ко 
времени по карте следует добавлять время на поворот суппорта на угол и на измерения в размере 3...4 мин.



о
о НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 

Строгание вертикальных плоскостей, RzM» 14.-I2 квалнтег, 
Rz40, Ri20, И п ш т

Сталь коктрукш окш  углер«двстая,0р — 0,59^.0,74, ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

NA 3~Л0 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 41 Лист

стам» Нд. 
кВт

Длин»

ваемой по* 
аерхности I,

Глубина 
резания I* 

мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности В, ж , до

10 50 100

Время на рабочий ход. мин

Режимы резания

S.
I/JU
ход

м/мин
N*
хВт

обработки, Rz80, 14^.12 квалштет

3...5

100
2
5
8

1 л
м
м

и
U
2 .1

1 3
2 .1
2 3

2,0
г 4
2 4

2 3
2 3
3 3

2 .7
3 3
3 3

2 3
3 ,6
4 3

3 3
3 3
4 ,6

34
44
5Д>

3.8
4.6
54

2 1 .4 2 .0 2 3 3 ,0 3 3 4.1 4 3 5 3 5 3 6.0
200 5 1 .6 2 .4 3 ,1 3 .7 4 3 5 3 5 3 6 3 7 3 74

8 2 Д 2 3 3 ,7 4 .4 5 3 6 3 7 .0 7 3 8 3 9.0

2 1 ,7 2 .4 3 .1 3 3 4 .6 5 3 6 3 7 3 7 3 8 3
300 5 2 .1 3 .0 4 ,0 4,9 6 3 7 3 8 3 8 3 9 3 ю з

8 2 .7 3 3 4 3 6 .0 7 ,0 8 3 9 3 Ю З 1 1 3 и з

2 1 3 2 3 3 3 4 3 5 3 7 3 8,0 8 3 94 104
400 5 2 ,3 3 .7 4 3 6 3 7 3 8 3 10 и 12 13

8 з з 4 .7 6 .0 7 3 9 3 И З 12 0 3 144 16

2 23)5 3 3 4.4 5 3 7 3 8 3 9 .0 104 114 13
500 5 2 ,4 3 3 53 6 3 8 3 10 1 1 124 14 1 5 4

8 3 3 5 3 7 3 93 ю з 1 2 3 1 4 3 16 19 194

2 23 3 .6 4 3 64 7 3 9 .0 ю з И З и 14 4
600 5 3 .1 4.8 6 3 84 10 12 и з 1 5 3 1 7 19

8 43 6 3 8 3 104 1 2 3 М 3 1 7 19 21 23

0,4

24
19
16

24
19
16

24
19
16

24
19
16

24
19
16

24
19
16

0,7
14
2,0

0,7
14
2,0

0,7
14
го

0,7
14
г о

0,7
U
г о

0,7
14
г о



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Ормааше и |и и » м г  висмспй, KzM, 14—12 иялжтет,

11x40, Rz20t» И кмлпет
Сталь кмс1рукш1«ани углеродистого» -0Д Д 74, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные станки Р1д 3.~10 кВт

Резцы из стами Р6М5

Карта 41 Лист 2

Мощность 
стан а Ыд. 

кВт

Длина 
обрабаты­
ваемой по­

верхности 1, 
мм, до

Глубина 
резании 1» 

мм,до

Ширина обрабатываемой поверхности В, мм» до Режимы резания

10 20 30 40 SO 60 70 80 90 100 $*
ь м /д а

ход
м/мин

Np.
кВт

Время на рабочий ход, мин

2 и 1.45 1.6 2,0 24 23 2,7 24 3,1 3,4 04 0,7
100 5 и 1.8 2,0 24 2,6 3,0 34 34 33 4.0 0,7 и

8 1,7 23» 24 2,7 34 3,4 3,7 4,0 43 44 0,6 2,0
2 14 1.5 24 2.7 3.1 3,6 34 44 4,7 5,0 04 0,7

fi 1А 200 5 1.8 2,3 24 34 3,8 4,4 44 54 6,0 63 0,7 14о.** № 8 2.1 2,7 34 3 4 44 5,0 54 64 74 73 0,6 2.0
2 и» 24 34 34 4.6 54 6,0 64 73 8,0 04 0,7

300 5 2,3 3,1 4,0 44 6,0 7.0 74 84 93 103 0,7 1,
8 2,5 34 44 6,0 7,0 8,0 9,0 10 И 12 0,6 24
2 14 2,6 34 4,1 44 54 64 73> 8,0 83 04

W
0.7

400 5 24 34 44 54 6.0 731 8,0 9.0 10 И 0,7 и
8 3j0 4,0 5.0 6.0 74 84 94 104 12 13 0,6 24
2 23) 24 34 4,7 54 64 74 84 9,0 10 04 0.7

500 5 2,6 3.7 4,8 6,0 7,0 84 94 104 12 13 0,7 14
8 3,3 4.7 6.0 74 84 10 114 13 14 153 0,6 2.0
2 2,1 34 44 54 64 74 S3 94 ю з 113 04 0,7

600 5 2,8 4.2 54 7,0 8,0 9 4 11 124 133 15 0,7 и
8 3,7 54 74 84 10 114 13 154 163 18 0,6 2.0
2 23 34 4,7 6,0 7,0 83 94 ю з 12 13 04 0.7

700 5 3,1 3,6 6,0 74 9,0 11 124 14 153 17 0,7 14
8 4,1 6,0 74 94 11 13 15 17 183 203 0,6 24





I. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелеаые

ств ГПа До 0,59 0*59...0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки. мин

До 10 Свы-
шеЮ

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

- До 10 Св
ше 10

Коэффициент 0 и и U и U 5 0$ 0,8 0 и 1.25

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо

лосгому -Ч** —
VJL*

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0.8 0,77 0.71 0,66 0.6

Коэффициент 0 0:98 о д з 0.83 0,8

П р и м е ч а н и е .  При строгании наклонных плоскостей (например, поверхностей тик к «ласточкин хвост»)ко времени по карте 
следует добавлять время на поворот суппорта на угол и на измерения в размере 3...4 мин.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание прямоугольных вязов, Кгвб» 14-12 мятнтет, 

Rz40, IU20, 11 квалнтет
Сталь комструкпвоиная углсродятя Ов -  Ф 31Д 74, ГПл 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пеперечпо-строгальвые станки 3...10 кВт

Резцы ярорезные из стали Р6Ш

Карта 42 Лист 1

Длине обрабатываемой поверхности /, мм, до Режимы резания
Ширено Глубине
поза В, паза Н, 200 300 400 500 <00 700 800 900 S,
ММ, АО мм, до I мм/да м/мин «Вт

ход
Время на поверхность. мин

5 2.0 2J 3,1 3,6 4.1 4.8 53 53
10 12 3,3 4.4 53 63 73 9J0 10 11 0,18 143 U

20 4,9 63 83 ЮЗ и з 14 153 163

10 2.7 3,6 4.7 53 6,5 7,0 8,0 9.0
1----------*

1 !
15 20 4,5 6,0 8.0 93 11 123 14 16 1 13

30 6.0 83 И З 133 16 18 20,5 223

30 12 173 22 27 31 36 40 45  ̂о25 40 15.5 223 29 35 41 47 52 59 2,2

40 15.5 223 29 35 41 47 52 59 0,22 123 ч с5U S0 19 , 28 36 43 50 58 64 73 с

50 19 28 36 43 50 58 64 73 1 в55 70 26 38 49 60 69 80 89 100 2,8

гл 50 28,5 41 Я 65 75 86 97 119 1 1 л50 70 39 57 74 90 103 117 1Я 150 3



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
арямвуголвш пазов, Ri80, 14—12 квштет, 

Rz40, Rz20, II к » т тет
Сталь (coBcrpjiciKBOHBUi углеродвстал о% - О ^ О Д Г П !

Единич ное  и мелкосерийное  п р о и з в о д с т в о

Пеперечве-стрегалмые т и к и  Ид 3—10 кВт

Резцы прорезные из стали Р6Ш

Карп 42 Лист 2

Поправочные коэффиквспы условий работы

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые, 
хромоникелевые

сь.ГПа До 0,59 0,59—0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0*59—0,74 Свыше 0.74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

- До 10 Свы 
ше 10

Коэффициент 0 и 1,1 U W U5 од 0,8 0 1.1 1,25

2. Отношения скорости 
рабочего хода к до-у

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0,8 0,77 0,71 0,66 0,6

JIWIvMJ
*.х

Коэффициент OJ98 0*93 0,83 ОД



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Строгание фасок. Чугун серый, НВ — 1,76...2,15, 

Сталь коиструкпяоняая углеродистая, 
ав -  0,59...0,74, ГПа

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о

ГПа
Строгальные статен

Рацы е пластинками 
ВК8, TI5K6

Карта 43

Чугун серый,7 НВ “ *IJ6 .!!£ l5 , n ia "

Размер
фаски,д у п  О

Глубина 
резания 

t, мм, до

Длина строгания /, мм. до
500 | 1000 I 1500 2000 2500 |1 30001| 4000 I1 5000 I| 6000Q AU

Время, мин

5 Х45° 3.5 1.3 1.4 1.45 1.5 1.6 1.7 2,0 2,2 2.3
10X45° 7,0 2.1 2.2 2.3 2.4 2.6 2,8 3,2 3,5 3.8
15X45° 11,0 3.5 3.7 3,9 4,2 4.5 4,8 5,4 6,0 6.5

Сталь конструкпнонная углеродистая, о» -0,59...0,74, ГПа

Размер
фаски,
dxet*

Глубина 
резания t, 
мм, до

Длина строгания /, ММ, ДО

500 |'-■ООО J| 1500 2000 |1 “ 00 3000 4000 1| 5000 6000

Время, мин

5X 45° 3.5 1.4 1.5 U S |.б 1.7 1,8 2.2 2.4 2.7
10X45° 7.0 2.2 2.3 2,5 2.7 2.9 3.1 3.6 4.0 4.4

15X45° 11.0 3.6 3.9 4.2 4.6 5.1 5.5 6.3 7.0 7.8

П о п е р е ч н о - с т р о г а л ь н ы е  с т а н к н  
Чугун, сталь

Ра (мер 
фаски,
й ха *

Глубина 
резания t, 
мм, до

Длина стршаниа /, мм. ло

500 |1 » 1| 900

Время, мин

3X 4 s ° 2,0 1.0 2 А
5X 45° 3.5 1.2 1,7 2,4

10X45° 7.0 WS 2.1 3,1

112



ПОЛПт>ВИТЕЛЬНО>ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
Долбежные станки

Ед и н и ч н о е  и м е л кос е рийное  
пр о из в о д с т в о Карта 44

м
по-

Способ
установки

Сложность
ПОДГОТОВКИ

Чис­
ло

Группа станков; длина 0 в 1 1 мм. до

ЭИ*
иии

детали к работе рез­
цов 500 1000 | 1500 500 |1 «000 1500
в

на­
лад­
ке

С заменой 
установочных 

приспособлений

Без замены 
установочных 

приспособлений

Время1, мин

1 В тисках или на 
столе с крепле*

Простая I 9 10 11 7 8 9

2 нием болтами с 
планками

Средней
сложности

1 10 II 12 8 9 10

3 2-3 12 13 14 10 11 12

4
Сложная

1-2 13 14 15 10 11 12

5 3-4 15 16 18 12 13 14

б На столе с 
приспособлением

Простая 1 12 13 14 8 9 10

7 Средней
сложности

1 14 15 16 9 10 11

8 2-3 16 17 18 11 12 13

9 Сложная 1-2 17 19 20 12 13 14

10 3-4 20 22 24 14 15 16

Время на дополнительные элементы подготовительно-заключительной 
работы, не включенные в комплексы

М
ПО­
ЗИ­

ЦИИ

Наименование раГмпм

Группа станков; длина хода ползуна, мм» до 

ЧХ1 | 1000 |  1500

Время, мин

1 тиски 3.0 3.5 4.0
2 Установить и снять резцедержатель 2.0 2.0 2.0
3 угольник 5.0 6.0 7.0

Примечание.  Характеристика сложности подготовки к работе приведена в обшей части 
на стр. 6 (п. 1.7.4).

И З



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки

Карта 45 Лист I

М
по­
зи­
ции

Способ установки 
и крепления 

летели
Характер
м и рки

Точность 
выверки 

на 1 нот. 
К  мм, до

Масса детали, ;кг. до

02 tf i зд Sfi 10 20 30
h

100 200 400 «00 1500 13000
Время, мин

1 В кулачках самоцентри- Без выверки _ 0 3 0 3 024 0.65 024 МО 42 425 425 52 6,0 _ г
руюшего патрона

2 С выверкой в одной 0.5 042 0.(0 ОМ 0SS 120 12 52 60 62 72 72 | _
плоскости

з На стопе с креплением Без выверки 0.75 0,79 1.1 12 1.4 125 425 52 62 72 «2 92 102 122
болтами и планками

4 С выверкой в одной к о 1.1 13 12 125 2J05 220 420 72 52 10 112 !32 15 М
5 плоскости 0.5 т 120 гр 225 2.» 325 «2 02 10 12 132 16 М2 212
6 0.1 1,40 1 3 2.15 2 3 3,0 325 02 92 11 13 15 18 202 232

7 С валеркой в двух КО U5 т 225 220 325 42 92 111 U2 М2 П2 »2 П2 26
8 ПЛОСКОСТЯХ ©,5 1.25 2.15 22 325 42 4.75 12 132 15 10 192 22Д 27 29
9 0.1 225 3.15 325 4.45 52 13 И 2 162 192 212 25 29 322

10 Без выверки - - МО 1.40 1 3 2,05 220 52 62 72 02 10 12 14 162

II С выверкой в одной 1J0 120 2 3 225 2 3 325 72 02 10 122 М2 И2 20 232
12 На столе с домкратами, ПЛОСКОСТИ 0,5 — 13 22 22 325 4,45 92 Ю2 122 М2 172 212 25 29
12 подставками с креплением 0,1 — 2J05 22 3 3 42 425 10 112 132 16 192 232 27 322
14 болтами и шпиками 0Д5 - 220 325 32 4,75 42 12 132 16 192 23 20 322 39
1S 0J21 2 3 32 4.45 52 42 132 152 М2 222 27 322 362 44



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные ставка

К арп 45 Лист 2

Масса детали, кг, до

Nr
по*
зи*

Способ установки 
и крепления 

детали

Характер
выверки

Точность 
выверки 

на 1 пот.

op IP 3.0 SP 10 20 30 50 100 200 400 800 1500 3000

Время, мин
иим м. мм. до
16 С выверкой в двух 11 - 1P5 240 240 345 445 Ю4 124 14 16 194 214 25 29
17 плоскостях 0,5 — 2,25 3.15 3P 445 54 124 144 16 20 224 27 30 354
18 0,10 - 2,50 3,45 4,10 445 ОР 14 16 184 214 25 29 334 39
19 0,05 - 3P 4,1 4,95 op 74 10,7 194 214 26 30 344 40 464
20 На столе с домкратами 0,01 — 3,45 4,75 54 7p 84 194 224 25 30 344 40 464 53

ЛОДСТЯНЯЯМИ С Я|ЗС11ИвШ№М
21 болтами и  планками С выверкой в трех 1.0 - — — — 4,45 54 13 15 174 204 234 27 314 364
22 плоскостях ОД - — - — 54 7 р 154 184 204 25 28 334 38 444
23 0,1 - — — - 04 7 4 174 20 224 27 314 364 42 4«4
24 OjOS - — — — 74 9Р 204 234 27 324 38 444 50 58
2S opt ““ —* «4 104 234 27 314 38 43 51 58 67

26 На столе с угольником 
с креплением болтами и

Без выверки - - uo 140 140 1P5 2,15 5р 6Р 7,0 8.0 9 р 104 12 14

27 планками С выверкой в одной ip - 1,40 IPS 2,15 240 345 74 84 94 П 4 13 15 174 204
28 плоскости 0,5 - 1P0 245 240 3,15 4,0 940 11 13 144 16 194 224 27
29 0,1 — 1,85 24 2P 3,45 440 104 12 14 16 184 214 25 29
30 0р5 — 2,15 3P 345 4.10 5Р 124 14 164 194 214 26 30 344
31 opi — 2,50 3,45 340 445 ор 14 16 194 224 25 30 344 40

32 С выверкой в дв\х IP — 1.85 240 240 345 4,45 104 12 14 16 184 214 25 29
33 плоскостях 0,5 — 2,40 345 3P0 4.05 540 13 14 164 19.5 224 27 30 354
34 0,1 2.60 345 4,10 5,0 ор 14 154 184 214 25 29 334 39
35 0,05 — 3,15 4 40 4 45 op 740 104 19 214 26 30 344 40 464
36 0,01 345 4p5 54 7,0 «4 194 214 25 29 344 40 464 53



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ПА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИRi mu n f l UA*  U У»п н .  .  .. .  ^
Долбежные станки

Карта 45 1 Лист 4

н
ПО­
ЗИ­

ЦИИ

Способ установки 
и крепления 

детали
Характер
выверки Точность 

выверки 
на 1 nor. 
м, >**, до

Масса Детали, кг, до
а з 1 .0 3,0 5.0 1 0 2 0 30 50 1 0 0 2 0 0 400 800 isocl 3000

Время, мин

37

38
39
40
41
42

На призмах с креплением 
болтами и планками

Без выверки - - 0 ,8 6 140 1.40 1.60 2.05 3.45 5.65 <8 $ 6 . 0 7.0 84 - -

С выверкой в одной 
плоскости

1 .0

04
0 .1

0,05
< 0 1

-

140
1.75
1.85
2.15
2.60

1.75
2.25
240
3.0
3.4$

145
2.60
240
3,45
4.0

2.40
3.15
3.45
< 2 0

<85

240
3,90
440
5.0
< 0

445
640
7.0
84
1 0

54
740
84

1 0

1 2

7.0
5.0 
1 0  

1 2  

14

8.5
1 1

1 2

15
17

1 0 ,1

13
15
184
204

1 2

16
184
214
25

14

214
26
30

174
234
26
314
364

43 Время в карте предусматривает крепление детали 
болтами а количестве

2 4 6

44 Добавлять (отнимать) па каждый болт сверх (менее) 
предусмотренных

04 0.4 0.5 0 , 8

П р и м е ч а в *  я: 1. При установке деталей с необработанной установочной поверхностью (литье* поковка) время по карте принимать с коэф­
фициентом 1 ,2 .

