Лабораторная работа № 1
«Расчет калькуляционной нормы времени на выполнение фрезерной операции»

ЦЕЛЬ РАБОТЫ: Овладение навыками расчета нормы времени на одноинструментальной фрезерной операции с использованием общемашиностроительных нормативов времени.

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ: расчет нормы времени проводится в следующей последовательности:

1. Определение глубины резания;

2. Расчет длины рабочего хода  
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  в мм и средней ширины фрезерования  
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 в мм (при одновременной обработке нескольких деталей их комплект рассматривается как одна деталь)
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Где   
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  - длинна резания, мм;
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- величина подвода, врезания и переработки инструмента, мм;
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- дополнительная длина хода, вызванная особенностями наладки и конфигурации детали, мм;
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Где    
[image: image8.wmf]F

  - площадь фрезеруемых поверхностей;

3. Определение расчетных подач:

а) определение расчетной подачи на зуб фрезы  
[image: image9.wmf]z
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 в мм/зуб;
б) расчет подачи на оборот 
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, мм/об;
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где    
[image: image12.wmf]u
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   - число зубьев фрезы;

4. Определение периода стойкости инструмента Т, мин;

5. Расчет скорости врезания V в м/мин; числа оборотов шпинделя n в мин и минутной подачи S  в м/мин.

а)  выбор нормативной скорости резания;

б) расчет числа оборотов шпинделя
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где    D    - диаметр фрезы в мм;

в) выбор n  по паспортным данным;

г) уточнение скорости
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д) определение минутной подачи и уточнение ее по паспорту станка
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6. Выявление подачи на зуб фрезы  
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 по принятым режимам резания:
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7. Проверочные расчеты по мощности резания:

а) определение по нормативам потребности мощности резания 
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  в кВт;

б) проверка мощности двигателя 
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  в кВт;
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где 
[image: image21.wmf]h

- к. п. д. станка.

8. Расчет основного машинного времени 
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  в мин.;
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9. Выбор соответствующих значений затрат времени на элементы вспомогательной работы:

а) на установку и снятие детали;

б) связанное с переходом:

- на проход;

- на приемы, связанные с переходом, но не вошедшие в комплекс;

в) на контрольные измерения обработанной поверхности. 

10. Определение времени обслуживания рабочего места и времени на отдых и личные надобности.

11. Определение подготовительно-заключительного времени.

12. Расчет калькуляционной нормы времени и сменной нормы выработки.

ЗАДАНИЕ к лабораторной работе:

1. Общие данные для всех вариантов:

1. Операция – фрезерование плоскости под последующее шлифование.

2. Станок – вертикально-фрезерный мод. 6МТЗП или 6МТ2П. 

3. Режущий инструмент – фреза торповая насадная со вставными ножами, оснащенная пластинками из твердого сплава: для четных вариантов по ГОСТ 9473-80; для нечетных вариантов по ГОСТ 24359-80.

4. Шифр типовой схемы технологической обработки:

        1 – если диаметр фрезы до 100 мм;

        2 - если диаметр фрезы до 200 мм;   
5. Установка фрезы: симметрична для четных вариантов, смещенная – для нечетных;
6. Материал заготовки: сталь для четных вариантов, серый чугун – для нечетных.

7. Щиток ограждения: шарнирный для четных вариантов, съемный – для нечетных.

8. Контрольные промеры осуществляются с помощью шаблона или односторонней линейной скобы.

9. Детали весом до 20 кг устанавливаются вручную, свыше 20 кг – краном.

2. Индивидуальные данные: (приложение 1)

Примечание к приложению.

1. Марка твердого сплава зубьев фрезы:

А – ВК6

Б – Т5К10

В – ВК8

Г – Т15К6

2. Способ получения заготовки:

Д – прокат

Е – поковка с коркой

Ж – штамповка с коркой

З – отливка с коркой

И – поковка без корки
К – штамповка без корки

Л – отливка без корки

3. Установка фрезы:

М – фреза, установленная на размер

Н - фреза, установленная по лимбу

О - фреза, установленная с взятием одной пробной стружки и промером с помощью универсального инструмента

П - фреза, установленная с взятием одно пробной стружки и промеров с помощью шаблонов

4. Схема  режимов труда и отдыха: по номеру схемы выбрать режим труда и отдыха из  [6].
5. Способ установки детали:
Р – пальцевым фиксатором

С – на пальце

Т – на столе пакетом с креплением болтами и планками.

Лабораторная работа № 2

«Расчет нормы времени на многоинструментальную токарную операцию»

ЦЕЛЬ РАБОТЫ: Овладение навыками расчета норм на многоинструментальные токарные операции с использованием нормативов по труду.

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ:  Расчет нормы времени проводится в следующей последовательности:

1. Определение припуска на обработку.
2. Определение длинны рабочего хода каждого суппорта 
[image: image24.wmf]px
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 в мм, исходя из длины L, рассчитанных для отдельных инструментов суппорта; наибольшая из них является длиной рабочего хода суппорта.
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3. Определение подач суппортов за оборот шпинделя 
[image: image26.wmf]об
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, мм/об:
а) определение подачи каждого суппорта (с проверкой по ограничениям);

б) уменьшение подач суппортов, не лимитирующих по продолжительности работы;

в) уточнение подач суппортов по паспорту станка.

4. Определение периодов стойкости для продолжительно лимитирующих инструментов Т в минутах резания.

5. Расчет скоростей резания V в м/мин и числа оборотов шпинделя станка n  в минуту:
а) определение скоростей резания для предположительно лимитирующих инструментов;

б) расчет числа оборотов шпинделя


[image: image27.wmf]D

П

V

n

´

´

=

1000


в) назначения числа оборотов шпинделя станка по паспорту (не рекомендуется превышать минимальное значение рассчитанных чисел оборотов более чем на 10-15%);

г) уточнение скоростей резания по принятому числу оборотов 
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6. Расчет основного машинного времени 
[image: image29.wmf]m
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 в мин. При перекрывающемся времени работы суппортов в расчет принимается наибольшее 
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 одного суппорта.
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При перекрывающемся времени 
[image: image32.wmf]m
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 для станка является суммой не перекрывающегося времени 
[image: image33.wmf]mi
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7. Проверочные расчеты по мощности резания:

а) определение мощности резания  N в кВт для каждого инструмента;

б) расчет наибольшего периода работы станка суммарной мощности резания в кВт;

в) проверка по мощности двигателя
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ЗАДАНИЕ  к лабораторной работе №2
1. Общие данные для всех вариантов:

1. Работа выполняется на станках IА730

2. Заготовка стальная, с коркой

3. Резцы для черновой обточки – проходные, прямые, с пластинкой твердого сплава Т5К10, со вспомогательным углом в плане 
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 (в походном суппорте); фасочные, с пластинкой твердого сплава Т5К10, со вспомогательным углом в плане 
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 (в поперечном суппорте).

4. резцы для чистовой обточки - проходные, прямые, с пластинкой твердого сплава ТI5К6 (в продольном суппорте); фасочные, с пластинкой твердого сплава ТI5К6 (в поперечном суппорте).
5. Детали весом до 20 кг устанавливаются вручную, свыше20кг – краном.
6. Перемещение суппорта вручную.

7. Поверхности обрабатываются до упора.

8. Контрольные промеры при чистовой обработке осуществляются скобами односторонними, предельными.

2. Индивидуальные данные (приложение 21)

Примечание к приложению 21:

1. Установка детали: 

вариант А – самоцентрирующий патрон с поджатым центром   задней бабки.

вариант Б – в центрах с хомутиком типа 1

вариант В – в центрах с хомутиком типа 2.

2. Установка резца на стружку при черновой обточке:

вариант Г – по лимбу грубо

вариант Д – по лимбу с точностью до 0,2 мм.

3. Установка резца на стружку при чистовой обточке:

вариант Е – с предварительным промером кронциркулем
вариант Ж – со взятием 1 пробной стружки и промером штангенциркулем

вариант З - со взятием 1 пробной стружки и промером скобой.
4. Резцовая головка:

вариант И - обычная

вариант К – с пружинным фиксатором.

Схема обработки:

[image: image37.png]



Лабораторная работа №3
«Расчет норм времени и выработки на холодную штамповку»
ЦЕЛЬ РАБОТЫ: Овладение н6авыками расчета норм времени и выработки на холодную штамповку с использованием общемашиностроительных нормативов времени.

СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ: 

Расчет норм времени на холодную штамповку проводится в следующем порядке

1. Определяется последовательность выполнения переходов в операции и заполняется таблица.

2. Осуществляется последовательный выбор времени из таблиц, исходя из содержания переходов.

3. Определяется штучное время по формуле:
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Где  - основное машинное время, мин.;

[image: image39.wmf]0

T

- вспомогательное время на включение пресса, мин;
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- вспомогательное время на установку полосы в штамп, мин;
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- вспомогательное время на продвижение полосы на 1 шаг, мин;
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- вспомогательное время на удаление отходов, мин;


[image: image43.wmf]5
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- вспомогательное время на снятие заготовки или детали, мин;
п - число ходов пресса, приходящиеся на одну полосу, шт;

Z - число деталей, полученных за 1 двойной ход пресса, шт;

K - коэффициент, учитывающий затраты времени на орг-тех.

4. Определяется норма времени и сменная  норма выработки.

ЗАДАНИЕ к лабораторной работе №3:

Расчет штучного времени на штамповку деталей1 из полосы (многопозиционная штамповка, среднесерийное производство).

1. Общие данные для всех вариантов:

1. Операция – последовательная вытяжка с обрубкой детали по контуру из полосы.