2. При установке нежестких деталей сварном конструкции табличное время принимать с коэффициентом Ц
3. При креплении деталей лшрошайбами и пиро- и пневмооодставками время по карте принимать с коэффициентом 0,8.
4. При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений, при переустановке деталей с применением мостового крана 

беэ выверки время по карте приминать с коэффициентом 0,65, с выверкой в одной плоскости — с коэффициентом 0 .8 , с выверкой в двух-трех плоскостях -  
с коэффициентом 0,95.

5. При одновременной обработке весхольких деталей время на установку для каждой последующей детали за первой принимать с коэффициентом 
0 ,8 ;ч1ри необходимости выверки между собой -  с коэффициентом 1 ,2 .

6 . При работе с местным оодьемииком еремя по карте, приведенное для мостового крана уменьшать на 14 мин.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С 
ПЕРЕХОДОМ НА ПРИЕМЫ, НЕ ВОШЕДШИЕ 

В КОМПЛЕКСЫ
Е л м н и ч м о в  и м е л г п с е п и й н о е

Долбежные станки

п р о и з в о д с т в о *

Карта 46

м
по*
ЭИ*

Длина хода ползуна, 
мм, до

иии Наименование приемов 300 | 1000 1500

Время, мин

1 Изменить число двойных ходов ползуна (скорость) 0.11 С М 3 0,17

2 Изменить величину подачи 0,09 0.10 0.11

3 Изменить длину хода ползуна оль 0.22 <ш

4 державку резца вручную 1.Ю 1.75 1,85

5 Установить 

и снять

(оправку) краном - 4.5 5.5

6 резец в резце* проходной <*95 1.10 1.20

держатель фасонный или

7 (оправку) пазовый 1,20 и о 1.50

8 Поворот стола на угол с откреплением и закреплением 054 0,65 0,86

9 Поворот долбяка на угол и возврат в исходное положение 5.5 11.0

П р и м е ч а н и е .  При установке резца в оправку или борштангу а стесненных 
условиях (через окна детали или приспособления) время по карте (поз. 6*7) принимать с 
коэффициентом 1,1
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Обработка плоскостей, Rz80, 14... 12 каалитет

Долбежные станки 
Na до 5 кВт

Чугун серый, НВ •  1,7б.„2,15, П1а 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  

п р о и з в о д с т в о
Резцы из стали Р6Ш 

Карта 47

Длина 
Обраба­

тываемом поверх* 
мости /, 
мм, до

Глубина
резанна
1»ММ,ЛО

Ширина обрабатываемой поверхности (в направ* 
пении хода подачи) иди длина контура В, мм, до

Реж)«мы ратания

2$ 50 75 100 150 200 250 300 400 500 S.
мм/дв.

ход
м/мин Z

1I|ksmi« |ш рабочий хил, мин
СА 5 1.25 1.5 1,9 2,2 2,8 3,4 4,0 — - — U 0.6

8 1,4 1.7 2.2 2,6 3,3 4,1 5.0 — — — по V

tm 5 1,45 1.8 2,5 2.9 3.8 4.8 6.0 7.0 •4 104 1,3 0.7•W 8 1.7 2.2 3,1 3.6 4,7 40 7,5 8.5 104 134 1.0 a s

5 1.7 2,2 3.1 3.8 5.0 64 8,0 94 12 14 14 a sOv 8 2.1 2.8 3.9 4.8 64 8.0 10 114 144 18 1.0 1.0
ТП S 1.9 2,6 3,7 4.6 6.0 8.0 10 114 144 18 14 a sAW 8 2.4 3.2 4,7 6.0 8.0 10 )2 14 184 23 1.0 1.0

1СЛ 5 2 .2 3.0 4.4 5.5 7,0 9,5 12 14 174 22 14 10 a eo u 8 2.8 3.8 5.5 7.0 9,0 12 15 174 23 28 1.0 1.0

300 5 2,4 34 4.9 6.0 8.0 II 134 16 20 254 1.3 a e
8 3.1 4.2 6.5 8.0 10 4 14 174 21 26 33 1.0 1.0

350 5 2.6 3.7 5.S 74 94 124 16 19 24 30 U a e
8 3.5 44 7,5 94 1X5 164 2 0 4 25 31 40 1.0 1.0

Д Л Л 5 2,8 4.0 6.0 74 104 14 174 21 264 33 14 a e•RX) 8 3.7 5,5 8.0 10 134 18 224 27 34 43 1.0 1.0

i<A 5 3.0 4,4 6.5 8,5 П.5 15,5 19.5 23.5 294 35 14 a soyu 8 4.1 6,0 9.0 И 15 20 25.5 304 38 48 1.0 1.0

< л л 5 3.2 4,6 7,5 9.0 124 164 21 254 314 40,5 14 a e
8 4.3 6.0 9.5 12 16 214 274 33 41 52 1.0 1 . 0

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

1, Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - До
10

Свы­
ше 10

Коэффициент (й> 14 145

1  Формы обрабатывае­
мой поверхности

Форма поверхности Прямоли­
нейная

Криво
над (4 
мая)

миней*
асом-

Коэффициент ( н ! 1.2

1 1 8



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Обработка плоскостей Rz40„.R/20 с точностью 

измерения 0,3...0,5 мм 
Чугун серый, НВ •  1,76...2Л 5, ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  
п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки 
Na 3...5 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 48

Длина 
обраба­

тываемой 
ноаерхно* 

cm /, 
мм, до

Глубина
репина

t,
мм, до

Ширина обраба1Ыоасмии поверх жили (а на 
копа (юдачм) или длина контур» ft, мм, mi

правлении Режимы резания

25 50 75 100 ISO 200 250 300 400
___ 1

300 
1____ мм д̂е.

ход
мУ

мни
№

Врема на рабочий ход, мни

50 1,25 14 2.0 2.4 ЗА 3,8 4.6 - - -

100 1.45 1.85 2.7 3.2 4.2 5.4 64 8,0 9,5 12

150 1.7 24 3,5 4.2 6.0 74 94 И 13,5 17,5

200 1.9 2.7 4.1 5.0 7.0 9.0 114 13,5 17 21,5
250

1.0
2.1 3,1 4.8 6,0 8.0 11 14 16,5 21 26.5

300 24 3.4 54 7.0 94 124 154 19 23,5 30 0,6 18 до
л с

350 2.6 3.8 6.0 7,5 10.5 144 18 22 27 35
0,5

400 *8 44 7.0 9.0 12 164 204 25 31,5 40

450 3.0 4.6 74 94 13 18 22.5 27,5 34.5 44

500 4.9 8.0 10 14 194 24.5 29,5 37 47

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

1. Твердое!и чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, 
мин

До 10 Свыше
10

Коэффициент В 14 1.25

2. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямоли­
нейная

Криволинейная
(фасонная)

Коэффициент (у З 1.2

119



ю
о НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Долбежные станке 1Чд до 5 кВт

Долбление прямоугольных пазов, Rz40, Rz20f 11 кввлатет 
Чутув серый, Н В -1 ,7 € Д 1 5 ,Г П «

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 49 Лист 1

Длина
обрабатываемой 
поверхности /, 

мм. до

Ширина 
паза В. 
мм, до

Глубина паза Н, мм, до Режимы резания

2 5 8 10 15 20 25 30 3J 40 S,
мм/да. 

ход

т,
м/мин

N,.
кВт

Время на поверхность, мин

50
5 и и 1.9 2.1 - - - -  j - - 0,18 8 <1

10 135 1,4 1.8 2,0 2,6 3,1 - “  ; - - 0,22 7
16 и 135 1.6 1.8 23 2.7 33 - - - 036 13
20 1.15 135 1.6 1.8 23 2.7 33 3.6 4.1 4.6 озо 6

75
5 1,45 U 5 23 2.5 -  ' - - - 0,18 8 <1

10 1,4 1.7 2.1 2.4 3.1 3.8 -  1 - - - 032 7
16 13 и 13 2.1 2.7 33 33 - - - 0,26

13
20 135 М 1.8 2,0 23 3.1 3,6 4.2 4 .7 5 3 0 3 6 3

НЮ
5 16 2 .0 2 3 2 .9 - - - - - - 0 ,1 8 8

< 1

| Ю 1 3 1 3 2 ,4 2 ,7 3 .6 4 ,4 - - - - 0 ,2 2
7

1
! И L4 и 2 .1 2 .4 3 .1 3 .8 4 .6 - - - 0 3 6

1 3

' 20 гл м » 2 .0 2 3 3 .0 3 .7 4 .4 5 Л 6 .0 63 о зо 6 3

1 5 0

5 23 4 .0 4 .7 - - - - - - 0 ,1 3 9 <1
10 и 2 .7 3 3 4 3 5 3 7 .0 - - - 0 ,1 8

7 3

1 6 2 - 0 2 3 з з 3 3 5 ,0 6 3 7 3 - - - о зо
1 3

2 0 1 3 2 ,3 3 ,0 3 .4 4 ,6 5 3 7 .0 8 ,0 9 .0 ИЗ 0 3 4 7

2 0 0

5 2 3 3 .6 4 .8 5 3 - - - - - 0 ,1 3 9
< 1

1 0 2 3 з з 4 .3 5 .0 7 .0 8 3 — - - — 0 ,1 8
7 3



Долбежные станки NA до 5 кВтНЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Долбленке о р я м о я ш и х  т в о е , Rr40» Их20, И  кволетет 

Чугун серий» НВМ1 ,7 (Д Ц П Ь  
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 49 Лист 2

Длина
обрабатываемой 
поверхности Д 

мм» до

паза В, 
мм. до

Глубина паза Н, мм, до Режимы резани*

з S 8 10 15 20 25 30 35 40 S,
мм/дк

ход

V,
м/мин

Np.
кВт

Врем* на поверхность» мин

200
16 2.35 зл> 4,0 4,6 64 8J0 94 - - — 0,20 74 1.2
20 2*15 2,7 3.6 4 Л 54 7,0 84 10 n s 13 0,24 7

250

5 3$ 5.0 7.0 84 - - - - - 0,10 9 <1
10 3.3 4.4 6.0 7.0 10 12 - - - - 0,14

8
16 3.0 3,9 54 64 84 11 13 - - - 0,16 U
20 2,7 3.5 4.7 54 74 94 114 133 15.5 17,5 0,20 74

300

5 4.4 6.0 8,0 9.5 - - - - - - 0,10 9S < 1*0
10 3.8 5,0

Ч
8J0 И 14 - - - - 0.14 8

16 3.4 4,5 e i 7А 10 124 15 - - - 0,16 1*2
20 3.0 4.0 54 64 9.0 11 13,5 16 18 204 0,20 74

Поправочные коэффшпееты па время обработки для измененных условий работы
в зависимости on

НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Твердости чугуна Длительность обработки, мин - Д о 10 Свыше 10

Коэффициент 0 м 1Д5

П р и м е ч а н и е .  При долблении пазов свыше 20 мм расчет неполного штучного времени проводить с учетом числа рабочих 
ходов,



юю НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
О б ц Ф о т  плоскостей, Rz80« 14—12 к п ш е т  

Отель конструкплааая углеродистая, о» -О Д ..О Д  ГП* 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные статен Nji до 5 кВт

Резцы из стали P6MS

Карте SO Лист I

Длина
обрабатываемой 
поверхности /, 

мм, до

Глубина 
резаииа t, 

мм, до

Ширина обрабатываемой поверхности или длина контура В, мм,> ДО Режимы резания

25 50 75 100 150 200 250 300 400 500 S,
м м /дв

ход

т.
м /м и н кВт

Время на рабочий ход, мин

СП 5 и 145 гл 2,4 3.0 3.8 54 — _ — 0.7 14ди 8 U 5 1.9 2,6 3.1 34 4,7 6.0 — 04 1.9

1ПЛ 5 14 2,0 2,7 3,2 4 4 54 6,0 7,0 9,0 104 0.7 14ИМ 8 1.9 га 34 4 а 54 7,0 84 10 13 154 04 14

ten 5 1.5 2,4 34 4 а 54 7,0 8.0 0 4 12 144 0.7 14Ij U 8 2.4 3 J 4,7 sa 74 9,0 12 14 18 22 04 1.9

v tn 5 2,0 2,8 4.1 sa 7,0 8,0 10 114 15 184 0.7 14ДА/ 8 2.7 2,8 5,5 7,0 9,0 124 144 174 23 28 04 1.9

•>сл 5 2,3 3.2 4.9 6,0 8,0 10 12 14 184 23 0.7 14ZJV 8 34 4,5 64 84 11 15 184 22 28 35 04 1,9
16

inn 5 2.6 3.6 5,5 7,0 9,0 124 154 184 22 27 0,7 14JW 8 3.6 5.0 г а 9 4 13 17 214 26 35 41 0 4 14

1СЛ 5 2.9 4.1 еа 8 11 144 18 214 27 31 0.7 14уЛ/ 8 4.1 6.0 9.0 И 15 20 25 30 38 48 0 4 14

лпл 5 3.1 4.5 7,0 8 4 12 15.5 20 24 30 35 0.7 14o w 8 4.4 64 94 12 164 2 ? 274 33 42 53 04 14



450 5
8

3.4
4.8

4*
74

74
Ю.5

94
134

13
18

174
24

22
31

26
37

33
46

42
59

о
 о

16

14
14

cm 5 3,8 5.0 84 104 14 19 24 29 36 46 0.7 145w 8 5.0 74 114 144 20 27 34 40 51 65 04 14

Поправочные коэффштевш в> в р е т  обрабопен для вмененных условий работ

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелевые

< V . n U До 049 0*59...0*74 Свыше 0*74 До 049 049...0.74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

— До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 и м 14 14 145 04 0.8 м 1,1 145

2. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент ш 14



го НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Обработка плоскостей, Rz40u Ri20 с точностью измерении 0 ^ 0 ,5  мм 

С ш к  кояструкшеинал углеродиста*, Оь - 0 ,» Д 7 4 , ГПа 
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные Нл до 5 кВт

Резцы из стами Р6М5

Карта 51

Длина
обрабатываемой 
поверхности I, 

мм, до

Глубина 
резание с 

мм. ло

Ширина обрабатываемой поверхности (в напраш1енин хода подачи) 
иди длина контура В. мм» до

Режимы резания

» 100 _ | 200 250 |1 300 400 500 S.
м м /да. 

ход

V.
м/мин &

Врема на рабочий ход, мин

50 13 13 23 2.7 3.4 4,4 53 —
!00 1,4 13 2,7 33 43 53 63 8.0 93 И З
150 13 23 33 43 53 73 9,0 И 133 17
200 13 2.7 43 5Л 7,0 9Л 12 135 17 21
250 13 2,1 3,1 43 «Л 8Л 11 14 163 21 26 035 31 до 03
300 23 3,4 53 7Л 9,0 123 153 19 233 30
350 25 з з 6Л «Л 11 143 183 225 28 36
400 23 4Д 7Л *3 13 16 203 25 31 40
450 зл 4,7 73 93 133 18 23 28 35 44
500 33 43 «Л 10 14 193 243 30 37 47

П ац м п п м  кеэффяивеяты на аршя обребопа д м  шшшшти услеаий работ

L Обрабатываемой стали 
а  предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромоыарпнцоаис* 
тые и близкие к ним

Углеродистые» хромистые 
и хромоникелевые

<%. ГПа До 039 03.0,74 Свыше 0.74 До 039 059—0,74 Свыше 0.74

Длительность обра- 
болт, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

- До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 М М 13 13 135 03 ол 0 1.1 135

2. Формы обрабатывав» 
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 1 @ 13



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
ДвяЬмпе пазов, Rz4Q» RzZO, 11 ш ш ег 

Сталь конструкционна* тглершсти, Ош — 0J59...0.74, ГПв 
Единичное  и мелкосерийное производство

Долбежные станки Ид до 5 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 52 Лист 1

Длина
обрабатываемой 
поверхности /. 

мм, до

Ш и р м  
п ал  В.
мм. до

Глубина паза Н , мм, до Режимы резания

з 5 8 10 15 20 25 30 35 40 S,
мм/да. 

ход
п

м /м и н
Ч»-
*Эт

Время на поверхность, мин

SO

5
10

1*35
и

1.6
1.6

2.0
1.9

23
23 2.8 33

— —
— —

0.1
0.12

12.6
11 <0,8

16
20

и
U5

1.55
1.45

13
1.8

2.15
2,0

2.8
23

3,4
3.1

4.0
3,6 4.2 4,7 5.0

0,14
0,18

9.7
83 >13

75

5
10

1.85
и

1$
1.85

2,4
23

2.7
2.7 33 4.3 —

—
—

— 0.1
0,12

12.6
11 <13

16
20

iJS
М

1.85
1.7

23
2.1

2.6
2.4

3.4
3.1

43
3.8

5.0
4.4 5,0 6.0 63

0,14
0,18

9.7
83 >13

100

5
10

1.75
1.7

23
2.1

2.8
2.7

33
3.1 4.1 5.0 — — —

— 0,1
0,12

12,6
11 <0,8

16
20

1.7
1.55

23
13

2.6
2.4

3.0
2.7

4.0
3.6

43
43

6.0
53 63 7,0 83

0,14
0,18

9,7
83 >13

150
5

10
2.4
23

3.1
2.8

43 
33

43
4.4 63 7,5 9,0

—
— -

0,08 
м  |

14
12.6 <13

to
сл



го
<л

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Долбление тою, Rz40, Rz20, 11 ш ятст  

Сталь KeaciyyiWDU углеродиста*. <*в - О ^ Д  ПЬ
Единич ное  и мелкосерийное пр о и з в о д с т в о

Долбежные <статен Na до 5 кВт

Р е з ц ы  и з  с т а л и  Р6 М5

Карт» 52 Лист 2

Длин»
о б р л б ш т и ш ш о й  
понрхиосш 1, 

мм; до

Ширин» 
nut В.
ММ, 00

Глубин» ли» Н, мм, до Р а кямы ремнкя

Т 1 5 | 8 
\

10
- 1

' » 2$ 30 35 4Q S.
ММ/Л&

ход

.  »
м/мнн | N>4кВт

Время ма поверхность, мнн

16 2.1 2.7 3.6 44

1

53

\

7.0 84 _ _ ол:
1
\

и !
11
j > и

I
150 20 2.0

м
I

“
I

4.1 54 74 84 10 и и
11

0Д411г»

9.7 |

5 24 3.8 5.0 6,0 _ . л _ 0.0? 14 ✓  in
10 2.6 3.4 4.6 54 74 9.0 — — — 0.10 12,6 S 1,V

200

16 24 34 43 5,0 7,0 9,0 104 _ _ 0.12 11 Ч 1 •%
20 24 34 4Д 5,0 7,0 84 104 12 14 16 0.14 9,7

5 34 5,0 7,0 84 -т 0.06 15 ^1 0
10 3.4 4,6 6.0 74 10 13 — — 0.07 15 Ч I.V

250

16 3.4 44 6,0 7,0 10 124 15 _ о т и "si *>
20 34 44 54 64 9,0 12 14 17 19 22 о м И



Поправочные коэффшиепы ва время обработка для измененных усаонй работы
в ШВС8 М0 СП от

Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоннкелевые

<Ъ.ГПа До 0.59 0,59...0,74 Свыше 0,74 До 059 0,59...0,74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

— До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 м и» U W5 0,9 0.8 0 М U 5

П р и м е ч а н и е *  При долблении пазов шириной более 20 мм расчет неполного штучного времени проводить с учетом числа 
"'i рабочих ходов.



с
ВРЕМЯ ПЕРЕРЫВОВ НА ОТДЫХ И 

ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ 
р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Все типы то к о в

Карта 53

Время перерывов на отдых и личные потребности в процентах от 
оперативного

4,0



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Ирололыю-строгалъпые
станки

Карте 54

I. Время ш  ебслужявапве рабочего места

Длина рабочей поверх­
ности стола, мм. до

3000 6000

Время в процентах от оперативного 4.0 5.5

II, Подготовительно-заключительное время

На наладку станка, инструмента и приспособлений

м
л/п

Вил обработки и напалки Число роб», 
таюших 

суппортом

Чист» кре­
пежных 
болтов а 
наладке

Длина рабочей поверх­
ности стола, мм, ло

3000 | 6000

Время,. мин

\ 4 16 18
2 Обработка плоскостей, пазов и 1-2 8 19 22
3 уступов 12 23 27

4 4 19 23
5 3—4 8 22 27
6 12 26 32

7 На получение инструмента и приспособлений до начала 7,0
работы н сдачу их после окончания работы, мин

III* Добавлять ко времени яа наладку ставка

8 При обработке плоскостей под углом с поворотом суппорта 2,0 2J
9 При обработке с многорезцовым бло­ 2 резца 8.0 И
10 ком, с установкой резцов на сопря­ 3 резня 10 14

,11 женный paiMep 4 рент 12 17
12 При обработке с ушльником 4.0 6.0
13 При обработке с установочными лом- 1,0 1.0

кратиками или распорками на каждый домкратн к
(распорку)

14 При установке зажимного приспособ­ с креплением 4 2.0 3.015 ления на стол станка подъемником болтами в ко­ 6 5,0 4,0
личестве

5 Закал № 698 129



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕпт* nnvtmviA
Все m u  станков

ды л^ш  о г / л п /л /
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта $5 Лист 1

н
п/г Обрабта-

мемый
материал

Способ
установки
детали

Состоите
установочной
поверхности

Хкркктер
выверки

Число 
одновремен­
но устанав­
ливаемых
деталей<ишт.

Масса детали, кг, до

Ct25| 015 ( I | 3 | 5 | S ( 12 20 ( Э0

Брейк ва комплест устанавливаемых деталей, мин

1
2
3
4
5
6 
7

_8_

10
11
12
13
14
15
16

J 7

18

Черные 
метал­
лы и 
медные 
сшивы

В тисках с винтовым 
зажимом

Обработанная 
(или необрабо­
танная из про­
ката)

Без вывер­
ки

1
2
3
4
5 
8 
10

020
031
039
0,47
0,60
070
0,80

021
032
0,40
049
0,65
0175
0,85

0 2 2

озз
0,43
озо
0,70
080
озо

023
037
030
035
075
0190
ко

029
044
060
070
080
1.05
и о

032
озо
065
080
090

035
ДО

1.05

040 0,44

Необработан* 
ная (отливка)

I 6124 036 до 031 032 д о 0,41 045 озо
С вывер­
кой рей­
смусом 1 обо 065 озо 080 085 v> 1,1 и м

В тисках с пневмати­
ческим зажимам

Обработанная 
(или необра­
ботанная 
из проката)

Без вывер 
ки

1
2
3
4 
б 
8 
10

0,11
0,18
034
озо
04
03
0,60

до
до
до
до
а с
0S5
065

а и
до
до
до
до
а а
а75

015
025
035
043
060
075
085

022
037
050
060
085
105
125

026 
044 
060 
085

озо
030

036 04

Необработан- 
ная (отливка)

1 0,18 039 0,21 до 027 о м 035 041 045
С вывер­
кой рей­
смусом

1 0,60 0,65 0,70 а я 085 до и и MS





ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ 
ДЕТАЛИ ВРУЧНУЮ

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Все ТИПЫ станков

Карта SS Лист 3

М
п/п

Обраба­
тываемый
материал

Способ
установки

детали

Состояние
установочной
поверхности

Характер
выверки

Число 
одновре­

менно 
устанавли­

ваемых 
деталей, 
о. шт

Масса детали, кг. до

1.0 3.0 $.0 8.0 12.0 20,0 30̂ 0

Орема на комплект устанавливаемых деталей, мни

26 На столе с креплением Обработанная Без вывер- 1 050 055 005 070 075 0,85 и
27 двумя болтами и или необрабо* ки 2 090 1.0 1,25 1.35 1.45 1.6 2.9
28 Черные планками тайная 3 14 14 1.8 1,95 2.1 24 3.9
29 метал* (отливка) 4 п 1.95 24 24 2.8 3.0 44
30 лыи 6 24 2.8 34 3,6 4.0 4.4 06
31 медные 8 34 3.7 44 4,7 5.1 5,7 84

сплавы
32 Необработан­ 1 09 1,0 14 1.4 1,65 2*1 24
33 ная 2 и 1,8 24 2,7 3,1 3,7 5,0
34 Выверка 3 2.4 2.6 34 3.8 4* 5,4 7,0
35 простая 4 3.1 3.4 44 S.0 5,8 7,0 84
36 (по конту­ 6 4*5 49 00 7,1 М 10 12,4
37 ру неразме­ 8 5*» 03 7.8 94 т 13 15,8

ченной по-
* 5 Обработанная верхности) 1 ого 075 09 U 1,25 14 24

39 2 и 1.4 1,7 2.1 2,4 24 34
40 3 14 2.0 24 24 3.4 44 5.4
41 4 2,4 2,6 34 3,8 44 04 08
42 6 34 3.8 4.0 54 04 7.7 94
43 8 4,5 48 00 7,1 03 10 124



АЛ „ _ ^
Выверка 1 1,4 1.6 14 2,1 24 2*6 3.6ТГ

45 ная (отливка) сложная 2 2.6 3.0 34 3,9 44 4,8 64
46 (по разме- 3 3.8 43 5,1 5,6 02 7,0 8.9
47 точной 4 4Э 5.6 06 7,3 8,0 9.0 11,2
48 риске) 6 го 8.0 94 105 114 13,0 15.7

49
Черные

Обработанная I го U5 U 5 14 1*65 1*9 2.6
50 2 U 2Д 24 2,8 3,0 3,4 43
51 металлы

3 Z7 3.0 3,6 4,0 4*4 5,0 64
52 и мед­

ные 
сплавы

4 33 4.0 4,7 5,2 5,7 05 8;о
53 6 5.0 5.7 6.8 7,5 8.2 93 11,2

54 На столе пакетом с Обработанная Без вывер­ 2 0,65 085 095 14 2*1 33 -
55 креплением болтами или необрабо­ ки 3 *8 го U 2,0 - - -
56 и планками танная 4 09 1*2 14 2.6 — — —
57 (отливка) 6 1*2 и 24 м - — —
58 8 1*4 1.8 V 4.4 —*

П р и м е ч а н и я :  1. В поз. I..J4  при переустановке детали время по карте принимать с коэффициентом 0.8. 
2. В поз. 26...53 время для массы 30 кг приведено на крепление четырьмя болтами и планками.





*“  П р и м е ч а н и е . В случае необходимости дополнительного крепления детали расклиниванием или струбциной ко времени по карте следте* 
Сл добавлять время в размере 0,15 мин на каждый клин или 0,5 мин на каждую струбцину.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ Продольно-строгальные
С ПЕРЕХОДОМ

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
станки

Карта 57 Лист

Время па рабочий ход, мян

Характер обработки.
Способ установки инструмента на стружку

Измеряе­
мый 

размер, 
мм, до

Длина рабочей поверх­
ности стола, мм, до

Э000 I 6000

Строгание
плоскостей

С установкой резца 
(черновой рабочий
ХОД)

по разметке - 0,55 0.05

по лимбу - 0.27 0.32

по мерным 
плиткам

- 0,45 0,50

С предварительным промером - 0,45 0,50

Со взятием проб­
ной стружки при 
чистовом рабочем 
ходе с точностью 
обработки

0,5.. .0,2 мм 100 0.60 оде

300 оде 0.7S

Свыше
300

0,80 0.85

<0,2 мм

100 0,95 1,0$

300 МО 1.20

Свыше
300

1,30 1.40

Строгание пазов, 
скосов. Отрезание

без измерения - оде 0,33

с измерением длины расположе­
ния размера

- 0,55 оде
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ 
С ПЕРЕХОДОМ

Продольно-строгальные
станки

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Карт, 57 Лист 2

Время на рабочий хол, мин

Характер обработки.
Способ установки инструмента на стружку

Измеряе­
мый 

размер, 
мм. до

Длина рабочей поверх* 
ности стола, мм, до

3000 I 6000

Воем*, мин

Время па приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы

Изменить скорость движения стола 0.09 0,10

Изменить длину хода стола перемещением упором 0.25 0,30

Изменить величину подачи 0.08 0,09

Повернуть резцедержатель на угол с возвратом я первоначальное 
положение

1,00 1.30

Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначальное 
положение

« . « о 2.20

Установить и снять резец проходной или подрезной 0.90 1.00

широкий или фасонный МО 1.40

Установить резец в державку и снять его 0.40 0.50

Установить державку с решом в резцедержатель и снять 0.80 1.00

Переместить суппорт в горизонтальном направлении 
на д л и н у  свыше 200 мм пои длине пеосмсшения. мм. до

300 0.03 0.0$

500 о .< * а п

1000 - 0.29

П р и м е ч а н и е :  При строгании несколькими суппортами одновременно следует 
учитывать возможность перекрытия времени работы суппортов. Перекрываемое время 
в норму штучного времени не включается.
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА 
КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ 

С р е д н е с е р и й н о е  л р о и ю о д с т в о

Все типы стенкой

Карте St

н
п/п Измерительный инструмент

Точность
измерения,

мм

Измеряемый размер, мм, до

1О...50 100 200 | 500 1000 2000

Время, мин

1 Линейка масштабная - 0,06 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17

2 У го л ь н и к - 0,09 0,12 0.15 0,28 - -

3 Шаблон или скоба ли* ОЛ..ЯЛ 0,06 0,07 0,08 0,10 0.12 0,15
4 нейная односторонняя < 02 0,08 0,10 0,12 0,1$ 0,17

5 Шаблон линейный двух* 0 2 -0 2 0,07 0,08 0.10 0.12 0,15 —

6 сторонний < 02 0,09 0.И 0,13 0,17 031 —

1 Шаблон на симметрию 0,15...0,25 0,12 0,14 0.17 0,22 — *

8 <0.15 0,19 0,23 0,27 034 —

Н
п/п

Измерительный
инструмент

Точность
измерения,

мм

Нзмеряе* 
ммй 

размер, 
мм, до

Длина измеряемой поверхности, мм, до

50 100 200 500 1000 1| 2000

Время, мни

9 10 0,07 0,07 0,08 0,10 - —
10 25 0,08 0,08 0,10 0.12 0,17 —
11 50 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,28
12 100 0,11 0,14 0,16 0,24 0,29 0,34
13 Штангенциркуль 0,10 200 0,13 0,16 0,19 021 0,38 0,48

14 300 0,18 - _ —
15 400 0,21 — ““ **

16 600 0,28
17 800 0,33 — —
18 1000 0,38 *• — * —
19 1500 0,48 *• — — —
20 2000 0,55 *• — —
21 2500 0,65 — **

22 10 0,13 0,15 0,18 — — —
23 25 0.14 0,19 0,23 0,25 0,30 —
24 0,05 50 0,18 0,22 0,26 0,33 0,40 0,48
25 100 0,21 0,26 0.31 0,43 0,50 0,65

26 200 0,26 — - - *—
27 500 0,34 ** тт
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ПЕРИОДИЧНОСТЬ КОНТРОЛЬНЫХ 
ИЗМЕРЕНИЙ ДЕТАЛИ 

НА ОПЕРАЦИЮ
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Все типы станков

Карта 59

Способ достижения
размеров обработки

м Вид обрабатываемой Точность Измеряемый Работа Работа
п/п поверхности, характер измерения» размер. инструментом, с пробными

обработки мм, до мм, до установлен­ стружками
ным на или по лимбу
размер

Коэффициент периодичности
промеров

1 50 ОД о.»
2 0,10 200 0,4 од
3 свыше 200 0,5 1.0

4 50 0,2 0,7
5 Плоскость Строгание 0,20 200 0.3 0,3
6 свыше 200 0,4 ОД

7 50 0,1 од
S 0,50 200 од 0.6
9 свыше 200 од 0.7

10 50 0.1 0,4
11 свыше 0,5 200 0.1 од
12 свыше 200 0,2 0.6

П р и м е ч а н и я :  1. Периодичность размеров выражена коэффициентами ко вре­
мени на контрольные измерения деталей, подвергающихся измерениям.

2. Указанная периодичность промеров при обработке плоскостей относится к слу­
чаям, когда на столе измеряется одна деталь. При измерении на столе одновременно 
нескольких деталей измерять следует одну или несколько деталей из общего числа 
в зависимости от точности обработки.
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Строгаля* плоскостей, Rz!60, 16 кмлитет,
RzflO, 14...12 квллитет 

Чугун серый, НВ —1,76...2,15, ГПл 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
станки Nj, до 75 кВт

Реп/ы с пластинками ВК8

Карте 60 Лист 1

Длине
ходе

потупл l t 
мм, до

Длине
обребетыеее- 
мой поверх* 

мости /, 
мм, до

Перемотр шероховатости и точность обработки
Rzl60, 16 талитет RzSO,, 14...I2 кеелитет

Глубине резение t, мм, jво
5 . 11 » 5 »  11 М

Подече S, мм/дв. ход

м  1 и  11 «  .1 1 V  11 23 |1 «3
Скорость резание v, м/мии

27
Мощность розеине Np, кВт

34 i p 8,0 |r z z «  1[ м ___
•о*( мин

500 300 0,92 m i 1.8$ 1.11 139 231
560 360 1,01 132 2,04 131 133 235
630 430 U 7 1.4 233 1.4 1.74 231
710 510 142 1.57 2,62 137 137 338
300 600 1,48 1.77 236 1.77 232 3,71
900 700 1,66 2.0 333 23 23 4,16

1000 800 1,85 232 3,71 232 2.78 433
1120 920 2,07 2.48 4.13 2,48 3,11 5.18
1250 1050 241 2,78 4,63 2,78 3.47 5,78
1400 1200 249 3,1 5.15 3.1 337 6,45
1500 1300 2,78 33 535 333 4,16 634
1700 1500 3,14 3.77 639 3.77 4,72 737
1900 1700 341 4,2 7.0 43 536 8,77
2240 1915 4,16 5.01 8,93 5,0 635 1032
2500 2175 4.63 535 935 535 «.94 11.63
2800 2475 541 635 10,42 635 731 1239
3000 2675 545 6,67 » 3 6.67 833 1533
3350 3025 6,17 7,4 1235 7.4 936 163
3750 3425 6,94 833 133 833 10,42 1734
4250 3850 744 933 15,87 933 1131 19,65
4750 4350 8,78 1033 1734 ю з з 13,16 21,74
5300 4900 9,81 11,76 19,61 11,76 14,7 2439
6000 5600 11,11 1333 22,19 1333 16,67 27.78
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Строгание плоскостей, Вх1б0, 16 квалитет, 
Rz80, 14—12 квалитет

Омчп ranitft (XU н  1 1£ Т 1C ГП*

Продельно-строгальные 
станки Na до 75 кВт

Резцы с пластинками ВК8
“ yi/H ССрЫII| ПО ™ 1|гОн*«|1Э| 1 III

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 60 Лист 2

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных 
условий работы в зависимости on