2. Материал: сталь – для четных вариантов, цветной сплав - для нечетных.

3. Штамп - открытый с упором. 

4. Способ подачи и установка заготовки – вручную.
5. Способ удаления отходов – вручную. 

6. Положение рабочего: сидя - для четных вариантов, стоя - для нечетных.
7. Характеристика кривошипного пресса, на котором производится штамповка:
а) усилие пресса – 50 тс;

б) число двойных ходов ползуна в мин. – 90;

в) тип муфты включения – с двумя кулачками;

г) машинное время – 0,014 мин;

д) способ включения – кнопкой на выносной колонке;

е) время на выключение – 0,018 мин;
ж) время на оргтехобслуживание, отдых и личные надобности – 20% от оперативного;

8. Смазка полосы осуществляется: с одной стороны - для четных вариантов, с двух сторон - для нечетных.
9. Смазка осуществляется окунанием для полосы длиной до 1м и с помощью кисти – свыше 1 м.

10. Наладка штампа производится наладчиком.
2. Примечание к приложению 43.
1. Способ  удаления детали:
А – снять деталь со штампа и отложить на пол в тару (свободно)

Б – снять деталь со штампа и отложить на пол в тару (затруднена)

В – снять деталь со штампа и, не отходя от места, отложить на транспортер, склиз, рольганг и подтолкнуть (свободно)

Г – снять деталь со штампа и, не отходя от места, отложить на транспортер, склиз, рольганг и подтолкнуть (затруднена)

ЗАДАНИЕ к лабораторной работе №3:

Расчет нормы времени на штамповку детали из индивидуальной заготовки за 2 хода ползуна пресса с поворотом заготовки (мелкосерийное производство)
1. Общие исходные данные для всех вариантов.
1. Операция – гибкая

2. Материал: цветной сплав – для четных вариантов, сталь - для нечетных.

3. Штамп - открытый с упором.
4. Размеры штампа 350
[image: image44.wmf]´
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5. Способ подачи, установки и съема детали – вручную
6. Смазка штампа производится: чрез одну деталь – для четных вариантов, через две – для нечетных
7. Положение рабочего: стоя - для четных вариантов, сидя - для нечетных.
8. Установка и снятие штампа производится вручную

9. Характеристика кривошипного пресса:

а) усилие пресса – 250 тс;

б) число двойных ходов ползуна в мин. – 40;

в) тип муфты включения – фрикционная;

г) машинное время – 0,026 мин;

д) способ включения – педаль;

е) время на выключение – 0,015 мин;

ж) время на оргтехобслуживание, отдых и личные надобности – 35% от оперативного;

10. Установка заготовки: свободная - для четных вариантов, затруднена - для нечетных.
11. Угол поворота заготовки: 
[image: image45.wmf]0
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 - для четных вариантов, 
[image: image46.wmf]0

180

 - для нечетных.

2. Примечание: 

Снять деталь со штампа и отложить на транспорт
А – свободно

Б – затрудненно

Снять деталь со штампа и отложить на пол в тару

В – свободно

Г – затрудненно.

Приложение 1

Исходные данные к лабораторной работе №1

	Показатели
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1.Заготовка

	а) габаритные размеры, мм
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	б) твердость материала, НВ
	145 
	155
	180
	245
	215
	175
	153 

	г) масса, кг
	3 
	5
	8 
	10 
	11
	15 
	25 

	2. Припуск на обработку
	6,0 
	 1,9
	 1,5
	3,0 
	 1,8
	5,0 
	3,4 

	3. Класс точности, мм
	 0,1
	0,2 
	0,5 
	 Св. 0,5
	0,1 
	 0,2
	0,5 

	4. Фреза

	а) диаметр, мм
	 75
	80
	90
	150
	110
	200
	150 

	б) число зубьев
	 10
	5
	10
	6
	12
	8
	17 

	в) главный угол в плане, 
[image: image54.wmf]0


	90
	30
	60
	45
	90
	60
	60

	г) передний угол, 
[image: image55.wmf]0


	-10 
	10
	0
	-10
	10
	0
	-10 

	5. Марка твердого сплава зубьев фрезы
	А 
	Б 
	 А
	Г 
	А 
	Б 
	А 

	6. Способ получения заготовки
	З 
	Д 
	Л 
	Е 
	З 
	Ж 
	Л 

	7. Установка фрезы
	М 
	Н 
	О 
	П 
	М 
	Н 
	О 

	8. Схема режима труда и отдыха
	1 
	2 
	3 
	4 
	5 
	6 
	 7

	9. Способ установки детали
	Р
	С
	Т
	Р
	С
	Т
	Р

	10. Размер партии
	100
	120
	140
	150
	170
	120
	200


Продолжение приложения 1

	Показатели
	Варианты

	
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1.Заготовка

	а) габаритные размеры, мм
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	б) твердость материала, НВ
	200
	243
	165
	191
	195
	173
	180
	148

	г) масса, кг
	30 
	35
	6 
	4 
	12
	14 
	21 
	24

	2. Припуск на обработку
	3,2 
	 2,8
	 7,3
	3,5 
	 1,1
	2,3 
	6,5 
	1,5

	3. Класс точности, мм
	 Св. 0,5
	 0,1
	0,2 
	0,5 
	 Св. 0,5
	 0,1
	0,2 
	0,5 

	4. Фреза

	а) диаметр, мм
	110
	200
	110
	75
	80
	90
	150 
	110

	б) число зубьев
	4
	16
	4
	10
	5
	10
	6
	12

	в) главный угол в плане, 
[image: image64.wmf]0


	45
	90
	30
	60
	45
	90
	60
	45

	г) передний угол, 
[image: image65.wmf]0


	10
	0
	-10
	10
	0
	-10 
	10
	0

	5. Марка твердого сплава зубьев фрезы
	Г 
	А 
	Б 
	А 
	Г 
	А 
	Б 
	А

	6. Способ получения заготовки
	И
	З
	К
	Л
	Д
	З
	Е
	Л

	7. Установка фрезы
	П
	М
	Н
	О
	П
	М
	Н 
	О

	8. Схема режима труда и отдыха
	9
	9
	10 
	1
	2
	3 
	4
	5

	9. Способ установки детали
	С
	Т
	Р
	С
	Т
	Р
	С
	Т

	10. Размер партии
	210
	230
	250
	270
	290
	310
	300
	320


Продолжение приложения 1
	Показатели
	Варианты

	
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22

	1.Заготовка

	а) габаритные размеры, мм
	
[image: image66.wmf]1230

34

35

´

´


	
[image: image67.wmf]1240

52

35

´

´


	
[image: image68.wmf]1250

59

35

´

´


	
[image: image69.wmf]1260

65

35

´

´


	
[image: image70.wmf]1300

39

35

´

´


	
[image: image71.wmf]1340

42

35

´

´


	
[image: image72.wmf]1380

53

35

´

´



	б) твердость материала, НВ
	170 
	240
	250
	269
	160
	183
	200 

	г) масса, кг
	28
	31
	2
	1 
	3,2
	5,9 
	8 

	2. Припуск на обработку
	4,3 
	5,1
	5,9
	3,8 
	2,5
	8,1 
	1,3 

	3. Класс точности, мм
	 Св. 0,5
	0,1 
	 0,2
	0,5 
	 Св. 0,5
	0,1 
	 0,2

	4. Фреза

	а) диаметр, мм
	80
	150
	200
	200
	80
	75
	110

	б) число зубьев
	 10
	14
	8
	16
	5
	10
	4 

	в) главный угол в плане, 
[image: image73.wmf]0


	60
	90
	30
	45
	60
	90
	60

	г) передний угол, 
[image: image74.wmf]0


	-10 
	10
	0
	-10
	10
	0
	-10 

	5. Марка твердого сплава зубьев фрезы
	Г 
	А 
	Б 
	А 
	Г 
	А 
	Б 

	6. Способ получения заготовки
	Ж
	З 
	И
	Л 
	К
	З 
	Д 


	7. Установка фрезы
	П
	М 
	Н 
	О
	П 
	М 
	Н 

	8. Схема режима труда и отдыха
	6
	7 
	8
	9
	10
	1
	 2

	9. Способ установки детали
	Р
	С
	Т
	Р
	С
	Т
	Р

	10. Размер партии
	330
	340
	350
	360
	370
	380
	390


Продолжение приложения 1

	Показатели
	Варианты

	
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	1.Заготовка

	а) габаритные размеры, мм
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	б) твердость материала, НВ
	154
	185
	213
	260
	240
	155
	254
	275

	г) масса, кг
	9
	18
	13
	14
	20
	5 
	7 
	1

	2. Припуск на обработку
	4,2 
	6,5
	1,1
	4,8 
	0,9
	1,8 
	1,3 
	6,3

	3. Класс точности, мм
	0,5
	 Св. 0,5
	 0,1
	0,2 
	0,5 
	 Св. 0,5
	 0,1
	0,2 

	4. Фреза

	а) диаметр, мм
	90
	150
	110
	200
	150
	80
	200
	110


	б) число зубьев
	10
	6
	12
	8
	14
	5
	16
	4

	в) главный угол в плане, 
[image: image83.wmf]0


	45
	60
	90
	30
	45
	60
	90
	60

	г) передний угол, 
[image: image84.wmf]0


	10
	0
	-10
	10
	0
	-10 
	10
	0

	5. Марка твердого сплава зубьев фрезы
	А 
	Г 
	А 
	Б 
	А 
	Г 
	А 
	Б 

	6. Способ получения заготовки
	Л
	Е
	З
	Ж
	Л
	И
	З
	К

	7. Установка фрезы

	О
	П
	М
	Н 
	О
	П
	М
	Н 

	8. Схема режима труда и отдыха
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	9. Способ установки детали
	С
	Т
	Р
	С
	Т
	Р
	С
	Т

	10. Размер партии
	400
	110
	130
	160
	190
	220
	240
	260


Приложение 2

Паспортные данные станков:
Вертикально-фрезерный станок мод. 6М1ЗП

Рабочая поверхность стола 400
[image: image85.wmf]´

1600 мм. Мощность двигателя 
[image: image86.wmf]m

N

=10 кВт; к.п.д. станка 
[image: image87.wmf]h

= 0,8; частота вращения шпинделя (об/мин): 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Подачи стола продольные и поперечные (мм/мин): 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250. Подачи стола вертикальные (мм/мин): 8; 10,5; 13,3; 16,6; 21; 26,6; 33,3; 41,6; 53,3; 66,6; 83,3; 105; 133,3; 166,6; 210; 266,6; 333,3; 400.
Вертикально-фрезерный станок мод. 6М12П
Рабочая поверхность стола 320
[image: image88.wmf]´

1250 мм. Мощность двигателя 
[image: image89.wmf]m

N

=7 кВт; к.п.д. станка 
[image: image90.wmf]h

= 0,8; частота вращения шпинделя (об/мин): 32,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600. Подачи стола продольные и поперечные (мм/мин): 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250. Подачи стола вертикальные (мм/мин): 8; 10,5; 13,3; 16,6; 21; 26,6; 33,3; 41,6; 53,3; 66,6; 83,3; 105; 133,3; 166,6; 210; 266,6; 333,3; 400.

Токарный многорезцовый полуавтомат мод. 1А730
Высота центров 200мм. Расстояние между центрами до 500 мм. Число суппортов 2. Мощность двигателя 
[image: image91.wmf]m

N

=14 кВт; к.п.д. станка 
[image: image92.wmf]h

= 0,81; частота вращения шпинделя (об/мин):56; 71; 91; 112; 140; 180; 224; 280; 355; 450; 560; 710. Продольные подачи переднего суппорта (мм/об): 0,12; 0,17; 0,23; 0,34; 0,49; 0,71; 0,97; 1,38. Поперечные подачи заднего суппорта (мм/об): 0,016; 0,020; 0,021; 0,027; 0,03; 0,04; 0,05; 0,06; 0,07; 0,08; 0,09; 0,10; 0,11; 0,12; 0,13; 0,14; 0,15; 0,16; 0,17; 0,18; 0,19; 0,20; 0,22; 0,23; 0,24; 0,25; 0,26; 0,28; 0,29; 0,31; 0,36; 0,38; 0,40; 0,43; 0,45; 0,46; 0,51; 0,52; 0,58; 0,61; 0,62; 0,65; 0,74; 0,76; 0,79; 0,83; 0,89; 0,95; 1,03; 1,13; 1,22; 1,29; 1,47; 1,66; 1,84; 2,37. Максимальная осевая сила резания, допустимая механизмом подачи, = 4500 кгс. 
Приложение 3

Величина врезания и побега фрез торцовых
	Установка

фрезы 
	Ширина фрезерования

в мм
	Диаметр фрезы в мм

	
	
	16
	20
	25
	32
	40
	50
	63
	80
	100
	125
	160
	200
	250
	320
	400

	С

И

М

М

Е

Т

Р

И

Ч

Н

А

Я


	10
	3,0
	2,5
	2,5
	2,5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	15
	-
	4,5
	4,0
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5
	3,5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	20
	-
	-
	6,5
	5,0
	4,5
	4,0
	4,0
	4,0
	4,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	25
	-
	-
	-
	7,5
	6,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	-
	-
	-
	-
	-

	
	30
	-
	-
	-
	12
	8,5
	7
	6,5
	5,5
	5,5
	5,5
	-
	-
	-
	-
	-

	
	40
	-
	-
	-
	-
	-
	12
	10
	8
	7,5
	6,5
	-
	-
	-
	-
	-

	
	60
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	25
	13
	13
	11
	9,5
	8,5
	7,5
	-
	-

	
	80
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	23
	18
	15
	13
	11
	10
	-

	
	100
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	29
	21
	18
	15
	13
	12

	
	120
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	49
	31
	24
	20
	17
	14

	
	140
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	45
	33
	27
	22
	18

	
	160
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	44
	23
	27
	24

	
	180
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	61
	43
	33
	26

	
	200
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	54
	40
	32

	
	220
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	70
	49
	38

	
	240
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	94
	61
	45

	
	260
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	72
	53

	
	280
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	88
	62

	
	300
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	109
	73

	
	320
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	85

	
	340
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	100

	смещенная
	0,3
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	33
	42
	52
	65
	80
	103
	127

	
	0,3
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	31
	38
	48
	60
	74
	94
	117


Приложение 4
Подачи черновые на один зуб фрезы
	Вид установки фрезы

	1. Симметричная
	2. Смещенная, Со=(0,03+0,05)*D

	
[image: image93.png]



	
[image: image94.png]





	Мощность

станка, кВт
	Вид установки фрезы
	Сталь
	Чугун

	
	
	Марка твердого сплава

	
	
	Т5К10
	Т15К6
	ВК8
	ВК6

	
	
	Подача на один зуб фрезы 
[image: image95.wmf]z

S

 в мм/зуб

	Св. 10
	1
	0,16-0,20
	0,12-0,15
	0,25-0,32
	0,18-0,24

	
	2
	0,32-0,40
	0,24-0,30
	0,50-0,64
	0,38-0,48

	5-10
	1
	0,12-0,14
	0,09-0,11
	0,20-0,24
	0,14-0,18

	
	2
	0,24-0,28
	0,18-0,22
	0,38-0,45
	0,28-0,36


Примечание: 

1. Поправочные коэффициенты на подачу на зуб, число оборотов и минутную подачу в зависимости от угла в плане режущей кромки приведены в картах режимов резания торцовыми фрезами.
2. Влияние жесткости системы СПИД учитывать по приложению Б.

Приложение 5
Поправочные коэффициенты на подаче на зуб (
[image: image96.wmf]sz

K

)

и скорости резания (
[image: image97.wmf]v

K

) в зависимости от жесткости системы СПИД                 
	
	Материал
	Шифр типовой схемы

	
	
	1
	2

	
[image: image98.wmf]sz

K


	Сталь
	1,0
	0,75

	
[image: image99.wmf]v

K


	Сталь
	1,0
	0,85


Приложение 6
Периоды стойкости фрез Тм в минутах машинной работы
	Материал инструмента
	Тип резы
	Диаметр фрезы в мм

	
	
	50
	75
	100
	150
	200
	300
	400
	500

	
	
	Период стойкости Тм

	Твердый сплав
	Торцовые и дисковые двусторонние
	-
	90
	120
	200
	300
	-
	-
	-


Приложение 7
Средние периоды стойкость фрез, принятые в нормативах для одноинструментальной обработки

	Тип фрезы
	Диаметр фрезы 

в мм до
	Фрезы с пластинками твердого сплава

	
	
	Сталь 
	Чугун

	
	
	Принятый период стойкости Т в мин

	Резцы торцовые
	90
	180
	120

	
	110
	180
	180

	
	150
	180
	180

	
	200
	240
	180


Приложение 8

Режимы резания (сталь конструкционная углеродистая и легированная).

 Фрезы торцовые с пластинками Т15К6.

	D

--

Z
	t мм до
	Подача на зуб фрезы Sz в мм/зуб до

	
	
	0,07
	0,1
	0,13
	0,18
	0,24
	0,33

	
	
	Режим резания 

	
	
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm

	80
--

5
	5,0

	312
	1240
	400
	280
	1110
	480
	250
	1000
	575
	220
	875
	680
	195
	775
	810
	173
	690
	965

	
	1,5


	352
	1400
	450
	316
	1255
	545
	282
	1120
	650
	249
	990
	770
	220
	875
	920
	196
	780
	1090

	110
--

4
	5,0

	312
	900
	230
	280
	810
	279
	249
	720
	336
	220
	637
	398
	194
	562
	472
	173
	500
	557

	
	1,5

	352
	1020
	260
	316
	915
	315
	282
	815
	380
	249
	720
	450
	220
	635
	535
	196
	565
	630

	150
--

6
	16

	380
	590
	230
	260
	530
	274
	220
	468
	327
	194
	402
	375
	173
	367
	465
	154
	327
	547

	
	5


	316
	670
	260
	282
	600
	310
	249
	530
	370
	220
	465
	435
	196
	415
	526
	174
	370
	620

	200
--

8
	16


	263
	420
	217
	235
	370
	256
	209
	332
	309
	185
	292
	372
	164
	261
	437
	147
	234
	525

	
	5

	298
	475
	245
	266
	420
	290
	236
	375
	350
	209
	330
	420
	186
	295
	495
	166
	265
	595


Поправочные коэффициенты на режимы резания для измененных условий работы в зависимости от:
	1) механической обработки стали
	Сталь НВ
	До 160
	160-177
	180-200
	203-226
	228-255
	257-285

	
	Коэф-ты Киф=Кип=Кмsм
	1,42
	1,26
	1,12
	1,0
	0,89
	0,79

	2) состояние обрабатываемой поверхности
	Состояние поверхности
	Без корки и прокат
	С коркой

	
	
	
	Поковка или штамповка
	Отливка

	
	Коэф-т
Кпи=Кип=Кмsм
	1,0
	0,9
	0,8

	3) отношение ширины фрезерования к диаметру фрезы
	Отношение В : Dфр
	До 0,45
	0,45-0,8
	Св. 0,8

	
	Коэф-ты Квv=Квп=Квsм
	1,13
	1,0
	0,89

	4) главного угла в плане
	Главный угол в плане
[image: image100.wmf]g

 в град
	90
	60
	45

	
	Коэф-т 
	К
[image: image101.wmf]g

sz
	0,7
	1,0
	1,0

	
	
	K
[image: image102.wmf]g

y = K
[image: image103.wmf]g

n (с учетом подачи)
	1,0
	1,0
	1,1

	
	
	K
[image: image104.wmf]g

sм
	0,7
	1,0
	1,1


Приложение 9

Режимы резания (сталь конструкционная углеродистая и легированная).