1. Твердости чугуна НВ. ГПа До 2,1$ Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - До 10 Св. 10

Коэффициент U 1.25

2. Угла в плане резца <р, град. 45...60 90

Коэффициент [ц>| и

3. Числа одновременно 
работающих суппор­
тов

Число одновременно работаю­
щих суппортов

1 2

Коэффициент 
при обработке

одной поверх­
ности 0 0.6

нескольких
поверхностей 0 1.2

4. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-
лостому -  

vx ж

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0.2 04 0.4 04 0.7

Коэффициент 0,8 04 0,95 @ 1.15
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Стропите плоскостей, Rx40, Rx20, И квалктет, 
Ra2£t 9...S квалнтет 

Чугун серый, ГПо
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з е о д с т в о

Продольно-строгальные 
стенкн Ид д о  75 кВт

Резцы широкие и проходные 
с пластинками ВК8

Длине
ходе

ползуне Ly 
мм, до

Длине
обрабатывав- 
мой поверх­

ности /, 
мм, до

Параметр шероховатости и точность обработки

К*40, (I кмпипт К г» , И кмлитет Ка24,9~Л 
кеалитет

Тип резиа

Проходной Широкий

Глубине реаание \  мм, до

2Д 0.8 оз
Подаче S, м м/дв. ход

ЭД и - . _ Р .  " "
Скорость резания у, м/мии

________*________11_______ __________ 73
Мощность резания Np, кВт

и ________« L _____J | 1Д
■о*», мин

500 300 036 0.4 0,83
560 360 1.08 0.45 0 3 4
630 430 1 .И 0 3 1,06
710 510 13 7 0Д7 1.19
800 600 133 0.64 13 2
900 700 » .и 0 ,72 1.49

1000 800 1.93 03 1.66
ИЗО 920 2.15 0,91 1.85
1350 1150 2.4 1J0 2,08
1400 1200 2,69 M l 2 3 1
1500 1300 2.88 1.19 2 3 1
1700 1500 3.27 М б 2,88
1900 1700 3,66 *дв 3 ,21
2340 1915 433 м 3 ,74
2500 2175 4 з з 2,02 4 ,16
2800 2475 5,38 232 4,65
3000 2675 5.74 238 4 3
3350 3025 6.41 2,67 535
3750 3425 73 4 3,03 6 ,41
4250 3850 8,13 ззз 7.0 6
4750 4350 9.13 3.71 7 3 4
5300 4900 10,10 4 ,16 8 3 7
6000 5600 и з 4.76 10,04
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ми ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Строгеиве плоскостей, Rz40, Rz20, 11 квалктег, 
R«Z4* 9~Д квалвтет 

Чугун серий, НВ •  1*76—2*15, ГПо 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
статен Na д о  75 кВт

Резцы широкие и проходные 
с пластинками ВК8

Карта 61 Лист 2

условий работы в зависимости от:

1. Твердости чугуна НВ. ГПа До 2,1$ Свыше 2,15

Длительность обработки» мин • До 10 Свыше
10

Коэффициент E U 1.1 U S

2. Числа одновременно 
работающих суппор­
тов

Число одновременно работаю­
щих суппортов

1 2

Коэффициент 
при обработке

одной поверх­
ности © од

нескольких
поверхностей ш

3, Отношения скорости 
рабочего хода к хо*

лоотому —̂ —  
Vx.x

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0,2 од 0.4 ОД 0.7

Коэффициент ОД од 0,95 0 1.15
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500
560
630
710
800
900

1000
1120
1250
1400
1500
1700
1900
2240
2500
2800
3000
3350
3750
4250
4750
5300

ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ 
[ВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Продаль<1о~с1фогиъяые 
статен Щ  до 7$ кВт

ммотголътх пазов п  
tz80, 14^12 квалитет 
серый, НВм 1,7(Д15* ГПа 
е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Резцы из стали РбМ$ 
и с пластинками ВК8

Карта 62 Лист 1

Рони ИЭ стали WM5 Рот « пластинками 1*К8
Ширина па» В» мм» до

1 » « 1 L » J 1__?__ 10 I1 IS I 20

Длина Подача S, мм/да. ход

обрабАтимемой м  II 0,6 | °.7J 11 •* 1г а 04 | 0,75
поверхности /«

мм, до Скорость ремни* т, м/мин

И 1 11 г а 10.7 » г а г а г а
Мощность ремни* кВт

°*7 11 w 2fl 1 з» 1Г * Г |1 « М 11 м
*0*. мин

300 2,0$ 145 1.04 0,93 141 048 0.73 043
360 243 1.4 1.16 1.04 1,47 0,99 042 0,7
430 2,64 147 141 W7 1,6$ M l 042 0,79
510 2.9$ 1.77 1.48 143 147 145 14 0,89
600 34 24 1,66 «4 2.11 1.41 14 1,02
700 3,75 245 1,87 1.68 24* 14* 143 1.14
800 4,16 24 2,08 147 24$ 1,76 147 146
920 40 24 243 249 24$ 14* 1.66 142

1050 54 3,12 2,6 2.42 34 24 145 14*
1200 544 34 242 241 3.7 2,46 2,08 1,78
1300 64* 3,77 3,14 24 346 2.64 242 14
1500 7,09 445 344 3,17 4,47 34 242 2,16
1700 7,93 4,76 347 345 54 345 242 242
1915 944 5.6 4,66 4,19 54 3,96 343 2,8$
2175 104 645 54 44* 6,6 441 3,7 3,17
2475 11,76 7,0 5,85 543 7,4 4.95 4,16 347
2675 124 74 64 5,6 74 54 44* 3,7$
3025 14,08 •45 645 645 *4 541 4 4 44
3425 1547 9А 24 74 99 642 545 4.76
3850 1745 104 84 745 11.1 741 64 $40
4350 20 Н4 99 *4 124 *4 644 54$
4900 224 134 U.1 99 14 94* 745» 6.8
5600 25 15 124 114 154 104 8.77 742



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

CiKnume прямоугольных пазов я отрезание, 
RzSO, 14...12 квинтет 

Чугун серы*, НВ«*!,7<Д15, ГПв 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольно-строгальные 
т и к и  Нд до 75 кВт

Резцы из стали РбШ 
и с пластинками ВК8

Карта 62 Лист 2

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

1. Твердости чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - До 10 Свыше
10

Коэффициент 0 М «.2S

2. Числа одновременно 
работающих суппор­
тов

Число одновременно работаю­
щих суппортов

1 2

Коэффициент 0 0,6

3. Отношения скорости 
рабочего хода к х о-

Vn «лостому--- ——
Vx.x

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0,2 0,3 0,4 0.5 0,7

Коэффициент 0,6 0.9 055 jTo| 1.15
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Сталь

Длина
хода

олэуна .
im . до

500
560
630
710
000
900

1000
1120
1250
1400
1500
1700

НА МО мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Прадольир-стросальаые cianc* NA до 75 кВт

re t, Rzl60, 16 m i n e r ,  RxtO, 14~.12 m i n e r  
сто**** утжсролмстшя, о ь -0 ,5 9 Д 7 4 , ГШ  
е с е р и н н о с  п р о и з в о д с т в о

Резцы из стали P6MS

Карте 63 Л ист 1

Параметр шероховатости  я  точность обработал

Rxl60, 16 квашттет ftzSO, 14_12 р ая и тсг

Глубина резаяяа U мм, до

5 12 20 5 12 20

обрабатываемой 
поверхности 4

Ш 4» ДО
2 Л

Подача S, м м /д а. ход

U W 1Д ОЛ

Скорость резания т , м /м и я 

134 154

Мощность резание Np, кВт

3* 94 11 3.1 64 74

Чнев* мин

300 2 4 305 *05 305 4,75 60
360 2 4 3,65 *0 4,45 5 4 5 7,6
430 3 4 4,1 5,4 5,0 6,0 8 4
510 3,6 4,65 6,1 5,6 6 4 9.6
600 4,05 50 6,8 6,3 7,6 10,8
700 4,55 50 7,7 7.1 8,6 124
ООО 5Д5 60 8 4 Ю 9 4 13,6
920 5,7 70 9,6 80 10,7 154

1050 64 *0 10,7 90 114 17
1200 7,1 90 12 11,1 134 19
1300 7,6 9,8 124 11,9 144 20.4
1500 8,6 11.1 14,5 134 164 23



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

С тропние имскестсй» K z ttt, 16 п аш т ет , Е х » , 14-Л2 п а л л е т  
С п а  квястуукд— и м  у г ж у с у п и < У | - 1 ^ Д 7 4 ,  Г Ш

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Реафй из а т иш Р Ш 5

К ар п  63 Л ист 2

Параметр шероховатое го я  точность обработш

IU160, 16 оалмтет RzSO, М_12 палигет

Глубина реш ав А мм, до

5 12 _____ » _____1Г ~ ^ Н Г ^ П 30
Длина Длила Подача 8» мм/ а  ходобрабатываемой 1 -  1

полную Д поверхности А 2*2 1*7 и W W  1 0,7
мм, до мм» ДО

Скорость резания т, м/мин

13Д 1 15Д

Мощность реалия fy , кВт

зд 9Д 1 ^ 1 о  1 7Д

tOioo* мин

1900 1700 9,6 12,4 16Д 15.1 W.1 25,8
2120 1795 10,8 14 18Д 15Д 20Д 28,8
2240 1915 И Д 14,6 19 17,8 21Д 30,4
2500 2175 И .6 14,6 21.4 19.8 23,8 33,4
2800 2475 М.1 18Д 23Д 22Д 26,7 38
3000 2675 15Д 19,6 25,6 23,8 28,6 40,7
3350 3025 16.9 21,9 28,6 26.6 31Д 45Д
3750 3425 18,9 24Д 32 29.8 35;7 51
4250 3850 21Д 27,8 36Д 33.7 40Д 58
4750 4350 24 31 40,6 37,7 45Д 65
5300 4900 26,7 34,6 45Д 42 50Д 72
6000 5600 ЗОД 39Д 51Д 47,6 ■57,1 81,6



1. Обрабатываемой стали 
я предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомаргащомгс» 
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
я  хромоникелевые

<%.ПЬ До 0,59 0,59—0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59-0,74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

- До 10 Свы­
ше Ю

Коэффициент 0 и U 1Д 1Д 1Д5 ДО од 0 U u s

2. У п а в  плане резда <Р*грша 45-60 90

М

Чвсло одновременно работающих суппорте

Коэффициент при обработке одной поверхности 0,6

0

пбочего ходок хо-
Отношение скорости ркхиего ход» к холостому О Д ОД 0,4 ОД 0,7

ОД ОД 0Д5 US
*хл



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

жоасеет* IU 2  оааиюг» В*4* В*20, U 
р«ДД и  квшлтст

Сп а  M m i j f J i i n »  у г к к л к т и , a B П Ь
Ср е д а ес е рвйн ое  произв одс тв о

Ид до 75 кВт

Резцы ш ирокие и проходны е 
T S K IO  и  из стам и  Р 6 М 5

Карп 64 Л ист I

ползуна U

^ 5 Г
560
«30
710

1000
1120

"ЯЯГ
360
430
$10
600
700
МО
920

Параметр i I ■ точность обработки

ДаОО» 14-12 о аянгст

15

Дя40, 11 каалтет Дх».11

Т5К10 P6MS

Тип резца

Глубина t . i

0 4

Подача S, м м /д и  ход

0,9 04 0,7 2Д SJ0

Сворот

33 60 27

П м /м и н

"Т~124 U4
Np. «Вт

1М

T J T
343
3.75 
442
4.76 
5>5 
54$ 
646

5 4

Т З Г
242
343
3,73
4Д4
444
545
545

3J0

Т Г
ЗДЗ
3,75
4,16
446

14

*Ot06* И"

4,46
50
544
644
7,14

*743
342

I 0 4

Т Г
345
3,73
447
4 4
547
6 4
6,7

14

ТСГ^
0,73
047
14
1.1
145 
М
146

R124 9-3

го

«Д

04

Т т Г
2J0
245
245
246 
345 
347 
347

О



сло ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

C rfo n n e  плоскостей, ЕхЯО, 14~Л2 ш я т е т , R*40, Ez20, 11 ш л и  
1 Щ и ш я т е г

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Продольна строгальные слипся Hj до 75 кВт

Резцы широкие и проходные 
T5KJ0 и из стами Р6М5

Карте 64 I Л ист 2

Длина
хода

ползуна U 
мм» до

Длина
обрабатываемой 
поверхности 4 

мм» до

Параметр шероховатости я точность обработан

RzflO, 14... 12 оалитет R240, 11 квалитет Rz20, 11 квалитет 1U24 9...0
квалитет

Материал инструмента

Т5К10 Р6М5

Тип резоа

Проходной Широкий

Глубина резания (, мм, до

15 5 2 «  11 V
Подаяа S, мм/да. ход

04 0 4  |1____ w _____1г ^ г ~ ____ **_____11____ V
Скорость резания % м/мин

»  11 »  |1 «о 1 ____ »•*____ 11____ W _____
Мощность резания N^, кВт

1 м  |1 *  11 3 ft IГ ^ Г П 1____ °* ____ t f i  11 ° *

1250
1400
1500
1700
1900
2120
2240
2500

1050
1200
1300
1500
1700
1795
1915
2175

7,44
0>3
% 3

10,11
11.33 
1242
13.33 
144

ь м
7Д7
7,57
0 4 0
94

10,71
114112,62

&
6,26
7,1
7,93
ОД
946

»,4

9.9
11,1
П 4
13.4
15,1
164
174
194

7,46
043
043

104
1146
124
134
15*1

1,74
145
2,1
246
246
245
342
3,47

4.46
5J0
547
6,1
64
74
744
043



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

пососкА ВгЯО» 14-Л2 п и ш ет , Ri40, Rz20, 11 
ВИД n a u r a

С тал к м о п ш я ш  уи п ш п и , ( Ъ - М .Д Д  ГШ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Ид до 75 кВт

Ренты широкие т арсосодные 
Т5К10 и т  стами Р М 5

Карте 54 Лист 3

хода
ползуна L> 

104, ДО

сл

2800
3000
3350
3750
4250
4750
5300
4000

обрабатываемой
4

2475
2675
3025
3425
3850
4350
4900
5500

Параметр i I в точность обработав

16.7 
1736 
19,94 
2235 
253 
283 
3135
35.7

14.15
15.15 
1633 
1836 
21Х
24,0 
26,76 
Э0Д5

1135

%
И
19,8
22,1
25,0

W
223
233
26,6
293
343
373
423
473

163
173
203
22.7
253
283
313
35.7

&
433

%
735
833

RxSO, 14~1
а — RM0, 11 хвалите! R z20,11 ам н тет Ка2Д 9.~8 

авалнтет

Матерная инструмента

1ЯС10 1 KMS

Тип резца

Проходной |  ВЬцропй

Глубнва резаяш

И  П 1 5 I1 _ П 1_____*  |1 * 2 ______
Подача S, м м /да, ход

м  11 0 *  |  0.7 П 1 v> 1г * * \ 1_____2 ______
Старость резанп1 ?, м /м ян

*  11 »  1! <0 | 27 W 1 «М _ || <л>

Мощность резанm t b i B r

— й _  1 3J» 1 V □ 1_____ °1_____
13 03

10,0
10*
ИЗ
133
153
173
19,0
21.6



СП
to ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НЛ 10ft мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 

ПОВЕРХНОСТИ
Строгаяве аяескестей» Вг8Ф» 14^12 квжлнтет,
Rz4ft» Rz2ft, 11 каалитег, Ка2Д 9 . i  квадитет 

C m  кояструкптоая <% « 1 ,5 9 ^ ,7 4 , ГПв
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Прмольао-стрвгадьяые станки 1ЧД до 75 кВт

Резцы широкие и проходные с пластинками 
TSKI0 и из стали РШ5

Карта 04 | Лист 4

Повравпные коэффициенты на время обработка для взмееенных усдовяв работы
в зависимости от:

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые» хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелевые

<*в.П1а До 0,59 0»59...0,74 Свыше 0>74 До 05» O59.j0.74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ш е 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

— До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 и и U 15 W5 05 ОД 0 М u s

2. Числа одновременно 
работающих сушюр-

Число одновременно работающих суппортов 2

Коэффициент при обработке
одной поверхности

нескольких поверхностей

О Н о*

U

3. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-

Vpjt
лостому — ------

Отношение скорости рабочего хода к холостому 0.2

Коэффициент 05

05 0,4

0 5 05»

0,5 0.7

1.15



хода
элэука
мм, до

500
560
630
710
800
900

1000
1120
1250
1400
1500
1700

ВРЕМЯ НА 10 мм РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
АБА1ЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

отремте» KzSO» 14~,12 
утл еродвстад, 0 , " Ф ^ Ф Д  ГПа

н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

П и а м ш -п р и ш ы е  стайка Ид до 75 кВт

Резцы из стами Р6М5

Карта 65 Лист 1

Длина
обрабатываемой 
поверхности /, 

м*. до

Ширина паза (резца) В, до

5 10 15 20 >20-40

Число рабочих ходок, i

1 К 1 1 2

Подача $, м /д» . ход

0,16 0Д5 045 0,40 0,4

Скорость резания г, м /мин

1S 13^ Ю4 94 94

Мощность резания fy , кВт

04 14 | 24 3J0 34

4>т хин
300 2.6 23 2.05 2,05 4.1
360 23 23 23 23 435
430 33 2,8 235 235 5.1
510 3,7 3.15 23 235 53
600 4,15 335 335 335 63
700 4,7 4,0 3,65 3,65 73
800 53 4,45 4,1 4,1 83
920 5.» 5,0 435 435 93