 Фрезы торцовые с пластинками Т5К10.

	D

--

Z
	t мм до
	Подача на зуб фрезы Sz в мм/зуб до

	
	
	0,1
	0,13
	0,15
	0,24
	0,33
	0,44

	
	
	Режим резания 

	
	
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm
	V
	n
	Sm

	80

--

5
	5,0


	183
	730
	315
	163
	650
	375
	145
	575
	446
	128
	508
	535
	114
	455
	636
	101
	402
	790

	
	1,5


	207
	825
	355
	185
	735
	425
	164
	650
	505
	145
	575
	605
	129
	515
	720
	114
	456
	860

	110

--

4
	5,0


	183
	531
	185
	163
	473
	221
	145
	420
	265
	128
	327
	310
	114
	327
	367
	101
	292
	442

	
	1,5


	207
	660
	210
	185
	535
	250
	164
	475
	300
	145
	420
	350
	129
	370
	415
	114
	330
	500

	150

--

6
	16


	163
	345
	177
	145
	310
	217
	128
	274
	256
	114
	243
	310
	101
	212
	358
	80
	190
	433

	
	5


	185
	390
	200
	164
	350
	245
	145
	310
	290
	129
	275
	350
	114
	240
	405
	101
	215
	490

	200

--

8
	16


	154
	243
	168
	137
	217
	203
	121
	194
	233
	108
	172
	292
	97
	153
	345
	85
	133
	402

	
	5


	174
	275
	190
	155
	245
	230
	137
	220
	275
	122
	195
	330
	109
	173
	390
	96
	150
	455


Поправочные коэффициенты на режимы резания для измененных условий работы в зависимости от:

	1)механической обработки стали
	Сталь НВ
	До 160
	160-177
	180-200
	203-226
	228-255
	257-285

	
	Коэф-ты Киф=Кип=Кмsм
	1,42
	1,26
	1,12
	1,0
	0,89
	0,79

	2) состояние обрабатываемой поверхности
	Состояние поверхности
	Без корки и прокат
	С коркой

	
	
	
	Поковка или штамповка
	Отливка

	
	Коэф-т

Кпи=Кип=Кмsм
	1,0
	0,9
	0,8

	3) отношение ширины фрезерования к диаметру фрезы
	Отношение В : Dфр
	До 0,45
	0,45-0,8
	Св. 0,8

	
	Коэф-ты Квv=Квп=Квsм
	1,13
	1,0
	0,89

	4) главного угла в плане
	Главный угол в плане
[image: image105.wmf]g

 в град
	90
	60
	45

	
	Коэф-т 
	К
[image: image106.wmf]g

sz
	0,7
	1,0
	1,0

	
	
	K
[image: image107.wmf]g

y = K
[image: image108.wmf]g

n (с учетом подачи)
	1,0
	1,0
	1,1

	
	
	K
[image: image109.wmf]g

sм
	0,7
	1,0
	1,1


Приложение 10

Мощность, потребная на резание (сталь)

	Сталь НВ
	Г л у б и н а  резания t в мм до

	До 160
	160-285
	

	Ширина фрезер. В в мм до
	

	45
	38
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9
	7,0
	8,4
	10,0
	12,0
	-

	52
	45
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9
	7,0
	8,4
	10,0
	12,0

	62
	52
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9
	7,0
	8,4
	10,0

	72
	62
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9
	7,0
	8,4

	85
	72
	-
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9
	7,0

	100
	85
	-
	-
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,5
	4,2
	4,9
	5,9

	Диаметр фрезы в мм и число зубъев 
	М о щ н о с т ь  резания N в кВт 

	80
[image: image110.wmf]´

5
	110
[image: image111.wmf]´

4

150
[image: image112.wmf]´

6

200
[image: image113.wmf]´

8
	

	Минутная подача в мм/мин Sм
	

	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2

	94
	110
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8

	116
	140
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6

	145
	175
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5

	181
	220
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6

	230
	270
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8

	262
	340
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4

	350
	420
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0

	440
	530
	1,9
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,0

	550
	660
	2,3
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,0
	16,0

	680
	820
	2,7
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,0
	16,0
	19,0

	850
	1030
	3,2
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,0
	16,0
	19,0
	22,5

	1070
	1280
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,0
	16,0
	19,0
	22,5
	27,0


Приложение 11
Режимы резания (чугун серый). Фрезы торцовые с пластинами ВК6
	  
[image: image114.wmf]Z

D

 
	   
[image: image115.wmf]в

t


мм

до
	Подача на один зуб фрезы 
[image: image116.wmf]z

S



	
	
	0,1
	0,13
	0,18
	0,26
	0,36
	0,5

	
	
	V
	n
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	V
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	n
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	V
	n
	
[image: image121.wmf]m
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	V
	n
	
[image: image122.wmf]m
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	Режимы резания

	
[image: image123.wmf]10

75


	1,5
	260
	1100
	880
	232
	985
	1110
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	3,5
	232
	985
	790
	204
	865
	975
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	7,5
	204
	865
	695
	181
	765
	860
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
[image: image124.wmf]10

90


	1,5
	260
	920
	735
	232
	870
	975
	204
	720
	1130
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	3,5
	232
	870
	695
	204
	720
	805
	181
	640
	1100
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	7,5
	204
	720
	575
	181
	640
	715
	162
	575
	900
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
[image: image125.wmf]12

110


	1,5
	228
	660
	635
	203
	585
	800
	180
	520
	975
	168
	455
	1200
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	3,5
	203
	585
	500
	180
	620
	700
	158
	455
	855
	141
	410
	1090
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	7,5
	180
	520
	500
	158
	455
	610
	141
	410
	775
	126
	365
	960
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
[image: image126.wmf]14

150


	1,5
	228
	485
	545
	203
	430
	670
	180
	380
	830
	158
	335
	1030
	141
	300
	1290
	-
	-
	-

	
	3,5
	203
	430
	480
	180
	380
	595
	158
	335
	735
	141
	300
	925
	126
	270
	1170
	-
	-
	-

	
	7,5
	180
	380
	425
	158
	335
	525
	141
	300
	660
	126
	270
	830
	112
	240
	1040
	-
	-
	-

	
[image: image127.wmf]16

200


	1,5
	228
	350
	450
	203
	320
	575
	180
	290
	730
	158
	250
	860
	141
	225
	1120
	126
	200
	1380

	
	3,5
	103
	320
	410
	180
	290
	520
	158
	250
	630
	141
	225
	795
	126
	200
	990
	112
	178
	1220

	
	7,5
	180
	290
	370
	158
	250
	450
	141
	225
	565
	126
	200
	705
	112
	178
	890
	100
	160
	1160

	Поправочные коэффициенты на режимы резания для измененных условий работы в зависимости от:

	1) Твердости чугуна
	Группы тверд. Чугуна НВ
	                  143-229
	170-255
	197-269

	
	Коэффициент


[image: image128.wmf]M

S

n

v

M

M

M

K

K

K

=


	1,0
	0,89
	0,79

	2) Состояния обрабатываемой поверхности
	Состояние поверхности
	Без корки 
	С коркой

	
	Коэффициент


[image: image129.wmf]m

s

n

v

n

n

n

K

K

K

=

=


	1,0
	0,8


Продолжение приложения 11

	3) Отношения ширины фрезерования к диаметру фрезы
	Отношение: B : 
[image: image130.wmf]фр

D


	До 0,45
	0,45 + 0,8
	Св. 0,8

	
	Коэффициент:

[image: image131.wmf]M

S

n

V

B

B

B

K

K

K

=

=


	1,13
	1,0
	0,89

	4) Главного угла в плане
	Главный угол в плане 
[image: image132.wmf]j

 в град.
	90
	60
	45

	
	
[image: image133.wmf]z

S

K

j


	               0,7                               1,0                                      1,0

	
	
[image: image134.wmf]n

V

K

K

j

j

=

( с учетом увеличения подачи)
	              0,95                              1,0                                      1,1 

	
	
[image: image135.wmf]M

S

K

j


	              0,65                              1,0                                      1,1


Приложение 12

Мощность, потребная на резание ( чугун серый)

	Группы твердости чугун.

НВ
	Глубина резания t в мм

	До 229
	Св. 229
	

	Ширина фрезерован.

мм, до
	

	35
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0
	5,0
	6,0
	7,3
	9,0
	11,0

	42
	35
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0
	5,0
	6,0
	7,3
	9,0

	60
	42
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0
	5,0
	6,0
	7,3

	60
	50
	-
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0
	5,0
	6,0

	70
	60
	-
	-
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0
	5,0

	85
	70
	-
	-
	-
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3
	4,0

	100
	85
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	2,7
	3,3


Продолжение приложения 12

	1
	2
	3

	120
	100
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,0
	1,2
	1,5
	1,8
	2,2
	

	Фрезы всех диам.
	Мощность резания N в квт

	Подача на один зуб фрезы 
[image: image136.wmf]z

S


мм/зуб. до
	

	0,1
	0,25
	0,5
	1,0
	

	Минутная подача 
[image: image137.wmf]M

S


в мм/в.н  до
	

	230
	270
	325
	385
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7

	270
	325
	385
	460
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3

	325
	385
	460
	550
	-
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8

	385
	460
	55
	660
	-
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6

	460
	550
	660
	790
	-
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5

	550
	660
	790
	940
	-
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6

	660
	790
	940
	1120
	-
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8

	790
	940
	1120
	1340
	1,1
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4

	940
	1120
	1340
	1600
	1,3
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0

	1120
	1340
	1600
	-
	1,6
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,3

	1340
	1600
	-
	-
	1,9
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,3
	15,9

	1600
	-
	-
	-
	2,3
	2,7
	3,3
	3,8
	4,6
	5,5
	6,6
	7,8
	9,4
	11,0
	13,3
	15,9
	19,0


Приложение 13

Поправочные коэффициенты на резания

для измененных условий работы в зависимости от периода стойкости фрезы
Приложение 14

Вспомогательное время на установку и снятие детали

 ( на столе пакетом с креплением болтами и планками)

	Число одновременно устанавливаемых деталей
	Масса детали, m, кг до

	
	0,25
	0,5
	1,0
	3
	5
	6
	12
	20

	
	Время, 
[image: image138.wmf]уст

t

, мин (на комплект устанавливаемых деталей)

	2
	0,47
	0,55
	0,65
	0,85
	0,95
	1,5
	2,1
	3,5

	3
	0,6
	0,7
	0,8
	1,0
	1,3
	2,0
	-
	-

	4
	0,7
	0,8
	0,9
	1,2
	1,6
	2,6
	-
	-

	6
	0,85
	1,0
	1,2
	1,5
	2,3
	3,6
	-
	-

	8
	0,95
	1,1
	1,4
	1,8
	2,9
	4,4
	-
	-


Приложение 15

Вспомогательное время на установку и снятие детали

( установка в специальных приспособлениях)

	Основные элементы приспособления
	Число зажимов
	Масса детали, m, кг до

	
	
	0,01
	0,03
	0,05
	0,1
	0,25
	0,5
	1,0
	3
	8
	12
	20
	св.20

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Палец
	-
	0,1
	0,08
	0,07
	0,06
	0,08
	0,09
	0,1
	0,12
	0,15
	0,17
	0,2
	0,23

	Пальцевым фиксатором
	1
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	0,03
	0,04
	0,05
	0,055
	0,06
	0,08

	или шпилькой
	2
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	0,05
	0,07
	0,08
	0,09
	0,1
	0,15


Приложение 16

Вспомогательное время, связанное с переходом

	Характер обработки

Способ установки инструмента на стружку
	Длина стола, L мм

	
	1250
	1600

	
	Время t, мин.

	Фрезерование 

плоскостей
	Фрезой, установленной на размер                                      0,17                 0,21

	
	С установкой фрезы по лимбу                                            0,38                 0,46

	
	Со взятием одной пробной стружки
	шаблоны
	Измеряем.

размер
	        100            0,65-0,70      0,75-0,8

        100            0,70-0,75       0,80-0,9

	
	
	универс.

инструм.
	
	


Приложение 17

Время на приёмы, связанные с переходом, не вошедшие

в комплексы

	Приёмы
	Длина стола, L мм

	
	1250
	1600

	
	Время t, мин.

	1. Изменить число оборотов шпинделя
	         0,08                   0,09

	2.Изменить величину и направление задачи
	         0,07                   0,08

	3. Поставить и снять щитом ограждения от стружки
	         0,06                   0,07

	               а ) шарнирный
	  0,06                   0,07

	               б ) съёмочный
	          0,18                  0,20


Приложение 18

Вспомогательное время на контрольные измерения

	Измерительный инструмент
	Измеряемый размер, L
[image: image139.wmf]u

, мм, до

	
	50
	100
	200
	500
	1000
	2000

	
	Время t, мин.

	Шаблон или скоба линейная односторонняя
	0,06
	0,07
	0,08
	0,10
	0,12
	0,15


Приложение 19

Периодичность контрольных измерений детали на операцию

	Характер обработки
	Квалитет (класс, точность)
	Измеряемый размер, мм, до
	Способ достижения размеров обработки

	
	
	
	Работа инструментом, установленным на размер
	Работа с пробными стружками или по лимбу

	
	
	
	Периодичность промеров-коэффициенты

	Фрезерование,

строгание
	0,10 мм
	500
	0,3
	0,8

	
	
	200
	0,4
	0,9


Продолжение приложения 19

	
	
	св. 200
	0,5
	1,0

	
	0,20

мм
	50
	0,2
	0,7

	
	
	200
	0,3
	0,8

	
	
	св. 200
	0,4
	0,9

	
	0,50

мм
	50
	0,1
	0,5

	
	
	200
	0,2
	0,6

	
	
	св. 200
	0,3
	0,7

	
	св. 0,50

мм
	50
	0,1
	0,4

	
	
	200
	0,1
	0,5

	
	
	св. 200
	0,2
	0,6


Приложение 20

Время на обслуживание рабочего места

	Тип и характеристика станка
	Время на обслуживаиие рабочего места в % от оперативного времени

	Гортзонтально-,

вертикально-,

универсально-,

коопировально-,

фрезерные
	Длина стола,

мм, до
	1250

1600
	3,5

4,0


Приложение 21

Исходные данные к лабораторной работе № 2

	Показатели
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	1.Заготовка
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image140.wmf]1

D

(мм)
	200
	190
	180
	170
	200
	190
	180
	170
	200
	190

	
[image: image141.wmf]2

D

(мм)
	160
	166
	156
	147
	147
	156
	166
	160
	156
	147

	
[image: image142.wmf]3

D

(мм)
	81
	78
	75
	50
	110
	105
	120
	55
	45
	90

	
[image: image143.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image144.wmf]1

d

(мм)
	190
	182
	171
	163
	191
	131
	169
	162
	189
	180

	
[image: image145.wmf]2

d

(мм)
	138
	143
	134
	124
	123
	135
	144
	139
	137
	125

	
[image: image146.wmf]3

d

(мм)
	64
	60
	63
	40
	94
	90
	109
	43
	40
	80

	
[image: image147.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image148.wmf]1

l

(мм)
	350
	360
	370
	380
	340
	320
	310
	350
	360
	365

	
[image: image149.wmf]2

l

(мм)
	210
	220
	230
	235
	240
	205
	200
	210
	220
	230

	
[image: image150.wmf]3

l

(мм)
	140
	143
	145
	147
	138
	136
	135
	140
	143
	145

	
[image: image151.wmf]в

s

кг/
[image: image152.wmf]2

мм


	5
	45
	55
	75
	100
	100
	75
	65
	45
	55

	Вес, кг
	12
	12
	11
	8
	20
	20
	22
	9
	7
	18


Продолжение приложения 21

	2.Резец для черновой отточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	-толщина пластинки(мм)


[image: image153.wmf]j

 (град)
	3
	4
	5
	6
	7
	3
	4
	5
	6
	7

	-вылет резца

(мм)
	45
	30
	45
	30
	45
	30
	45
	30
	45
	30


	-сечение державки(мм)
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

40
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

45

	3.Резец для чистовой обточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image154.wmf]j

 (град)
	45
	30
	45
	30
	45
	30
	30
	45
	30
	45

	
[image: image155.wmf]1

j

(град)
	0
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	0
	10
	10

	r (мм)
	1,5
	2,0
	2,0
	2,0
	1,5
	1,5
	1,5
	2,0
	2,0
	1,5

	4. Установка детали(1)
	А
	Б
	В
	А
	Б
	В
	А
	Б
	В
	А

	5.Установка резца на стружку при черновой обт.(2)
	Г
	Д
	Г


	Д
	Г
	Г
	Д
	Г
	Г
	Д

	6. Установка резца на стружку при чистой обточке(3)
	Е
	Ж
	З
	Е
	Е
	Ж
	Ж
	Ж
	З
	Ж



	7.Резцовая головка (4)
	И
	К
	И
	И
	И
	К
	К
	К
	И
	И

	8.Изменение числа оборота шпинделя
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	1
	2

	9.Изменение величины подачи
	1
	2
	2
	2
	2
	2
	2
	1
	1
	1

	10.Точность обработки
	3 
	3а
	4
	5
	3
	3а
	4
	5
	3
	3

	11.Чистота поверхности
	3
	3
	4
	5
	6
	7
	6
	5
	4
	3

	12.Размер партии
	50
	100
	20
	10
	10
	50
	30
	20
	1
	10
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	Показатели
	Варианты

	
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20

	1.Заготовка
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image156.wmf]1

D

(мм)
	180
	170
	200
	190
	180
	170
	200
	190
	180
	170

	
[image: image157.wmf]2

D

(мм)
	160
	166
	166
	160
	147
	156
	170
	168
	153
	150

	
[image: image158.wmf]3

D

(мм)
	96
	100
	150
	130
	58
	80
	158
	115
	119
	102

	
[image: image159.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image160.wmf]1

d

(мм)
	168
	161
	188
	179
	166
	160
	162
	179
	176
	164

	
[image: image161.wmf]2

d

(мм)
	137
	143
	146
	136
	126
	136
	145
	141
	139
	135

	
[image: image162.wmf]3

d

(мм)
	31
	89
	147
	120
	51
	69
	141
	99
	104
	91

	
[image: image163.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image164.wmf]1

l

(мм)
	370
	375
	380
	340
	345
	320
	310
	350
	360
	365

	
[image: image165.wmf]2

l

(мм)
	235
	240
	205
	200
	210
	220
	230
	220
	235
	240

	
[image: image166.wmf]3

l

(мм)
	147
	138
	136
	135
	140
	143
	140
	143
	145
	147

	
[image: image167.wmf]в

s

кг/
[image: image168.wmf]2

мм


	95
	80
	70
	65
	45
	55
	50
	60
	65
	70

	Вес, кг
	20
	20
	35
	35
	9
	12
	31
	32
	32
	21

	2.Резец для черновой отточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	-толщина пластинки(мм)