1050 63 5.6 5,1 5.1 ЮЗ
1200 73 63 5,7 5,7 11,4
1300 73 6,7 6,1 6.1 123
1500 «3 73 7,0 63 13.8



Длина
холл

марта j
до

1900
2240
2500
2800
3000
3350
3750
4250
4750
5300
6000

ВРЕМЯ НА 10 мм РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
УКАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

«трешве, Ш ,  14-Л2 кваяжгет 
U  угдертлстшц О*—0^9^0,74, П Ь

« « с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Д р ш а м ч 1ро11 д д 1е станка Ид до 75 кВт

Резцы ш стами РШ5

Длина
обрабатываемой 
поверхности /, 

мм, до

Карта 65 I Лист 2
Ширина виза (резца) В, до

» 11_____ !?_____ 11 .  1[ » >2040
Число рабочих ходов» i

1 1 1 1 2
Подача $, м /д». ход

0»16 045 045 0,40 0,4

Старость резанна v, м /м м

18 13,5 104 94 94

Мощность резания А т

о д 14 24 ji »
Ч о»*""

1700 9$ 83 74 7JB 154
1915 11,7 10 94 92 184
2175 13 11,1 104 102 30,4
2475 14,6 124 11*4 11.4 22,8
2675 15,6 134 124 122 344
3025 17,4 144 13,6 134 374
3425 19* 16,7 154 152 30,6
3850 22.1 19 17,4 17,4 34,8
4350 24,7 21,1 19,4 19,4 38,8
4900 27,6 23,7 21,6 21,7 43,4
5600 313 264 24,6 242 49



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА Маи РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Прамат п*тшше стаям «д м 75 кВт

Строкине прямоугольных айв и отрезание, Rz80, 14-12 квалитст 
Сталь конструкционная углеродистая» о* -049—0,74, ГПа 

Среднесерийное производство
Р а ц ы  из с т а л и  Р Ш 5

65 ЛистЗ

I. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовис­
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
в хромоникелевые

0», ГПа До 0,59 0.59...0.74 Свыше 0,74 До 0^9 049-0,74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

- ДоЮ Свы­
ше 10

Коэффициент И и 1.1 V 1Д U 5 0,9 М 1.1 1.25

X Числа одновременно 
работающих суппор­
тов

Число одновременно работающих суппортов

Коэффициент ори обработке
одной поверхности 0

нескольких поверхностей 0

2

0,6

U

3. Отношения скорости 
рабочего хода к хо- 

V *лостому — —
VjUt

Отношение скорости рабочего хода к холостому ОЛ ОЛ 0,4 0,5 0,7

Коэффициент ОЛ 0,9 0,95 U5слсл



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА,ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ
Поперечно-строгальные 

я делСежяые станка
Среднесерийно* производство Карп 66

L Врем* a t обслужимте рабочего места, % от оперативного

Длин* хода ползуна, мм» до 200 500 1000

Время, % 2Д зд 4Д

IL Время па наладку станка, инструмента ■ приспособлена*

М

Длина хода ползуна, 
мм, до

п /л Вид обработан 200 |1 500 1| 1000

Врема, мин

1 Обработка плоскостей, пазов и уступов 11 12 13

UL Врем* на яолучогао пструмеята n ep eew eelu il до 
впала работы а сдачу ян после окоячаяа* работы, мяв

Время, мин SP

Д о б а в л я т ь  ко в р е м е н и  н е н а л а д к у  с т а н к а ,  м и н

При обработке плоскостей под углом с поворотом 
суппорта

2.0 2Д

При обработке с угольником XS 3.0
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Поперечно-строгальные
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ 

С ПЕРЕХОДОМ
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

станка

Карта 67 Лист 1

м Измераа- Наибольшая длина 
хода ползуна.

п/п ММЙ ________ИМ, до
Характер обработки. 1демер»

300 f 500 1000Способ уотансtow инструмента на стружку мм. до
Время» мин

1 Резцом, установленным на раз­
мер (черновой или чистовой

- 0,16 <М9 0.2S

рабочий ход)

2 с установкой рез­
ца (черновой ра- 
бочии ход)

по разметке - 0,37 0.44 053

о » о м (U33 по лимбу •*

по шаблону 
или мер­
ным плит­

- 031 0,37 046

4 Строгание плос- 
гостей и поверх- 
костей по фасон­

кам

ному контуру с предварительным промером
5 (черновой рабочий ход) *•* 0.31 037 046

6 со взятием проб­ 0.5..Д2 мм 100 04S 055 а в
1 ных стружек при 300 030 060 ато
8 чистовом рабочем Свыше 053 обз W5

ходе с точностью 
обработки

300

0,70 т 0959 <Д2мм 100

10 300 0,85 0,95 1.1
И Свыше 0,9 по 1.15

300

12 Строгание пазов, 
скосов, отрезание

без измерения - 0,28 034 0.46

13 с измерением длины расположе- 043 055 аб5
ния размера
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ
Поперечно-строгальные

станки
С ПЕРЕХОДОМ

Среднесерийное  производство Карта 67 Лист 2

Ы»
п/п

Иэмердр*. 
мый

Наибольшая длина
*«Вм?<®гм.

Х артер обработки.
Способ установки инструмента на стружку

размер, 
мм. до 200 I $00 |  1000

Время, мни

Время, связанное с переходом на приемы, не вошедшее в комплекс

14 Изменить число двойных ходов ползуна 0,05 № од е

15 Изменить длину хода ползуна oi 015 0,20

16 Изменить величину подачи 0,04 оде 0,06

17 Установить и снять резец проходной или 07 08 09
подрезной

18 шпоночный или 08 1.0 1.1
широкий

19 Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначальное 
положение U W 1.4

20 Переместить стол на длину свыше 
200 мм

Длина пере­
мещения /, 
мм, до

300 05 од е 006

21 500 012 О М 015

22 Переместить суппорт вертикально на 
длину свыше 100 мм

150 оде Д06 Оде

23 200 0,08 0,10 013



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА МО мм ДЛИНЫ
о б ра б а т ы в а е м о й  п о в е рх н о с т и

Строгание щ рц о п ш ы и х  плоскостей» RzlM, 
16 эсвалпгет

_  Ч ят*  серый, НВ — Х,76и»2,15, ГП> 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные 
станки Not 3*Л0 кВт

Ре$цы с пластинками ВК8

Карта 68

Мощность станах Т*д» хВт

l_ l I1 1г а 1______!з з 10

Глубина реэаниа 1» мм. до

Длина хода Длина обрвбатыаае- г а г а г а г а г а г а 1 »
ползуна А 

мм» до
мой поверхности /, 

мм, до Подача S» мм/да. ход

1.0 1 и * г а и и 1 _ м 1.7

Скорость реэаниа V. м/мин

Г ^ г н г а 26 22

Мощность реэаниа Кр. кВт

w l г а г а м г а 3,7

I1ф*

250 200 1.45 и W 1,08 1,33 1.0 1,2
284 224 1.65 U6 1.7 1,23 1,5 1,16 1.36
310 250 М 1.49 1.86 1.34 1,65 1.26 1.49
340 280 1.97 1.63 2,<М 1.47 1.8 1.39 1,63
373 315 2.18 1.8 2,25 1.62 2,0 W 1.8
410 335 2*38 1.W 2,46 1.77 2.18 1.67 1.97
450 375 2.6 2.16 2,7 1.95 2J9 1,84 2,16
475 400 2.75 2.28 2.85 2.05 2^ и * 2.28
525 450 3.05 2,5 3.15 2,27 2.8 2.14 2^
575 500 3,34 2,76 3,45 2,49 3.06 2,35 2,76
635 580 3,69 3.0 3,8 2.74 3,38 2.6 3,0
705 630 — «» «•* — — 2.88 3.4
785 710 — — — — — 3,2 3.78
875 800 — — — -• — W I 4,2
925 850 — •* — — — 3.78 4.45
1025 950 “ • “ 4,2 4.94

Поправочный коэффициенты на ц ш  обработки для 
юмшмших условий работы в зависимости от:

1. Твердости чугуна НВ. ГПа До 2.1$ Свыше 2,15

Длительность обработки, 
мим

- До 10 Свыше
10

Коэффициент

Е

1.1 1.25

2. Формы обрабатываемой 
поверхности

Поверхность ПрямоЛИ* 
нейная

Криволинейная
(фасонная)

Коэффициент Q U
3. Отношения скорости рабо­

чего хода к холостому

V . .

Отношение скорости ре* 
бочего хода к холостому

од *77 0171 Д66 016

Коэффициент ll.ol 0,95 019 018 0,75
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 нм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Строгание горизонтальных плоскостей Ш , 
14...12 квалнтет* Rjt40..JU20. II коалит 

л Чугун серый, НВ»1$7С2,15, ГПа Среднесерийное  пр о и зв о д с т во

Поперечно-строгальные 
станки Hi З..Д0 кВт

Резцы с пластинками ВК8

Карта 69

Длина
хода

ползуна Л, 
мм, до

Длина
обрабатывае­
мой поверх­

ности /,

Параметр шероховатости и точность обработки

Ri80. 14—12 ке&литет Rr40...Ri20, 
11 квалитет

Мощность станка Ыя , кВт

3 5 |  ».~10

Глубина резания 1, мм, до

» 1 5 3 5 8 5 8 2 1

Подача б» мм /д а . ход

1.0 0,8 |  1.4 М 0.* I I.S I 1.2 I 0.» I 0.6

Скорость резания v, м /м и и

29 27 21 | 42 50

Мощность резани* Np, кВт

1,0 1 2.0 I м 1.85 2,2 1.7 23 0,8

JSOL. МИМ

250
284
310
340
375
410
450
475
525
575
635
705
7*5
*75
925

1025

200
224
250
280
315
335
375
400
450
500
560
630
710
800
850
950

1,55
1,76
1,92
2.11
2.3

$
S
$

В 4
г м
в .
3,5
3,68
4.07
4,46
4,9

U 9
1.35
1.47
1,62
1.78
1.95
2,14
2.26
2^
2.74
3.02

U
1.72 
1.88 
2,06
2,27
2,48
2.73 
2,88 
3,18 
3,5 
3,85

2,08

иг
т
&
3,95
<37
4,79
5Д

1,42
Ш1.77
1.94
2.14
2.34
2,57
Ы 13.0
3,28
з.«з4.0 
44*
5.0 
53 
535

1.78
2.03
2.21
2,43
2,68

й *
3$5

is

И
«

1,34
1.52
1,66
1.82
2.0

й
ц
3.4

* и
S.4»

В
»
2,25
2.46
2.7 
*85 
Т.15 
3,45
3.8 
4,2 
4,7 
525 
555 
6,15

Поправочные коэффициенты на аремя обработки дли измененных 
условий работы

1 Твердости чугуна III), ГПа До 2.15 Самим 2,15
Длительность обработки, мин * До IQ Самим 

10
Коэффициент га М U 5

2. Формы обрабатываемой 
поверхности

Поверхиость Прямоли­
нейная

Криволинейная
(фасонная)

Коэффициент т# г U
3. Отношения скорости ра­

бочего хода к холостому
VP.X

Отношение скорости рабочего хода
К ХОЛОСТОМУ

0 .» tw 0171 0.66 0,6

Коэффициент Ы <до w  a i  o .7s
V X .X
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гм, до

250
284
310
340
375
410
450

475

525

575

635

705

785

875

925

1025

ОВИОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм "ЧИНЫ 
РЛВЛТМВЛЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
рог* нее veptiK tA M iux оллгксстей,
, 16 кмлктег, Rz80, 14..Л2 кмлнтет, 

Rz40...Rt20, 11 кмлнтет 
[угуи серый, Н В « 1,76..3,1$, ГПш 
( н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пл»ереч1го~ строгальные 
т о к и  Ht 3 10 кВт

Резцы с пластинками ВКВ

Карта 70 Л ист 1

Параметр шероховатости и точность обработан
IUI60, 16 каалитет | R280, I4...U  хвалите? Ях40«

1 •.**30.
11 «аалитет

»* «н.<
обрабапкы. 
мой поверх­

ности А 
мм, до

Мощное* ь с ганка Р1д, кВт

3 .5 ( * .10 ]

1 1

> л «•Ю 1 Д-10

I —I—  1 —
5 1 * 1L * ! . -  i  5 -L l J1 5 1 » 1 '.0

Подача $, мм/Дв ход

~ м  [
Т

\А 1.0 од <US

СИ» резания v, м /мин

Л  I  ”Д 1 40 L J6J Г . »
лЬнцно ь ре мним Мр, кВт

и 2.0 13 Л 1 л - 1,4 23 0.65

•о,.* мин

200 о зз 0,26 0,14 0,19 0.28 031 0,19 0,23 0,33
224 0,27 0,3 0,16 0,22 032 035 0,21 037 0,37
250 0,29 033 0.18 0.24 0,35 039 ОДЗ 039 0.41
280 032 036 0,2 0.26 038 0.42 0,26 032 0,43
315 035 0.4 0,22 0,29 0,42 0,47 038 035 0,49
33$ 039 0,43 0,24 032 0.46 031 031 038 0Д4
'75 0,43 0,47 0,26 035 951 0.56 0,34 0,42 0.39
400 0,45 0,5 П,27 0,37 0 53 0,59 0,36 0,44 0.63
450 0,5 0,56 03 0,4 0,59 0,65 039 0,49 0.69

500 о ,я 0,61 033 0,44 0,65 0,72 0,43 о зз 0.76
560 0,6 0,67 0.37 0,49 0,71 0,79 0,47 039 0.(3
670 - - 0,41 0,54 - - 033 0,66 0.93

/10 - 0,45 0./I 039 0,73 1.04

800 * • 7.5 0.67 0.65 0,81 1.1$
850 - - 0,53 0,71 - - 0,69 0,86 1,22
950 - - 039 0,79 - - 0,77 035 U J
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Пооеречио-строгадьиые 
ставки Na 3...10 кВт

Строгание вертикальных плоскостей, 
Rzl60, 16 квалитет, RzftO, 14...12 квалитет, 

Rz40...Rz20, 11 квалитет
Резцы с пластинками BKS

Чугун серый, НВ - 1,76..Л,15, ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о К арп 70 Лист 2

Поправочные коэффициенты ма времн обработки дли измененных 
условий работы и зависимости от:

К Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обработ­
ки, мин

- До 10 Свыше
10

Коэффициент и 1Д5

2. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-

*.ж

Отношение скорости 
рабочего хода к хо­
лостому

0.0 0,77 0.71 0,66 0,6

Коэффициент 0 0,95 ОД од 0,75

П р и м е ч а н и е .  При строгании наклонных плоскостей (например, при обработке 
поверхности «ласточкин хвост») к норме времени добавлять время на поворот суппорта 
и на измерение в размере 3...4 мин.
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ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Строгание прямоугольных пазов и отрезание» 
Rz80, 14... 12 каалнтет 

Чугун серый» НВ-1,7б..Д»15» ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные 
станки 14д 3...10 кВт

Резцы из стали Р6М5 
с пластинками ВК8

Карта 71

Резцы с пластинками ВК8 Резцы из стали Р6М5

Ширина паза (резца) В, мм, до

* ,0 |1 20 5 10 20

Подача S1. мм/да. ход
Длина Длина 1 1111
хода обрабатывав* 0,25 0J 11 °*4 0,25 04 |1 0.4ползуна £» мой поверх*

мм, до мости /, Скорость резания т, м /мин
мм, до 16,5 174 | 134 J L. ■» 1 10

Мощность резания Np, кВт

0,4 0.8 1.7 I1—  ?4 ... 0.5

4>1п* мин

250 200 ».ю 0,83 0,73 1.0 146 и з
284 224 М4 0,97 0,83 1,86 145 1.27
310 250 U 5 1.06 0,91 2.0 1.69 149
340 280 1.48 1.16 1.0 242 1,85 143
375 315 1.0 148 U 2,45 2Д4 1,69
410 335 1.79 1,40 1.2 2,68 244 1,84
450 375 1,96 144 и з 245 2,45 2,0
475 400 2,07 1.0 1,40 3.1 248 2.13
525 450 2,3 1Д 1.55 3,4 2,86 246
575 500 24 1,97 1,70 3,76 3.13 248
635 560 2,77 2,17 1,87 4,16 3.47 2,85
705 630 3,08 2.43 2,08 4.6 3.84 3.16
785 710 3,42 2,49 2.31 5.1 448 342
875 800 3.8 3.0 2.57 5.7 4,76 343
925 850 4Д 3.17 2,72 6.0 5.05 4.16

1025 950 4.47 341 3,01 6.7 545 4,61

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

1. Твердости чугуна НВ, ГПа 2,15 Свыше 2,15

Длительность обработ­
ки, мин

“ До 10 Свыше
10

Коэффициент М 145
2. Отношения скорости Отношение скорости 0,8 0,77 0,71 0,66 0.6

рабочего хода к хо* рабочего хода к хо*
лоотому - лостому

Коэффициент ГМ1 0,95 0,9 0,8 0,75
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хода
лэуна i
04, ДО

135
147
175
190
210
230
250
284
310
340
375

fU  100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

альиых плоскостей Rzl60, 16 квалетет 
ш я  тглероюктля, О |^ 0 Д Д 7 4 , ГПа
е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поаеречко-стропльяые стояке NA 3.-10 кВт

Резцы из стали РбШ

Мощность станка N j. кВт

3 5
----- !i-------------

1 8 10

Глубина резания t, мч. до

2 5 2 5 8 2 5 8 2 5 8

Подача S. м м /да. ход

13) 045 145 1.0 045 14 ! « 0.8 2 Л 14 U

Скорость резания v. м /м ин

16 21 144 144 21 13 13 164 124 ! .«

М ощность резания Np. кВт

os j1 2fi . ifi~ М  1: М 14 2.1 3 4 14 v  1| з д

Чо»»
132 2.1 134 1.67 2.1 1.24 1.49 1,84 037 131 134
1.65 23 1.46 1.83 2 Л 146 1.63 2.0 1,06 132 2,0
1 Л 2,72 1.74 2.17 2,72 14 1,04 238 136 137 23$
2.14 236 1.88 235 236 1Л5 2Д 239 136 1.71 239
236 з л 2,08 2.6 з л 1.93 242 2.86 131 1,89 2.86
239 338 238 2.85 338 2,12 244 3.14 1.6S 2.06 3,13
2.8» 3.89 2,48 3.1 3,89 24 2.76 3.4 1.79 235 3.41
3 .» 4,42 232 332 4.42 2,62 3,15 337 2.04 235 3.87
3.49 4.83 3.07 3,84 4,83 2,86 3,43 432 233 2.79 4 Л
3.83 53 Э Л 4 3 53 3,14 3,77 4.63 2,45 3,06 4.63
4.22 5.84 3.72 4,65 5.8 3.46 4,15 5.12 2,7 337 5,11



хода
лгуна j
<М. до

4!0
450
475
525
575
635
705
785
875
925

1025

к  100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

: плоскостей, ВхИО, 16 х в ш тег 
«пая угдснлктм» о» * 0 Д М Д  П Ь
е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные| станка Ид 3._10 кВт

Резцы из стали Р6М5

К арп 72 Лист 2

Мощность станка !%„ кВт
3 5 8 10

Глубина резания и мм. до

2 5 2 S ! 8 5 8 2 5 8

Подача S, мм/да. ход

1.0 055 U S 1.0 055 15 1.2S j 0,8 2 Р 1.6 15

Скорость резания т, м/мим

16 21 | 14J 144 1 21 1 13 13 165 125 125 П

Мощность резания Np. кВт

05 25 1.0 2.0 [ 3.4 1.0 2.1 J 35 1.4 25 3.0

W

451 659 4,08 5,1 6.4 3,78 454 559 2,95 3,69 559
5.06 7.02 4,47 558 7.02 4,16 5.0 6.13 3,24 4,06 6.17
555 7.4 4,71 55 7,4 458 556 6,47 3,42 4,28 6,45
— — 553 653 8,18 456 5,8! 7,14 3,78 4,73 7,18
— — 5,71 7,14 856 55 657 7.86 4,14 5.17 7.86
— — 65 7,88 9,89 5.86 7,04 8,68 457 5,73 8,68
— — — — <— — — — 5,07 6.15 9,61
— — — — — — — — 555 7,06 10.7

_ __ _ _ — 65 1 9 115
___ _ . ____ 6,67 89 825

- - - i
- - — — 75«



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Стропшве г о р ю т ш и х  шоскостеЯ, IU160, 16 квш тег 
С т ш  k o hc ip j m b m h m  T i i e p i f t c i u O i  •*ФД9МА»74, ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

П м ерм во-арвтп и ■ Na 3^.10 кВт

Ретуы от слиил Р5Ш

Карта 72 Лист 3

1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Марганцовистые, хромомарганповис- 
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелевые

0 ».ГПа До 0,59 0,59...0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59.. .0,74 Свыше 0,74

Длительность обра­
ботки. мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

ДоЮ Свы­
ше 10

- ДоЮ Свы­
ше 10

Коэффициент N м 1,1 V U U 5 ОД ОД 0 1.1 1Д5

2. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 0 W

3. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-

у
яостоцу — рт* ■— 

v«

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

о д 0,77 0,71 о д е о д

Коэффициент о н 0-95 0* од 0,75



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгание горизонтальных паоасостей» IUS0, 14—12 т л п е т ,  
Rz40, Ri20» I t  M iH ie i

С ю  ковструкцшонвая углеродистая» О* — 0,59—0,74» П Ь  
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Подсречпо- строгальные л и ц г ь  3—10 кВт

Резцы из стали РШ 5

Карта 73 1 Лист 1
Параметр шероховатости и точность обработай

Rz80» 14«]12 палитет 1Ы 0 || Ri20
11 квалитет

Мощность станка hfa, кВт
г 1 5 11 8-.10 ________ | 3 -1 0  || 3...10

Длина Длина Глубина резания 1» мм, до
хода обрабатываемой 2 < з 8 ! 3 1 5 1 8 1ползуна £, поверхности /, ____?___ 1 J 1 ____' ___ L___?____ ___ -___ ____ *____ ___ 1__

мм» до мм, до Подача $» м м /да. ход

W J1 0* \1 o s \1 О* 1 | 13» 11 0.75 |1 0 *  1 0,45
Скорость резания т,»м /м ин

21 1 к 1 22 17 I. 73 I1 1» 11 и  1| 50 | 42
Мощность резания %  кВт

W 1 • з 1 М  11 2 Я |1 7.2 11 75 11 33 11 3,0 11 !•<
V w  МИН

135 100 1.16 2 33 1 Л 238 0,88 134 2,02 0,81 138
147 112 136 2.76 и з 2.6 0,96 1,47 23 0,88 1,4
175 125 и 3 3 8 139 3.09 1,14 1.75 2,62 1,05 1,66
190 140 1.63 336 1,73 3,35 U 4 W 235 1,14 1.8
210 160 м 3.94 13 3,71 137 2.1 3,15 136 2,0
230 180 137 431 2,09 4,07 и 23 3,45 138 2,19
250 200 2,14 4.68 237 4,71 1,63 23 3.75 13 238
284 224 2,43 532 238 5,0 1.85 2,83 436 1.7 2,7
310 250 2.66 5,82 2.82 5,46 2,02 3.1 5,0 1,86 2,95
340 280 23 6,38 3.1 6,0 231 3,4 5,1 2,04 334
375 315 з л 7.03 3.4 6,61 2,45 3,75 5,6 235 337
410 335 3 3 1 7,68 3.73 7,24 2,67 4,1 6,14 2.46 3 3а>



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгание г о и м я п л ш в  плоскостей, RzftO, 14L.12 к ш т ге т , 
Rz40, Rz20, 11 квинтет

Сталь ковстоукжнонвжя углеродистая, 0 Й - 0 Д . .0 Д  ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пепере'то-строгальаые станка Na 3~Л0 кВт

Резцы из стали РШ 5

Карта 73 Лист 2
Параметр шероховатости и точность обработки

Rz80,. 1CI2 кзалитет Rz40 | Rz20
11 квалитет

Мощность станка кВт

3 1 5 1 % 10 1 З..Ю 1 3...10
Длине Длине jXXЯ8гU мм, ао
ходя обрабатываемой 2 < I1 з I ft 1| Ч 11 5 II s 11 1 1 ft

ползуне L, поверхности /, 2 5 11 > . 11 5 J 11 * 11 * 1L_ 1 I 1
мм, до мм, до Подача $, ам/дв' ход

1.0 О* |! Э5 i1 0.6 1! U  1 10 I 0.7S | 0.6 1 0.45
Сгоресть резания м мич

я  11___ L J 1 22 j I 23 j '8 | К  I 50 j 42
Мощность резания Мр. кВт

'■° 11 «4 и  1 и « Л М  1 Ц П и  I
________________________ ______________________________

450 375 3,86 8,44 4,08 7.94 2.93 4,5

----------1

6,75

1 ' 

2.7 4,28
475 400 4,07 8,91 4.32 3,3$ з а 4,75 7.13 2,85 44
525 450 — — 4,77 9,26 3.42 5,24 7.9 3,15 5,0
575 500 \ — — 5Д № 3,75 5,75 8 4 3,45 5,47
635 560 — — 5,78 U J 4,14 6,35 9,5 3.8 6,0
705 630 — — — 4,6 7,05 и>4 4.23 6,7
785 710 — — — 5,12 7,85 11.8 4,7 74
875 800 — — — 5.7 8.75 13.2 5,25 8Д
925 850 — — — 6,04 9Д5 13,8 545 8,8

1025 950
“

б.оЗ i! Ю 15,5 6,15 9,7



1. Обрабатываемой стали 
и предела прочности

1
| Груши стали
!

Марганцовистые, хрсмоклрганцозис- Углеродистые, хромистые 
тые и близкие к ним и хромоникелевые

ГПа До 049 049...0.74 Свыше 0.74 До 049
___________________________________ !_

0,59... 0,74 Свыше 0,74

>
; Длительность обра- 
1 *отки. мин
!

До 10 С вы-1  До 101 Саы* До 10 
uie Cj | ше10|

С,ы , До 10
него)

Свы­
ше 10

- До 0 Свы? 
ше 10

j Коэффициент J (1д| U  1 U  U  14 D 5 ъЭ 04 Щ 1.1 1Д5

1  Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 0 и

3. Отношения скорости 
рабочего хода к хо-

лостому ifcS- 
VJLX

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0 4 0,77 0.71 0,66 0,6

Коэффициент 0
04$ о д



о ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОТРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгале m p h h i m m t  плоскостей, Rzl60, 10 квиптет 
Столь ковпр/кш овш  углеродиста*, ов »039—0,74, ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечво-строгвльвые станка 1% 3—10 кВт

Роцы ш стами РШ 5

Карте 74 Лист 1

Длина
хода

ползуна 1» 
мм» до

Длина
обрабатываемой 
поверхности К 

мм» до

Мощность станка Ыд , кВт

3...S S—10

Глубина резания t» мм» до

2 5 8 2 5 8

Подача S, м м /да, ход

04 W  11 о-* 035
Скорость резания т» м/мин

21 173 15 14

Мощность резания N » кВт

04 1,4 23 03 13 2,7

*0 ,0 .“ ™

135 100 033 038 032 0,17 0.22 037
147 112 035 03 035 0,19 0,24 039
175 125 03 036 0,42 о з з о д е 035
190 140 035 039 0,46 034 0,31 038
210 160 036 0,43 03 037 о д е 0,42
230 180 039 0,47 035 03 о д е 0,46
250 200 0,43 031 0,6 032 0,4 0,49
284 224 0,49 039 0,68 036 0.46 036
310 250 о з з 0,64 0,74 0,4 04 0,61
340 280 03» 0,7 032 0,44 о д е 0,67

375 315 0,64 0,77 о з 0,48 0 4 0,74



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгание « р и ш м и т  носкоете*, № 6 0 ,1 6  квалктет 
Сталь конструкционная углеродиста*, в* *-0^9*j O,74, ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Пеперечно-строгалши стадии Мд 3U10 кВт

Резцы из томи РШ5

Карта 74 Лист 2

Длина
хода

поляна А 
мм» до

Длина
обрабатываемой 
поверхности t, 

мм» до

Мощность станка Нр » кВт

3..5 S—10

Глубина резания t» мм» до

2 5 8 2 S 8

Подала $» мм/да. ход

0,5 15 05 0,65

Скорость резания т» м/мни

21 175 15 14

Мощность резания Np. кВт

05 15 25 05 15 2.7

• с ,  мин

410 335 0,7 0,84 058 053 0,66 0,81
450 375 0,77 053 U 058 0,72 0,89
475 400 0.81 058 1,14 0,61 0,76 0,94
525 450 05 1,1 155 0,68 0,84 1,0
575 500 059 U 5 1.4 0,74 0,92 1.15
635 560 U U 155 0,82 1,0 U S
705 630 — 051 MS 1.4
785 710 — — — 1.0 1Д5 MS
875 800 — — — 1.15 1,4 1,75
025 850 — — — U U 1.85

1025 950 — 15 1,65 2,0



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА Н и м  ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Поперечно-строгальные станкв 14д З..Л0 кВт

Стропите щ и ш и ш  плоскостей, Rzltil, 16 квалнтет 
С и л  конструкпвоввая углеродистая, <% - в ^ О Д  ГПя 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Резцы из стали Р6М5

Карп 74 | Лист 3

Пооршчвие кеэффвцвплы на время обработка для измененных условай работы
в завасямоств от:

.1. Обрабатываемой стали 
л  предела прочности

Груш» стали Марганцовистые, хромомарганцовис* 
тые и близкие к ним

Углеродистые, хромистые 
и хромоникелевые

«а.Г П а До 0,59 0.59..Д74 Свыше 0,74 До 0,59 0 Л .Д 7 4 Свыше 0,74

Длительность обра* 
ботки, мин

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свы­
ше 10

- До 10 Свы­
ше 10

Коэффициент 0 и и U U US ОД 0.$ 0 U 1Д5

2. Отношения скорости 
рабочего ходя к хо-
ЛЬстому -2^5—

VjLX

Отношение скорости рабочего 
хода к холостому

0,8 0,77 0.71 0,66

Коэффициент E H 0,95 од од 0.7S



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА М мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ Поперечно-строгальные станка Нл 3U I0 кВт
ПОВЕРХНОСТИ

Строгаете o f i m a i i n i i  плоскостей, R1 8O, 1С 12 к м д л ет ,
Rz40* Rz20* 11 квалгтет Резцы из стали РШ5

Сталь к oauw M H W K  углеродвстая, а в -0 3 9 Д 7 4 * ГПа
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 75 Лист 1

Параметр шероховатости и точность обработки

Rz80, 14... U  квадитет Rz40, Rz20*
11 квалитет

Мощность станка Кд * кВт
3..5 _______ 8.. 10 3...10

Длина Длина
обрабатываемой

Глубина резания и мм, до
хода 1 I с 8 1 2 < 1 а 1ползуна 1, 

мм, до
поверхности /, 

мм. до
1 > ______ ?______ _____________1 3 1 *

Подача S, мм/да. ;ход
0,4 II 09 1 0.’ 1 0.« ;| 035

Скорость резания v, м/мин
25 20 L ____ ?!_____ 11 IS 11 79

Мощность резания Np, кВт

1J0 11 •«  11_____ M _____ 1| 0.» j1 1.7 11 и  1[ и
мин

135 100 0*24 0 3 0 3 6 0*18 033 0,27 0,24
147 112 0*27 033 0 3 9 0 3 0*25 039 0 3 6
175 125 0*32 0 3 9 0,46 0*23 0 3 035 0 3 1
190 140 0,34 0,43 0 3 035 о з з 038 0 3 4
210 160 0*38 0,47 0 3 5 038 036 0*42 0 3 7
230 180 0*41 031 0,61 031 0 3 9 0,46 0*41
250 200 0*45 0 3 6 0*66 о з з 0*43 0 3 0,44
204 224 0*51 0,64 0*75 038 0*48 037 0 3
310
340

250
280

0*56
0*61

0,7
0.77

0,82
0 3

0.41
0,45

о з з
0*58

0.62
0,68

035 
0*6 
0S t

375 315 0*67 0,84 0 3 9 0 3 0,64 0*75

со



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА *0 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строганве n p iiM ia m a  m «C K «ctti RzSO* tC U  ic m ie i ;  
Kz40, Rz20, 11 к ш в т ет

С ги ь  K « v ciy jnv«anJi уг*ср«дясгм, - 0 ^ Д 7 4 ,  ГШ  
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные станка 1МЯ 3.-.10 кВт

Резцы из стами Р6М5

Карта 75 Лист 2
Параметр шероховатости н точность обработан

Rz80, 14_12 квалитет Rz4Q, Rz20,
11 квалитет

Мощность станка Ид , кВт
3-3 I 8. 10 3„ 10

Длине Длина Глубина резаная t, мм, до
хода обрабатываемой 2 5 11 8 1 2 < 1 а t

ползуна Ц поверхности /, 1 J _____ I_____ _____ i_____ _____ 1_____ _____ -___ I
мм, до мм, до Подача $, мм/дв. ход

0,4 11 04» |1_____о-7____ 11 О* 1| 035
Скорость резания v, м/мин

* 1 »  11_____ ч _____ 15 29
Мощность резания !^* кВт

ы> 1 и  \1_____м _____11 0Л 11_____LZ____ 11 М  11 м
«Он», мин

410 335 0,74 0,92 1,08 0,55 0,7 0,82 0,73
450 375 0,81 1,01 1.19 0,6 0,77 0 3 0,8
475 460 0,86 ЦК 1,25 0.64 0.81 035 0,84
525 450 0,94 13 1,4 0,7 0,9 1,05 о зз
575 500 1,0 и 1.5 0,76 0,99 1.15 1,0
635 560 U 5 M S 1,7 0,85 1,1 135 1,1
705 630 — 034 U 1.4 135
785 710 — — — Ц » 135 135 1,4
875 800 — — — 1,15 М 1,75 135
925 850 — — — 1.25 13 135 Ц В

1025 950
"

М 5 1.75 7,05 1 3



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 ам ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
_____  ПОВЕРХНОСТИ
**,*И'Т5^лЗГ^М вмиш т M~U K"™ W,, 

С ю  К«С1»7 К П М Ш  ЛЖРАПСПЯ, 0 Ш —0£9.~0,74, п и
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Ыд Х М  кВт

Резцы из стали Р6М5

К арп 75 Лист 3

обработки дай устий работы ж

1. Обрабатываемой стали Группа стали Марганцовистые, хромомарганцовистые Углеродистые, хромистые и

и предела прочности и близкие к ним хромоникелевые

О, ,ГП а До ДО 0.59..Д74 Свыше 0,74 До ДО <Х59...0,74 Свыше 0,74

Длительность До Свы­ До Свы­ До Свы­ До Свы­ — До Свы­

обработки, 10 ше 10 ше 10 ше 10 ше 10 ше

МИН 10 10 10 10 10

Коэффициент 0 и 1.1 V U 5 O f 0Л 0 1.1 1,25

2. Отношения скорости 

рабочего хода к холо- 

стому У 0 Л  

vuc

Отношение скорости рабочего хода к холостому

Коэффициент

ОД ДО

0,95

V I

O f

0,66

0 ,t

0.6

0,75



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгание прямоттолъаых пазов а  отрездвае» Rz80, 14... 2.; квшлвтет 
Сталь коаструкпвоан** углеродистая, <*» — 0,59...0,74. ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные степе» 
Р4Я 3...I0 кВт

Резцы прорезные из стали P6Mj

карта 7й Лист 1

I Ширин* n u t (оетца) В. мм* до

т а  ползуна L  
мм. до

Длина
обрабатываемой 
поверхности /.

t
1 5 i0 20
(
! Подача S. м м /дв. ход
t

f 0 ,« «на 0.22
мм. до ] Скорость рси^пл v. м/мин

1 *
1 < v i$ 133
t Мощность резбния Np. кВт
’

0?
11 to ,» " " »

250 200 ■t 2JE Ш
284 224 i

i 2,47 m L72
510 250 li 2,7 2.07 .8 8
540 280 ii 2 J6 126 2.06
575 315 i

* V 5 U 2,27
410 335 i 5.5* 275 2,48
450 375 i 5*3 3.0 2.72
475 400 it 4.!-» 3.17 2,87
525 450 1 4..4? 3 5 3.18
575 500 ! 5.C 3.83 3,5
635 560 t

1 5.5: 4.84 3,85
705 630 I 6.15 4 .7 4.27
785 710 i 6 > 5 ,г 4,75
875 800 I 7.o 5 Л 5.3
о*к 850 8 * 6*17 5.6
025 950 Z* 6*8 6,2



7 Заказ /fc W
w

ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Строгание орямоугвльаых пазов и отрезание» Rz80, 14-12 квалнтет 
С тал  ковструкпвонвая углеродистая» о» -0»59~.0,74. ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Поперечно-строгальные 
________ Нд 3...10 кВ т

Резцы прорезные из стали P6MS

76 Л**сг 2

Пощм коэффш венты на время обработки для измененных >словим работы в завнсямостя от:

1. Обрабатываемой стали 

и предела прочности

Группа стали М арганцовистые, хромомарганиовистые
1
1 Углеродистые, хромистые iИ

и близкие к ним j
i*

хромоникелевые

1

До 0,59
1

0,59.. 0 .?- | С нише i».74

1

До 0.59
1
| 0.59...0.74

! . 1

Свыше 0.74

j
* Длительность До Свы­ До

i---------- 1 —До ' С»11»* До вы
|
! до

10 ше 10 ше |
! 10

ше io ше 10 ше

10
i
, 10 I
1

10
j

10
1(

10

Коэффициент @ U и 1,2 1.2

------- 1

U 5

i
0 .9 0.8 0 U 1.25

2. Отношения скорости 

рабочего хода к холо*

Отношение скорости рабочего хода к холостому

стому V.