[image: image169.wmf]j

 (град)
	3
	4
	5
	6
	7
	3
	4
	5
	6
	7

	-вылет резца

(мм)
	50
	30
	37
	40
	68
	37
	60
	50
	80
	90

	-сечение державки(мм)
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

45
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

45

	3.Резец для чистовой обточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image170.wmf]j

 (град)
	30
	45
	30
	45
	45
	45
	30
	30
	30
	45

	
[image: image171.wmf]1

j

(град)
	10
	0
	10
	0
	10
	10
	10
	10
	10
	0

	r (мм)
	1,5
	1,5
	1,5
	2,0
	2,0
	1,5
	2,0
	1,5
	1,5
	2,0

	4. Установка детали(1)
	Б
	В
	А
	А
	В
	А
	А
	А
	А
	А

	5.Установка резца на стружку при черновой обт.(2)
	Д
	Г
	Г
	Д
	Г
	Д
	Д
	Г
	Г
	Г

	6. Установка резца на стружку при чистой обточке(3)
	Е
	З
	Ж
	З
	З
	Ж
	Е
	Ж
	Е
	Е

	7.Резцовая головка (4)
	И
	К
	К
	И
	И
	И
	И
	И
	К
	К
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	8.Изменение числа оборота шпинделя
	1
	2
	1
	1
	2
	1
	1
	2
	2
	1

	9.Изменение величины подачи
	1
	2
	1
	1
	2
	1
	1
	2
	2
	1

	10.Точность обработки
	4
	5
	4
	3а
	4
	3
	5
	4
	3
	3а

	11.Чистота поверхности
	4
	7
	6
	3
	4
	6
	6
	7
	3
	4

	12.Размер партии
	5
	40
	100
	200
	50
	300
	1000
	2000
	50
	50
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	Показатели
	Варианты

	
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	1.Заготовка
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image172.wmf]1

D

(мм)
	200
	190
	180
	170
	200
	190
	180
	170
	200
	190

	
[image: image173.wmf]2

D

(мм)
	142
	170
	168
	153
	150
	142
	170
	158
	153
	148

	
[image: image174.wmf]3

D

(мм)
	65
	85
	90
	95
	79
	89
	76
	72
	125
	80

	
[image: image175.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image176.wmf]1

d

(мм)
	181
	178
	107
	159
	183
	177
	166
	158
	180
	184

	
[image: image177.wmf]2

d

(мм)
	133
	155
	142
	138
	134
	131
	144
	129
	123
	121

	
[image: image178.wmf]3

d

(мм)
	51
	72
	80
	79
	70
	80
	61
	60
	117
	71

	
[image: image179.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image180.wmf]1

l

(мм)
	370
	375
	380
	340
	345
	320
	310
	350
	360
	365

	
[image: image181.wmf]2

l

(мм)
	205
	200
	210
	220
	230
	235
	240
	205
	200
	210

	
[image: image182.wmf]3

l

(мм)
	138
	136
	135
	140
	143
	145
	147
	138
	136
	135

	
[image: image183.wmf]в

s

кг/
[image: image184.wmf]2

мм


	75
	100
	80
	95
	60
	65
	55
	55
	75
	100

	Вес, кг
	22
	20
	10
	13
	18
	20
	12
	17
	11
	10

	2.Резец для черновой отточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	-толщина пластинки(мм)


[image: image185.wmf]j

 (град)
	3
	4
	5
	6
	7
	3
	4
	5
	6
	7

	-вылет резца

(мм)
	45
	30
	45
	30
	45
	30
	45
	30
	45
	30

	-сечение державки(мм)
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

45
	16х

25
	20х

30
	25х

25
	25х

40
	30х

45

	3.Резец для чистовой обточки:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
[image: image186.wmf]j

 (град)
	30
	45
	30
	30
	45
	45
	45
	30
	30
	30

	
[image: image187.wmf]1

j

(град)
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	r (мм)
	2,0
	1,5
	1,5
	2,0
	2,0
	1,5
	1,5
	1,5
	1,5
	2,0
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	4. Установка детали(1)
	А
	А
	Б
	В
	А
	Б
	В
	А
	Б
	В

	5.Установка резца на стружку при черновой обточке.(2)
	Д
	Д
	Д
	Г
	Г
	Д
	Д
	Д
	Д
	Г

	6. Установка резца на стружку при чистой обточке(3)
	Е
	З
	З
	З
	Е
	Ж
	Ж
	Ж
	Е
	Е

	7.Резцовая головка (4)
	К
	И
	И
	И
	К
	К
	К
	И
	И
	К

	8.Изменение числа оборота шпинделя
	1
	1
	2
	2
	2
	1
	1
	2
	2
	1

	9.Изменение величины подачи
	1
	2
	1
	1
	2
	2
	1
	1
	1
	2

	10.Точность обработки
	4
	5
	5
	5
	4
	3
	3
	4
	3а
	4

	11.Чистота поверхности
	5
	5
	5
	6
	3
	4
	4
	7
	6
	5

	12.Размер партии
	5
	1
	10
	100
	20
	30
	40
	200
	1000
	50


Приложение 22

Периоды стойкости инструментов 
[image: image188.wmf]М

Т

 в минутах

машинной работы

	Число инструментов в наладке
	3


	5
	8
	10
	15
	20
	св.20

	
[image: image189.wmf]М

Т


	100
	120
	150
	180
	230
	260
	300
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Величины врезания и перебега инструмента

	Способ врезания
	Угол


[image: image190.wmf]j


	Глубина резания t в мм

	
	
	1
	2
	4
	6
	8
	10
	12
	16
	20

	
	
	Врезания и перебег 
[image: image191.wmf]1

l

, в мм

	Врезание прямое 
	45
	2
	3
	5
	7
	9
	12
	-
	-
	-

	
	60
	2
	2
	4
	6
	7
	8
	9
	11
	-

	
	75
	2
	2
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	-

	
	90
	1
	1
	1
	1,5
	1,5
	1,5
	1,5
	1,5
	-

	Радиальное врезание
	
[image: image192.wmf]подв

t

l

=

 (где 
[image: image193.wmf]подв

t

= 1+2 мм)


Приложение24

Подачи, допустимые прочностью пластинки твердого сплава

	Главный угол в плане в

град
	Толщина пластинки твердого сплава в 

мм
	Глубина резания t в мм

	
	
	2
	3
	4
	5
	6
	8
	10
	15

	
	
	Подача S в мм/об

	30


	3
	1,34
	1,18
	1,08
	1,0
	0,95
	0,87
	0,8
	0,72

	
	4
	2,25
	2,0
	1,82
	1,7
	1,62
	1,46
	1,38
	1,21

	
	5
	3,4
	3,0
	2,7
	2,54
	2,4
	2,48
	2,05
	1,8

	
	6
	4,7
	4,1
	3,75
	3,5
	3,3
	3,0
	2,9
	2,5

	
	7
	6,2
	5,4
	5,0
	4,7
	4,4
	4,0
	3,8
	3,3

	
	8
	8,0
	7,0
	6,4
	6,0
	5,7
	5,15
	4,85
	4,25

	
	10
	11,8
	10,0
	9,4
	8,9
	6,4
	7,6
	7,2
	6,3

	45
	3
	0,92
	0,81
	0,74
	0,69
	0,65
	0,6
	0,56
	0,49

	
	4
	1,5
	1,36
	1,25
	1,17
	1,11
	1,0
	0,95
	0,83

	
	5
	2,32
	2,03
	1,86
	1,74
	1,65
	1,5
	1,41
	1,24

	
	6
	3,22
	2,82
	2,58
	2,42
	2,29
	2,09
	1,95
	1,72

	
	7
	4,27
	3,74
	3,42
	3,2
	3,4
	2,76
	2,6
	2,28

	
	8
	5,48
	4,8
	4,4
	4,11
	3,9
	3,54
	3,33
	2,92

	
	10
	8,1
	7,1
	6,5
	6,1
	5,77
	5,25
	4,94
	4,34

	Поправочные: коэффициенты на подачи в зависимости от предела

прочности обрабатываемого материала 

	Предел прочности 
[image: image194.wmf]в

s

в кг/
[image: image195.wmf]2

мм


	45
	55
	65
	75
	100

	Коэффициент  К
	1,16
	1,07
	1,0
	0,93
	0,82


Приложение 25

Подачи для чернового наружного точения

	Обрабатываемый материал
	Сечение державки резца

в мм
	Диаметр детали  в мм до
	Резцы проходные с пластинками из твердого

           сплава       (
[image: image196.wmf]1

j

>0 )

	
	
	
	3
	5
	8
	12
	свыше 12

	
	
	
	Подача S в мм/об

	Стали конструкционные углеродистые, легированные и жаропрочные
	16х

25


	20
	0,3-04
	-
	-
	-
	-

	
	
	40
	0,4-0,5
	0,3-0,4
	-
	-
	-

	
	
	60
	0,5-0,7
	0,4-0,6
	0,3-0,5
	-
	-

	
	
	100
	0,6-0,9
	0,5-0,7
	0,5-0,6
	0,4-0,5
	-

	
	
	400
	0,6-1,2
	0,8-1,0
	0,6-0,8
	0,5-0,6
	-

	
	20х

30

и

25х

25
	20
	0,3-0,4
	-
	-
	-
	-


	
	
	40
	0,4-0,5
	0,3-0,4
	-
	-
	-

	
	
	60
	0,6-0,7
	0,5-0,7
	0,4-0,6
	-
	-

	
	
	100
	0,8-1,0
	0,7-0,9
	0,5-0,7
	0,4-0,7
	-

	
	
	600
	1,2-1,4
	1,0-1,2
	0,8-1,0
	0,6-0,9
	0,4-0,6

	
	25х

40
	60
	0,6-0,9
	0,5-0,8
	0,4-0,7
	-
	-

	
	
	100
	0,8-1,2
	0,7-1,1
	0,8-0,9
	0,5-0,8
	-

	
	
	1100
	1,2-1,5
	1,1-1,5
	0,9-1,2
	0,8-1,0
	0,7-0,8

	
	30х45
	500
	1,1-1,4
	1,1-1,4
	1,0-1,2
	0,8-1,2
	0,7-1,1

	
	40х60
	2500
	1,3-2,0
	1,3-1,8
	1,2-1,6
	1,1-1,2
	1,0-1,5


Примечания: при работе без корки табличные значения подач необходимо умножить на поправочный коэффициент 1,1.