N
S

£А
Чис

Коэффициент

0.8 0,77

0,95

6,71

0,9

0»бб

0.8

0,6

0,75



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ. СВЯЗАННОЕ 
С ПЕРЕХОДОМ

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки

Карга 77

м
п/п

Vapuciep о6р4бо!кн.
Способ установки инарумснта на стружку

Измеряе­
мый раз­

мер.
Наибольшая длина 
хода долбяка, мм

мм, до
200 || 500 1000

ИрОМЯ, мин

1 Обрабозхя ияо- 
скостей и но*

С установкой рез­
ни (черновой рабо* 
ЧНЙ ход)

на размер - 0.32 аз» 0.47

2 вертностей по 
фасонному про* 
Филю

НО 31ИМбу - 0,18 0.22 оде

3 С предварительным промером 
(черновой рабочим ход)

— а » 0122 0,28

4
5

Со взятием проб­
ных стружек при 
чистовом рабочем 
ходе с точностью 
обработки

0.5..ДЗ too
300

0.4
а<7

0,47
0,55

W5
0,65

6
7

<0.3 too
300

0.60
0.75

0.70
0.85

<Ш
1.0

8
Обработка пазов

без измерения - СХ035 0,04 0.06

9 с измерением размера расположе­
ния паза

аз9 а47 0 5 5

Врем* свямшме с переходом па приемы, ие вошедшие в комплекс

10 Изменить число двойных ходов долбяка 0,05 0,06 0,07

11 Изменить длину хода долбяка <м <М5 0,20

12 Изменить величину подачи 0,04 0.05 0,06

13 Установить и снять резец проходной или подрезной v ад W

14 шпоночный или широкий 0» 1.0 м

t5 Установить и снять державку для резца 1,0 W* W

16
17
18 
19

Повернуть круглый стол на оси на угол, <р, град., до 30
60
120
180

0107
0,1
0,16
0,22

0,08
(U2
0,20
0,28

0.1

0,24
0.35

20
21

Переместить стол на длину свыше 200 мм при длине 
перемещения, мм, до 400

600
407
<М4

оде
0,16

0,09
0 .»

178



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Обработка плоскостей, Щ  14.Л2 квалапет, 
Rz40...Rz20 с точностыо измерения ФД~0,5 мм 

Чугун серый, Н В -1,7б.Д 1$, ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки 
Г4Д до 5 кВт

Резцы ш епшли P6MS

Карта 78

Параметр шероховатости и точность обработки

Rx80, 14... 12 х ватает 11x40 Rx20 с точ­
ностью измерении

О.З..Д5 мм

Глубина резания 1, м м .гдо

Длина хода Длина обрабатывав* 5 8 1
долбяка 1, 

мм. до
мой поверх* 

мости /, Подача S, мм /д а  ход
мм, до

_____ у _____ 11______ ь®_____ 1| 0.6

Скорость резания V, м /м и н

______ У______1Г Т ^ > 19

Мощность резания Np, кВт

0.9 |1______ м _____ 0.3

* о ,„ . МИН

85 50 1*07 1.39 1.34
91 56 1.14 1,49 1.44
98 63 1*23 1.6 1,55

105 71 М 2 1,72 1.66
115 80 1.45 1.88 1.8
125 90 1,57 2.05 1.97
135 100 1.7 2.2 2.1
147 112 1.85 2.4 2.3
175 125 2.2 2.8 2.76
190 140 2.39 3.1 3.0
210 160 2.64 3.44 3.3
230 180 2.9 3.76 3.6
250 200 3.15 4.1 3.95
284 224 3,57 4.6 4.5
ЭЮ 250 3.9 5,0 4.9
340 280 4,27 5.55 5.4
375 315 4.7 6.13 5.9
410 335 5.16 6.7 6.47
450 375 5,65 7,35 7,1
475 400 6.0 7.7$ 7,5
525 450 6.6 8.6 8.3
575 500 7,25 9.4 9.1

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

1. Теордооти чугуна НВ. ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Длительность обработки, мин - До 10 Свыше 10

Коэффициент 1 '.о | М 1.25

2. Формы обрабатывае­
мой поверхности

Поверхность Прамолиисиная Криволинейная
(фаСбнйая)

Коэффициент 1.2

7* 179



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
Долбление прямоугольных пазов* Rz40, 

Rz20, 11 квелтет 
Чугун серый, НВ - 1,76...2,15, ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки 
Ид до 5 кВт

Резцы из стали Р6М5

Карта 79
Ширина лаза В, мм. до

5 10 1L Z 16 20

Длина Длина Подача S, м м /д а ход
хода обрабати- — — [ 1j

долбяка веемой 0,18 0,13 0.1 И 1 °-,в  11 Н | 0.26 0.20 0,16 м ] 1 0.2,11 0,20
к поверх-

мм, до ности /, Скорость резания v, iм/мин
мм, до 9 10 It * J l w 9 а *.5 9 м | а.5

Мощноеп. рем ниа Np, Kilt

0,2 11 0,4 I| 0.6 0.7 0.7 || 0.Й

мим

85 50 0,94 — — 0,87 — — 0,73 — — 0,67 — —
91 56 1.0 — — 0,93 — — 0.79 — — 0.73 — —
98 63 и — — 1,0 — — 0,85 — — Д78 — —

105 70 U 7 — — 1,07 — — 0,91 — — 0.84 — —
115 80 1,28 — — 1,18 — — 1,0 — — 0,92 — —
125 90 149 — — 1.28 — — 1,08 — — 1.0 — —
135 100 - — 148 - - 1,17 — — 1,1 —
147 112 — 2,03 — — 1.73 — 1,55 — — 148 —
175 125 — 2.4 — — 2,06 — — 1,85 — • 1,64 —
190 140 — 2,6 — — 2.23 — — 2,0 — — 1,78 —
210 160 — 2,9 — — 2,47 — — 2,22 — — 1.96 —
230 180 — 3,2 — — 2,7 — — 2,44 — — 2,16 —
250 200 — 3,46 — — 2,94 — — 2.65 — — 2,34 —
284 224 — — 4,65 — — 4,06 — 345 — — 3.0
310 250 — — 5,08 — — 4,43 — — 3,85 • — 34
340 280 — — 5,55 — — 4,86 — — 4,25 — — 3,6
375 315 6,1 545 4.69 4,0

для измененных условий работы в зависимости от:

TncpnoctM 'tytytut 1Ш, ГПа Л» 2.»5 Свыше 2,15

Длительность обработай, мин - До Ю Свыше 10

Коэффициент @ 1.1 IJS

Примечание. При долблении пазо» шириной сомшо 20 мм расчет нбрмы 
времени проводить с учетом числа рабочих ходов.
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Сталь

ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10» мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Обработка плоскостей» НОД 14~Л2 кмлнтет» 
ftz40_JU20 с точностью намерена* 0 3 -0 .5  мм 
конструкпщоннал углеродистая. О» * ^ 5 9 Д 7 4 , ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные статен Ид до 5 кВт

Резцы из стали P6MS 

Карта ВО I Лист 1

Длина хода 
долбяка L

Длина
обрабатываемой 
поверхности /, 

мм. до

Параметр шероховатости и точность обработки

Rz80, 14_12 саалитет Rz4QuRz20 с  то чн о сть ю  
измерения 0Д..0.5 мм

Глубина резания t, мм, до

5 1 *  __ 1 1

Подача S. м м /да. ход

0.7 " 1 -----------Z - ] 0.35

C kodoctv реяния v, м/ммн

17 п — П г 32

Мощность резания, Np. кВт

1.9 J
1.0

85
91
98

105
115
125

50
56
63
70
80
90

135
147
175
190
210

100
112
125
140
160

1.28 1.8
1.37 1.93
1.48 Z08
1.58 Z22
1.74 Z44
1,89 Z6S
2,04 Z85
2.23 3.1
2.65 3.7
2,87 4.0
3,18 4.44

1.36
1.46
1.58
1.69
1,85
2,01
2.18
2.36 
2.82 
3.04
3.3600





Ста

ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 мм ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 

Обработка плоскостей, Ш ,  14~Л2 квалвтет, 
R i4(U tz20 с точностью измерения Ф З Д б  мм 
конструкционная углеролспл, <Н - ( ^ 9 Д 7 4 , ГПа 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежные станки Na до 5 кВт

Резцы » | стали Р6Ш 

Карта 30 | Лист 3

1. Обрабатываемой стали 

и предела прочности

Группа стали Углеродистые, хромистые, 

хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганиовистые 

и близкие к ним

Ош, ГПа До 0,59 059.. 0,74 Свыше 0,74 До 039 059.. 0,74 Свыше 0,74

Длительность

обработки»

мин

До

10

Свы­

ше

10

До

10

Свы­

ше

10

До

10

Свы­

ше

10

До

10

Свы­

ше

10

До

10

Свы­

ше

10

Коэффициент 09 0.9 0 и 1,25 0 1.1 1.1 1.2 1.2 135

2. Формы обрабатываемой 

поверхности

Поверхность Прямолинейная Криволинейная (фасонная»

Коэффициент 0 U



85
91
98

105
115
125
135
147
175
190
210
230
250
284
310
340
375

ОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

прямоугольных газов п отр синие* Rz80* 14—12 кгалитет 
коастряапоявая углеродистая* О* -0 ,5 9 —0,74» ГП» 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Долбежмме станки Ид до 5 кВт

Резцы из стали P6MS

Карт* 81 Лист 1

Ш и р и т  В. м м. до

Длина
обрабатывае­
мой поверх­

ности /.

W  мин

5 | 10 1 16 1 20

Подача S. мм/дв. ход

0.1 11 0 JW  11 OJ06 11 о .»  1 0.1 | 0.07 1 0.14 | 0.12 || 03» II 0.1* |1 * 3 4  1| 0.11
Скорость резания v. м мин

! 0 4  I1 К  1 ! и  1 135 16 1 ю з  i « 1 1 И  J i м  11 Ю4 1 »
| Мощность резания Np кВт

: о.7$ |1 04$ 1Г м П | >.4 1 1 20 ! 2.4 11 24 || 2^ 11 2.4 1 2.8

-------------1
50

1----------
из 1.06 _ 1*04 __ _ 0*89 _

56 1*21 — — 1.14 — — 1.11 — — 0*95 — —
63 и — — 1.23 — — и — — 1*03 — —
70 1*4 — — M l — 1*28 — — и — ■—
80 1*53 — — 1.44 — — 1.4 — — U 1 — —-
90 1*66 — — 1,56 — — из — — U I — —

100 1*8 — — 1.» — — 1.65 — — 1*42 — —
112 — 2*2 — 1.96 — — 1*84 — — 1J8 —
125 — 2,6 *  1Г 2*33 — — 2,19 — — 2*14 —
140 — 2*85 — — 2*53 — — 2*37 — — 2*3
160 — 3*15 — — 2*8 — — 2*62 — — 2*57 —
180 — 3*45 — — 3*1 — — 7,87 — — 2*8 —
200 — 3*75 — — 333 — — 3,12 — — 3*06 —
224 — 5*3 — — 4*56 — — 4*26 — — 3.87
250 — — 5,8 — — 5*0 — — 4*65 — — 4*23
280 — — 6*4 — — 5*47 — — 5*1 — — 4*64
315 7*0 6*0

"
5*6 5*1



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 10 мм ДЛИНЫ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Долбежные статен NA до 5 кВт

Долбление прямоугольных пазов я  отрезание, Rz80, 14... 12 квалнтет 
Сталь констртклиояная углеродистая, 0» -0 ,5 9 Д 7 4 , ГПа 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Резцы из стами Р6М5

Карта 81 Лист 2

Поправочные коэффициенты на время обработки для измевенкых условий работы
в зависимости o n

Обрабатываемой стали Группа стали 
и предела прочности

Углеродистые, хромистые, 
хромом и (селевые

М арганцовистые, хромомарганцо­
вистые и близкие к ним

ГПа Д о 0.59 v,59 0.74
1

С выше 0.74!1
1

\
! 1о 0.59
1

0.59.. 0,74 Свыше 0,?4

Длительность обра­
ботки, мин

I

Д о 10 С вы- -  
ш е 10

До 10 Свы­
ше 10

До;о Свы­
ш е 10

Д о 10 Свы­
ш е 10

Д о 10 Свы­
ш е 10

!

Коэффициент 0 ^

!

0,8

1

© 1.1 105 © U U U U U 5

00
ся П р и м е ч а н и е .  При долблении пазов шириной более 20 мм расчет нормы времени проводить с учетом числа рабочих ходов.



П Р И Л О Ж Е Н И Я
П р и л о ж е н и е  1

оео»

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ 
КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ

Групп» стали Марка

Механические свойства

в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние 0в иям НВ, 
Г Па

Типовая термическая 
обработка

п, , Г Па НВ* ГПа

Углеродистая обыкноаен* СТО | Ов-0,31 *
ног о качества Ст.1 ! 0*31. .039 — — —

Ст.2 0*33...0*41 __ I1 - —
Ст.З 380—71 Г 037.0,46 1 -; -
Ст.4 j1 0*41..*03 - i _ -
Ст.5 | 0*49...0*6 - - -
Ст.6 039..Д71 - - -
Ст.7

11
0.69..Д74 — 1 — —

1
08

1
1050-74 Г НВ 138 _

Углеродистая
качественная

1050-74 Г 1,34 Нормализация 910-930®
10 1051-73 н ».83 > озз <1*4

О 1.4

1050-74 г 1.4
15 1051-73 н 1,93 Нормализация 910-930® >036 <133

о 1,46



Груша стали Маржа

Механические свойства

а состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние Ов или НВ, 
ГПа

Типовая термическая 
обработка

0 |,  ГПа НВ, ГПа

Углеродистая качественная 1050-74 Г и з
20 1051-73 н 2,03 Нормализация 900-920° С 0,4 1.34...1.71

О 1.6

1050-74 г 1,67 - -

25 1051-73 н 2.13 _ _
о 1.67 — — —

1050-74 г 1,75 - - -

30 1051-73 н 2,24 _
О 1.75 — —

1050-74 г 1,83 Нормализация 860-880° >0,51 1,53... 1,92

35 1051-73 н 2,24 Закалка 880° 1.83
О 1,83 Отпуск 600°

к
! 1050-74 г 2,13

]
Нормализация 860-880° >0,56 1*53_2,03

40 О 1.83 Закалка 840-880°
1051-73 н 2,36 Отпуск 550-620° >0,69 1,88...2,23

*
о 1,93

00



П р о д о  л ж е  и и е

Груш а стели Мерке

Механические свойстве

в состоянии поставки по ГОСТ после термической обработки

ГОСТ Состояние О ^-илд НВ 
ГПа

, Типовая термическая 
обработке

о»* ГПа НВ( |;П а

Углеродистая качественная
45

1050- 74

1051- 73

Г
О
н

7.36 
1,93
2.36

НВ<2,03

Нормализация 850-870® 
или отжиг 840-860® >0.59 1.67...2ЛЗ

Углеродистая качественная 
с повышенным содержа* 
нием марганца 50

1050-74
г

О

2,36

2.03
Нормализация 840-360* >0,63

1,75._2Д4

1051-73 н
О

2,5
2,13

Закалка 840° 
Отпуск 600°

- 2.D

55 1050-74 г
о

2,5
2,13 Нормализация 810? 0,63 2Д4

60
1050- 74

1051- 73

г
О
О

2.5
2.24
2.24

- - -

65 1050-74 г
О

2,21
2,24 - - -

15Г
1050- 74

1051- 73

г
н
О

1.6
2.03 j 
1,6 1

1 Нормализация 920* 039 1,6



П р о д о л ж е н и е

Механические свойстве

Группе стели Мерке в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние 0L или НВ, Типовая термическая ГПе НВ. ГПе
ГПе обработка

20Г 1050-74 Г т Нормализация 900° 0,42

ЗОГ 1050-74 Г
О

2,13
«.83

Нормализация 880° 0,54 1,83

40Г 1050—74 г
о

224
2.03 Нормализация 860° 0,59 <2,24

<2,03

1050-74 г
О

2.52
2,13 Нормализация 840°

50Г 0,64 2.24

н 2.64 Закалка 850*
О 124 Отпуск 600°

60Г 1050-74 г 2.64 Отжиг 800-830* 1.92...2.24
о 2.24 Нормализация 840° >0,69 < 2.24

65Г 1050-74 г 2,79 Отжиг 790-810° 0,64 1,92... 2.24
О 2.24 Нормализация >0,74 < 2 4 6

70Г 1050-74 г 2,79 Отжиг 790-810* — 1,98...2,3
О 2.24 Нормализация >Of79

AI2 X 1.64...2.13
Автоматная А20 

А30 1414-75 X
X

1.64.. . 2,13
1.71.. .2.19 . ~ .