Приложение 26

Подачи в зависимости от заданной чистоты

поверхности при точении

	Тип резания
	Класс чистоты
	Обрабатываемый материал
	Вспомогательный угол в плане 
[image: image197.wmf]1

j

,

в град.
	Диапазон скоростей резания в

м/мин 
	Радиус при вершине резца r в мм

	
	
	
	
	
	1,5
	2

	
	
	
	
	
	Подача S в мм/об

	Режимы со вспомогательным углом в плане


[image: image198.wmf]1

j

>
[image: image199.wmf]0

0


	
[image: image200.wmf]3

Ñ


	Сталь,

чугун и

бронза 
	5
	Весь диапазон скоростей
	1,0-1,1
	1,3-1,5

	
	
	
	10
	
	0,8-0,9
	1,0-1,1

	
	
	
	15
	
	0,7-0,8
	0,9-1,0

	
	
[image: image201.wmf]4

Ñ


	Сталь,

чугун и

бронза
	5
	Весь диапазон скоростей
	0,55-0,7
	0,7-0,85

	
	
	
	
	
	0,45-
	

	
	
	
	10-15
	
	0,6
	0,6-0,70

	
	
[image: image202.wmf]5

Ñ


	Сталь
	5
	<50
	0,25-0,35
	0,30-0,45

	
	
	
	
	50-100
	0,35-0,40
	0,40-0,65

	
	
	
	
	>100
	0,40-0,50
	0,50-0,60

	
	
	
	10-15
	<50
	0,25-0,30
	0,30-0,40

	
	
	
	
	50-100
	0,30-0,35
	0,35-0,50

	
	
	
	
	>100
	0,35-0,40
	0,50-0,65

	
	
[image: image203.wmf]6

Ñ


	Сталь
	5

10


	30-50
	0,11-0,15
	0,14-0,22

	
	
	
	
	50-80
	0,14-0,20
	0,17-0,25

	
	
	
	
	80-100
	0,16-0,25
	0,23-0,36

	
	
	
	
	100-130
	0,20-0,30
	0,25-0,39
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	>130
	0,25-0,30
	0,35-0,39

	
	
[image: image204.wmf]7

Ñ


	Сталь
	5
	100-110
	0,12-0,17
	0,14-0,17

	
	
	
	
	110-130
	0,13-0,18
	0,17-0,23

	
	
	
	
	>130
	0,17-0,20
	0,21-0,27

	Резцы с дополнительной режущей стружкой 
[image: image205.wmf]0

1

=

j

 
	
[image: image206.wmf]4

Ñ


	Сталь и

чугун
	0
	Весь диапазон скоростей
	До 5

	
	
[image: image207.wmf]5

Ñ


	
[image: image208.wmf]Чугун

Сталь


	0

0
	
[image: image209.wmf]50

³


Весь диапазон скоростей
	До 5,0

	
	
[image: image210.wmf]7

Ñ


	Сталь
	0
	>100
	2,0-3,0

	Поправочные коэффициенты на подачи от предела прочности обрабатываемого материала для резцов с 
[image: image211.wmf]1

j

>
[image: image212.wmf]0

0



	Предел прочности обрабатываемого материала  
[image: image213.wmf]в

s

в кг / 
[image: image214.wmf]2

мм


	До 50
	50-7,
	70-90
	90-110

	Коэффициент 
[image: image215.wmf]М

К


	0,7
	0,75
	1,0
	1,25


Приложение 27

Радиальные усилия резания 
[image: image216.wmf]У

Р

, допустимые по прогибу детали, при наружном продольном точении стали в центрах

	Класс точности
	Посадка
	
[image: image217.wmf]d

L


	Диапазон детали d в мм

	
	
	
	40
	50
	60
	70
	80
	100

	
	
	
	Допустимое радиальное усилие 
[image: image218.wmf]У

Р

 в кг

	
	
[image: image219.wmf]3

1

ПР


	5
	281
	422
	505
	590
	785
	980

	
	
[image: image220.wmf]3

2

ПР


	6
	163
	245
	293
	342
	455
	567

	
	
[image: image221.wmf]3

3

ПР


	7
	102
	154
	184
	214
	285
	356

	
	
[image: image222.wmf]3

С


	8
	71
	102
	123
	144
	191
	238

	
	
	9
	48
	72
	86
	100
	134
	167

	
	
	10
	35
	53
	63
	74
	98
	122

	3-й
	
[image: image223.wmf]3

х


	5
	383
	562
	675
	788
	1010
	1260

	
	
	6
	222
	326
	392
	457
	585
	730

	
	
	7
	140
	205
	245
	285
	368
	460

	
	
	8
	92
	136
	164
	191
	247
	308

	
	
	9
	66
	96
	115
	135
	173
	215

	
	
	10
	48
	40
	84
	99
	126
	137

	
	
[image: image224.wmf]3

Ш


	5
	477
	700
	840
	980
	1290
	1610

	
	
	6
	277
	406
	490
	470
	750
	935

	
	
	7
	175
	255
	305
	356
	470
	585

	
	
	8
	116
	170
	204
	238
	314
	392

	
	
	9
	82
	120
	143
	167
	220
	247

	
	
	10
	60
	88
	105
	122
	161
	202

	3а
	
[image: image225.wmf]а

С

3


	5
	563
	840
	1010
	1180
	1570
	1960

	
	
	6
	326
	490
	585
	685
	910
	1140
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	7
	205
	305
	368
	430
	570
	715

	
	
	8
	137
	204
	247
	288
	383
	480

	
	
	9
	96
	143
	173
	202
	268
	335

	
	
	10
	70
	105
	126
	147
	196
	245

	4-й
	
[image: image226.wmf]4

С



[image: image227.wmf]4

Х



[image: image228.wmf]4

Ш


	5
	950
	1400
	1680
	1960
	2570
	3220

	
	
	6
	550
	810
	980
	1140
	1490
	1870

	
	
	7
	345
	510
	610
	715
	930
	1170

	
	
	8
	231
	342
	410
	480
	625
	785

	
	
	9
	162
	240
	288
	335
	440
	350

	
	
	10
	119
	175
	210
	245
	320
	400

	5-й


	
[image: image229.wmf]5

С



[image: image230.wmf]5

Х


	5
	1190
	2800
	3360
	3920
	5140
	6440

	
	
	6
	1100
	1620
	1960
	2280
	2980
	3740

	
	
	7
	690
	1020
	1220
	1430
	1870
	2340

	
	
	8
	462
	684
	820
	960
	1250
	1570

	
	
	9
	324
	480
	576
	670
	880
	1100

	
	
	10
	238
	350
	420
	490
	640
	800


Приложение 28

Радиальные усилия резания 
[image: image231.wmf]У

Р

, допустимые по прогибу детали, при наружном продольном точении стали в патроне с поджатием центром задней бабки

	Класс точности
	Посадка
	
[image: image232.wmf]d

L


	Диапазон детали d в мм

	
	
	
	40
	50
	60
	70
	80
	100

	
	
	
	Допустимое радиальное усилие 
[image: image233.wmf]У

Р

 в кг

	3-й
	
[image: image234.wmf]3

1

ПР


	5
	562
	844
	1010
	1180
	1570
	1960

	
	
[image: image235.wmf]3

2

ПР


	6
	326
	490
	586
	684
	910
	1134

	
	
[image: image236.wmf]3

С


	7
	204
	308
	368
	428
	570
	712

	
	
	8
	142
	204
	246
	268
	382
	476

	
	
	9
	96
	144
	172
	200
	268
	334

	
	
	10
	70
	106
	126
	148
	196
	244

	3-й
	
[image: image237.wmf]3

Х


	5
	766
	1124
	1350
	1576
	2020
	2520

	
	
	6
	444
	652
	764
	914
	1170
	1460

	
	
	7
	280
	410
	328
	570
	736
	920

	
	
	8
	184
	272
	230
	382
	494
	616

	
	
	9
	132
	192
	168
	270
	346
	430

	
	
	10
	96
	140
	1680
	198
	262
	314

	
	
[image: image238.wmf]3

Ш


	5
	954
	1400
	1680
	1960
	2580
	3220

	
	
	6
	554
	812
	980
	940
	1500
	1870

	
	