А40Г
х

1.67...2.24 — —■ —



П р о д о л ж е н и е

Механические свойства

Группе стели Марка •  состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние Ов или НВ, Типовая термическая «а ГПа НВ, ГПа
Г Па обработка

ISX 4543-71 ОП U S Нормализация 890-910° 0,69 1,4,. Л,75

20Х 4543—71 ОП 1,75 Нормализация 890-910° 0,79 1,4. .2,03

зох 4543—71 ОП 1,83 Закалка 860° 
Отпуск 500° 0,89 1,82

Хромистая 35Х 4543-71 ОП 1,93 Закалка 860° 
Отпуск 500* < ш <1,93

Отжиг 880-900°
38ХА 4543-71 ОП 2,03 Закалка 860° 

Отпуск 550°
0,93 1,67...2,24

Отжиг 860-900°
40Х 4543-71 ОП 2,03 Закалка 850° 

Отпуск 500°
0,99 1.7S...2.24

Отжиг 840-870°
45Х 4543-71 ОП 2,13 Закалка 840° 

Отпуск 520°
1,03 1,75...2,24

sox 4543-71 ОП 2,24 Закалка 830° 
Отпуск 520° 1,08 2,24

15ХФ 4543-71 ОП 1,83 ..
Хромованадиевая 20ХФ 4543-7! ОП 1,83 Нормализация 880-900° >0,79 1,67—2,13

40ХФА 4543-71 ОП 1,93 Отпуск 650° 0,89 2,36



П р о д о л ж е н и е

Механические свойства
Груша слит Марка в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние иля НВ, 
ГПа

Типовая термическая 
обработка

а , .  ГПе нв. п и

Хромомолибденовая
зохм 4543-71 ОП 2,24 Закалка 880° 

Отпуск 540® 0,93 2,89

35ХМ 4543—7! ОП 2,36
Отжиг 840-860® 
Закалка 850® 
Отпуск 560®

0,99 1,83...2,24
3,03

ЗЗХС 4543—71 ОП 2,36 Закалка 920° 
Отпуск 630® 0,89 2,72

Хромокремниевая 38ХС 4543-71 ОП 2,5 Закалка 900® 
Отпуск 630® 0,93 2,89

40ХС 4543—71 ОП - Закалка 900® 
Отпуск 540® и з -

20ХГ 4Я З-71 ОП 1,83 Закалка 880® 
Отпуск 180® 0,89 2.61

X ромомарганцевая 40ХГ 4543-71 ОП 2,24 Закалка 840® 
Отпуск 520® 0,99 2,89

35ХГ2 4543—71 ОП - Закалка 860® 
Отпуск 600® 0,83 -

27СГ 4543-71 ОП 2,13 Закалка 920® 
О т п у с к  430® 0,99 U 5

Кремнемарганцевая 35СГ 4543-71 ОП 2,24 Закалка 900® 
Отпуск 590? 0,89 2.6!

36Г2С 4543-71 ОП 2,24 Закалка 880® 0,74 2,29



П р о д о л ж е н и е

Механические свойств»

Групп» стали Мерк» 1  состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

гост Состояние OL или НВ 
Г Па

Типовая термическая 
обработка

О ». ГП» МВ, ГП»

Хромокремнемарганцевая
20ХГСА 4543-7! ОП 2.03 Закалка 880° 

Отпуск 500° 0,79 2.03

25ХГСЛ •*543—71 ОП 2ДЗ
i _____

Закалка 880® 
Отпуск 480° 1.08 2,3

' зохгс 1 U44--7J ОП ! 2,24 >акалга S80° 
Отпуск >40-* 1.08 3.19

35ХГСА 4543-71 ОП 2£4 Закалка 
1 Отпуск 700° 1.08

12ХН2 4543-71 ОП 2.оз ;

■ - 1

| Закалка 760-8 UP 
1 Отп>ск 180*
[

0.79 1.6...2,03

I2X2H4 4543—7! ОП 2,5 Закалка 760—810* 
Отпуск 18(Р 0.93 1 .8 3 ..Л З

Хромоиякеяевая
13Н2ХА 4543-71 ОП 2.03 Закалка 770-810® 

Отпуск 180® 0.59 —

40ХН 4543-7! ОП 2.03 Закалка 820-500* 
Отп>ск 500® 0.99 1.75...2ДЗ

20ХН 4J43-7I ОП 1 ***
Закалка 860-8 i0* 
Отпуск 180* 0 J9 lyS.-2.03

з о х н з а 4543-71 ОП 2,36 Закалка 820® 
Отпуск 530* 0,99 3.19

45ХН 4543-71 ОП 2 03 Отжиг 830-350® 
Закалка 8204 - 1Д3...2.24



(1 р о  д о  л ж е  и и е

Механические свойства

Групп» стллп М ера •  состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние Ов или НВ. 
ГПа

Типовая термическая 
обработка

О» * ГПа н в .  п ь

Хромоникелевая 50ХН 4543—71 ОП 2,03 Отпуск 530? 
Отжиг 830-850° 1,03 3,03 

J,83.. ,2,24

Хромомарганцевая 
с титаном

18ХГТ 4543-71 ОП 2ЛЗ Нормализация 920-950? 0,99 1.54...2.03

ЗОХГТ 4543—71 ОП 2,24 Отжиг 870-890» 1,47 К75...2Л4

Воросодержашая
20ХГР 4J43-7I ОП i —

I
i Отжиг 860-880°
1

0,99 133.. Л ,93

40ХГР 4543-71 о п  I
1
1 2.36
!

Закалка 850? 
Отпуск 550-600? 0,99 2,89

Хромоникельмарганиевая

38ХГН 4543—71 о п 2.24 Закалка 850? 
Отпуск 510? 0.89 2,61

ЗОХГНА 4543-71 о п 2,24 Закалка 850» 
Отпуск 500? 1.08 3.19

Хромоникельмолибденовая 40ХНМА 4543-71 о п 2,64 Отжиг 840-880» 
Закалка 850? -

1,75...2,24 
2,89

1
Отпуск 620» 1.08 -



П р о д о л ж е н и е

Механические свойства

Группа стали Марка в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состояние |[ ош или НВ, 
1 ГПа

Типовая термическая 
обработка

<Ъ - ГПа НВ, ГПа

Хромомолибденоалюми­
ниевая

38ХМЮА 4543-71 ОП 2,64 Отжиг 930...950* - 1,83...2«24

X ромовол ьфрамоалюмини- 
свая с ванадием 38ХВЮФ 4543-71 ОП 2J4 Закалка 930° 

Отпуск 640° 039

1

2.89

t

2X13 5949-75 Г 1.24... 1,93 Закалка 1000-1050° 
Отп»ск 660-770° 0,65

<1.83
1,91

Нержавеющая 4X13 5949-75 г - Закалка 1000-1050° 
Отпуск 200-300“ - 0,49

X1SH9 5949-75 г - Закалка 1050-1100» 0,49 -

Х18Н9Т 5949-75 г - Закалка 1050-1100® 0.54 -

Условны е обозначены *: Г -  сталь горячекатаная; О -  отожженная; Н — наторгованная холоднотянутая; X — холоднотянутая; 
О П —отожженная или отпущенная.



МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА
П р и л о ж е н и е  2

Серый чугун (ГОСТ 1412—79) Ковкий чутун(ГОСТ 1215-79)

Марке отливки НВ ГПа Марка отливки НВ, ГПа

с ч о о Испытанию на твердость не КЧ 30-3 1,97
подвергается

C 4-J2 -28 M...Z24 КЧ 55—4 1,97
СЧ 15-32 1,59... 2.24 КЧ 40—3 1,97
СЧ 18-36 1,67...2,24 КЧ 30-о 1,59
СЧ 21-40 1,67...2,36 КЧ 38-8 1,46
СЧ 24-44 1.67...2,36 КЧ 35-10 1,46
СЧ 28-48 1.67...Z36 КЧ 37-12 1,46
СЧ 32-53 1.83.. 2,5 ПФКЧ <Ч)-2 1.59...2.24
СЧ 35-56 U93...Z63 ПФКЧ 40-5 1.59...2.24
СЧ 38-60 2,02.. 2.63 ПФКЧ 50-3 1,59.. 2.24

П р и м е ч а н и е .  Перлитоферритный ковкии hvtvh (ПФ) в ГОСТ не входит.

сосл



Приложение 3
СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ, ЧИСЛО-ДВОЙНЫХ ХОДОВ И ДОПУСТИМАЯ ТЯГОВАЯ СИДА

Тип панк* Модель Длин* ход* 
ползун**’ L ,

М4

Число ДВОЙНЫХ ходов в минуту

17 24 34 49 69 96 17 24 34 49 69 96

Скорость рабочего ход* vp x . м/мин , *г

ю о 13,5 13,5 625 445
200 - - 12.5 13 25,5 35.5 - - 660 460 325 235

735 300 - 13 18 26 37 50 - 650 460 320 225 166
400 - 1*5 22.5 34 47 - - 500 370 245 198 —

500 14 20 28 38 — - 600 420 300 171 —* **

Модель Длин* ход* Чж- Т О  ДВОЙНЫХ хс►лов • минутуПоосречшь ползун* /,
строгальные мм

1X5 18,0 25 36,5 53 73 \ 1 5 18 25 36^5 53 73

Скорость рабочего хода vpX. м / v1ИН Допустима* та года* сила Rz , « г

150 9.5 13.5 19 1570 1100 790
250 - ад 11.5 16.5 23 33 - 1850 1310 920 640 450
350 7,5 и 15,5 22,5 32.5 — 1940 1360 970 660 450 -

736 450 V 13,5 19 28 40 - 1560 1100 790 540 375 г

550 11 17 23 33,5 - - 1330 920 650 450 - -

650 13 13,5 26 38 — — 1170 810 580 395



Тип ст«нка Модель Длина хода 
дол бака L,

Число двойных ходов в минуту

мм 1 1 1 " ’
50 48 78 120 30 1 48

78
________ 1

| 120
f

Скорость рабочего хода vpx м/ мин Допустимая тягоаая сила Я:г . кг

25 в _ _ 6.0 ш  ̂я
1

1480
50 - - 7.0 11 - - 1185 774
75 - 6*5 10,5 16 - 1380 845 550

7417 100 8.5 13,5 21 1 1070 655 427
125 6.5 10 16.5 25 1440 890 545 354
150 7,0 11*5 19 - 1248 775 473 -

1
160

■
7.5 12.5 i— i

!
1 __1
I

1200 740

i1
j

Модель 11 Длина хода Число двойных ходов а минуту
1 долбяка U

мм 1
i  i ; 1 11 11

; 1
140 11 64 1 102 j1

40 64 !
11
! 102 163; !

i______________ 1 Скорость рабочего хода vp x . М/МИН | Допустимая тяговая сила R* кг

Долбежные ^ 50 i
J «

1 1 
I и  1

1]1! . 
1079 673

i 75 i 8.5 13.5 j; 21.5 i - 11.78 74С 462
•
1 100 7*5 11.5 17,5 l 27.5 i 1482 947 | 590 ] 371
| 7а420 т а 8.5 j 13 21*5 3X5 1 1242 753 498 I -
j 150 lo ! 15,5 24,5 39.5 1076 685 430 j -
t 175 »  ! 17,5 27,5 44 958 616 387 ! -

1
I

200
в  i

i

19 30,5 49
f

$83 562
1
j

353 ;
t*о

> 4



П р и л о ж е н и е  4

ВЕЛИЧИНА ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕБЕГА РЕЗЦА ПРИ РАБОТЕ НА 
СТРОГАЛЬНЫХ И ДОЛБЕЖНЫХ СТАНКАХ 

)• Величина перебега и направлении главного движения 
(по длине хода резца и стола)

А- Г1рОДО/1ЬНО*СТрО САЛЬНМС СЫНКИ Г» Мойере чно*стро1Ш1Ы1ЫС и
долбежные станки

Длина строгания U 
мм, до

Перебег нолцгня о 
обе стороны , мм

Длина строгания Ц 
мм, до

Перебег резка в 
обе стороны /дер» мм

2000 200 100 35
4000 325 200 50
6000 400 300 60

Свыше 6000 500 Свыше 300 75

2* Величина врезании и перебега резца в направлении 
рабочей подачи («о ширине обработки)

Глубина резания I, мм, до

Характер обработки

1 лоанын 
угол е 

плане ц 
град

3 5 8 12 20 25 30

Величина врезания /», мм

20 1) 16 25 36 — —

Обработка проходными 30 7.5 II 17 24 37 - -

резцами 45 5 7 II 15 23 30 35
60 3,5 5 7,5 10 15 20 23

90 2 3 5

Обработка широкими 
резцами

(2—3)S

Обработка пазов и 
обрезание

1,0-3,0

И)8



П р и л о ж е н и е  5
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, ПРИ РАБОТЕ 

НА СТРОГАЛЬНЫХ И ДОЛБЕЖНЫХ СТАНКАХ
(Принято при расчете нормативов)

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
1. Продольно-строгальные станки

Длина Ширина строгания.
строгания ММ, до

Характер обработки /,
мч до 100 300 1000

Время, мим

3000 0.55 0.77 0 .8 8
Строгание плоскостей, Кг 160t,.Rz80

6000 0 .6 6 0,99 1.2

3000 2 .2 3.0 3.5
Строгание плоскостей, Rz40...Rz20

6000 2,7 3.7 4.2

3000 2,95 3.95 4,5
Строгание плоскостей, Ra2,5

6000 3.5 4,7 5.5

3000 0,88
Строгание прямоугольных пазов, Rz80

6000 М

1  Поперечно-строгальные станки

Характер обработки

Ширина строгания, мм,, до

100 250 500

Время, мин

Строгание плоскостей, Rz80 0,49-0,63 0.7-0,79 0,7-0.92
Строгание плоскостей, Rz40 0,78-0,95 0,93-1,15 1.09-1,3
Строгание плоскостей, Rz20 1,35-1,55 1,55-1,75 1,7-1.95

199



П р о д о л ж е н и е

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, ПРИ РАБОТЕ 
НА СТРОГАЛЬНЫХ И ДОЛБЕЖНЫХ СТАНКАХ 

(Принята при расчете нормотивое)
X  Долбежные станки

Характер обработки
Измеряемый

размер,
мм

Ширина долбления, 
мм, до

100 200

Время, мин

Долбление плоскостей, КгИО - 0,96-1,25 I.0 9 -U 5

Долбление плоскостей, К НО К/20 До 100 V".
ос7

1,4-2.05

Болес 100 1,35—1.95 1.5—2,2

Долбление гы юн, К/40 ..К/20 - 0,55-0,88 0.66- 1.1



ПРИНЯТЫЕ УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Условные обозначения PaiMepHnciL Обо *нл*ыемис параметры и величины

1. Размеры обработки
/ м м
/  пер м м

h м м
1̂* мм

В мм
d мм

Н мм
*>% .** *п

м ин
Tin м ин
*n 1 м ин

*ey м ин

<Н ШЬ ( н ш п м ин

м ин

Длина обрабатываемой поверхности 
Величина перебега ползуна (резца) в 
обе стороны 
Величина врезания
Расчетная длина обрабатываемой по­
верхности
Ширина обрабатываемой поверхности
Ширина прямоугольного паза у Т-обра»*
нмх пазов
Глубина лаза
Число рабочих холоп

2. Время
Норма времени 
Штучное время
Подго юпите льно-заключительное 
время
Вспомо1ательное время на установку и 
снятие детали
Неполное штучное время на обработку 
поверхности
Основное время на обработку )О0 мм 
(10 мм) длины обрабатываемой поверх­
ности
П гмппное ппемя



С
.Э

-Р

П р о д о л ж е н и е

Условные обозначение Размерность Обозначаемые параметры и в о тч и н ы

VM
Уд.а
S
Np
N 1

Кг

НВ

Ц

3. Режимы резания
м/м ин 
м /м ин 

м м /да. ход 
кВт 
кВт 
КГ

мм

Скорость рабочего хода
Скорость обратного (холостого) хода
Подача на двойной ход
Мощность ратания
Мощность электролит ателя станка
Допускаемая тягот*  сила (гаигенциаль*
пая; сила резания
ГлуГжнп роцишя

4. Характеристика обрабатываемого материала
ГИа Предел прочности обрабатываемого

материала при растяжении
ГПа Твердость обрабатываемого материала

по Бринелю

5. Характеристика и геометрические параметры режущего инструмента
град.
град.
мм
мм

Главный угол 8 плане 
Задний угол 
Высота державки реша 
Ширина режущей части
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