	7
	350
	510
	610
	712
	940
	1160

	
	
	8
	232
	340
	405
	476
	628
	784

	
	
	9
	164
	240
	286
	324
	440
	556

	
	
	10
	120
	176
	210
	244
	322
	404

	3а
	
[image: image239.wmf]а

С

3


	5
	1126
	1180
	2020
	2360
	3140
	3920

	
	
	6
	552
	980
	1170
	1370
	1820
	2280

	
	
	7
	410
	610
	736
	860
	1140
	1430

	
	
	8
	274
	408
	494
	576
	766
	960

	
	
	9
	192
	286
	346
	404
	536
	670
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	10
	140
	210
	252
	294
	392
	490

	4-й
	
[image: image240.wmf]4

С



[image: image241.wmf]4

Х



[image: image242.wmf]4

Ш


	5
	1900
	2800
	3360
	3920
	5140
	6440

	
	
	6
	1100
	1620
	1960
	2280
	2950
	3740

	
	
	7
	690
	1020
	1220
	1430
	1860
	2340

	
	
	8
	562
	684
	820
	960
	1250
	1570

	
	
	9
	324
	480
	576
	670
	880
	1100

	
	
	10
	238
	350
	420
	490
	640
	800

	5-й
	
[image: image243.wmf]5

С



[image: image244.wmf]5

Х


	5
	3800
	5600
	6720
	7840
	10280
	12860

	
	
	6
	2200
	3240
	3920
	4560
	5960
	6480

	
	
	7
	1380
	2040
	2440
	2880
	372
	4680

	
	
	8
	924
	1368
	1640
	1920
	2500
	3140

	
	
	9
	648
	960
	1152
	1340
	1760
	2200

	
	
	10
	476
	700
	840
	980
	1280
	1600


Приложение 29

Подачи, допустимые по прогибу детали, при точении конструкционных сталей

Резцы с дополнительной режущей кромкой 
[image: image245.wmf]о

0

1

=

j


	Главный угол в плане 
[image: image246.wmf]j

 в град
	Глубина резания t в мм
	Допустимое радиальное усилие резания 
[image: image247.wmf]у

Р

 в кг

	
	
	50
	65
	80
	100
	130
	170
	220
	280
	360
	460
	600
	750
	1000

	
	
	Подача S в мм/об

	45
	1
	0,84
	1,2
	1,5
	2,0
	2,8
	3,9
	5,3
	7,3
	10
	-
	-
	-
	-

	
	1,5
	0,62
	0,87
	1,1
	1,5
	2,0
	2,9
	3,9
	5,4
	7,2
	10
	-
	-
	-

	
	2
	0,5
	0,7
	0,88
	1,2
	1,6
	2,3
	3,2
	4,3
	5,8
	8
	10
	-
	-

	
	3
	0,37
	0,52
	0,67
	0,88
	1,2
	1,7
	2,3
	3,2
	4,3
	6
	8,2
	10
	-

	
	4
	0,3
	0,42
	0,54
	0,7
	1,0
	1,4
	1,9
	2,6
	3,5
	4,8
	6,6
	8,7
	10

	Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от предела прочности обрабатываемого материала

	Предел прочности обрабатываемого материала 
[image: image248.wmf]в

s

в кг/
[image: image249.wmf]2

мм


	35
	45
	55
	65
	75
	85
	95
	105

	Коэффициент К
	2,8
	1,8
	1,3
	1,0
	0,78
	0,63
	0,53
	0,45


Приложение 30

Подачи, допустимые по прогибу детали, при точении конструкционных сталей

                                                                                                                                                 Резцы с дополнительной режущей кромкой 
[image: image250.wmf]1

j

>
[image: image251.wmf]0

0


	Главный угол в плане
[image: image252.wmf]j

 в град
	Глубина резания t в мм
	Допустимое радиальное усилие резания 
[image: image253.wmf]у

Р

 в кг

	
	
	1
	25
	30
	40
	50
	65
	80
	100
	130
	170
	220
	280
	360
	460
	600
	750

	
	
	Подача S в мм/об

	30
	1,0
	0,14
	0,2
	0,27
	0,44
	0,65
	1,0
	1,4
	2,0
	3,2
	4,9
	7,6
	-
	-
	-
	-
	-

	
	1,5
	0,076
	0,11
	0,15
	0,24
	0,35
	0,55
	0,77
	1,1
	1,7
	2,7
	4,2
	6,2
	-
	-
	-
	-

	
	2,0
	0,05
	0,072
	0,1
	0,16
	0,23
	0,36
	0,5
	0,72
	1,1
	1,7
	2,7
	4,0
	6,2
	-
	-
	-

	
	3,0
	0,027
	0,04
	0,052
	0,085
	0,12
	0,19
	0,27
	0,4
	0,61
	0,95
	1,5
	2,2
	3,3
	5,1
	7,6
	-

	
	4,0
	-
	0,025
	0,034
	0,055
	0,08
	0,12
	0,17
	0,35
	0,40
	0,61
	1,0
	1,4
	2,2
	3,3
	4,9
	7,3

	45
	1,0
	0,23
	0,31
	0,42
	0,69
	1,0
	1,6
	2,2
	3,2
	5,0
	7,7
	-
	-
	-
	-
	-
	-
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	45
	1,5
	0,12
	0,17
	0,23
	0,37
	0,55
	0,85
	1,2
	1,7
	2,7
	4,2
	6,5
	-
	-
	-
	-
	-

	
	2,0
	0,077
	0,11
	0,15
	0,24
	0,36
	0,55
	0,78
	1,1
	1,8
	2,7
	4,2
	6,27
	-
	-
	-
	-

	
	3,0
	0,042
	0,06
	0,08
	0,13
	0,19
	0,30
	0,42
	0,61
	0,95
	1,5
	2,3
	3,4
	5,2
	7,8
	-
	-

	
	4,0
	0,027
	0,039
	0,05
	0,08
	0,12
	0,19
	0,27
	0,39
	0,61
	0,95
	1,5
	2,2
	3,3
	5,1
	7,7
	-

	Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от предела прочности обрабатываемого материала

	Предел прочности обрабатываемого материала 
[image: image254.wmf]в

s

в кг/
[image: image255.wmf]2

мм


	35
	45
	55
	65
	75
	85
	95
	105

	Коэффициент К
	4,1
	2,3
	1,5
	1,0
	0,72
	0,55
	0,42
	0,34


Приложение 31

Подачи, допустимые прочностью резца при обточке стали

	Вспомогательный угол в плане в град
	Сечение державки резца ВхН в мм
	Глубина резания t в мм

	
	
	2
	3
	4
	5
	6
	8
	10
	12
	15

	
	
	Подача S в мм/об

	0
	12х12
	2,23
	1,3
	0,89
	0,66
	0,52
	0,35
	0,262
	0,2
	-

	
	16х16
	3,0
	2,8
	1,94
	1,44
	1,13
	0,77
	0,57
	0,46
	0,34

	
	20х20
	3,0
	3,0
	3,0
	2,62
	2,05
	1,4
	1,04
	0,82
	0,62

	
	25х25
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	2,55
	1,89
	0,19
	1,13

	
	30х30
	2,62
	3,0
	1,05
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	2,4
	1,8

	
	10х16
	3,0
	1,53
	1,82
	0,78
	0,61
	0,42
	0,31
	0,24
	-

	
	12х20
	3,0
	2,66
	3,0
	1,35
	1,05
	0,72
	0,53
	0,42
	-

	
	16х25
	3,0
	3,0
	3,0
	2,62
	2,05
	1,4
	1,04
	0,82
	0,62

	
	20х30
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	2,38
	1,00
	1,39
	1,05

	
	25х40
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	2,77
	2,09

	
	30х45
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0

	10
	12х12
	1,6
	1,1
	0,8
	0,64
	-
	
	
	
	

	
	16х16
	3,1
	2,0
	1,5
	1,2
	1,0
	
	
	
	

	
	20х20
	4,9
	3,8
	2,5
	2,0
	1,7
	
	
	
	

	
	25х25
	5,0
	5,4
	4,0
	3,2
	2,7
	
	
	
	

	
	30х30
	6,0
	6,0
	6,0
	4,8
	4,0
	
	
	
	

	
	10х16
	1,8
	1,2
	0,9
	-
	-
	
	
	
	

	
	12х20
	2,8
	1,9
	1,4
	1,1
	0,9
	
	
	
	

	
	16х25
	4,9
	3,3
	2,5
	2,0
	1,7
	
	
	
	

	
	20х30
	6,0
	5,1
	3,8
	3,1
	2,6
	
	
	
	

	
	25х40
	5,0
	6,0
	5,0
	5,0
	4,6
	
	
	
	

	
	30х45
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	
	
	
	

	Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости: 1) от предела прочности обрабатываемого материала

	Предел прочности 
[image: image256.wmf]В

s

 в кг/
[image: image257.wmf]2

мм


	45
	55
	65
	75
	100

	
[image: image258.wmf]М

К


	1,16
	1,07
	1,0
	0,93
	0,82

	2) от длины вылета резца 
[image: image259.wmf]l

, выраженного через его высоту H

	Вылет резца 
[image: image260.wmf]l


	1
	1,5
	2
	2,5
	3
	4

	Коэффициент 
[image: image261.wmf]В

К


	1,0
	0,58
	0,4
	0,3
	0,23
	0,16


Приложение 32

Подачи, допустимые мощностью электродвигателя, при точении стали резцами, оснащенными твердым сплавом

	Вспомогательный угол 
[image: image262.wmf]j

 в плане в град
	Глубина резания в мм
	Мощность электродвигателя t в кВт

	
	
	3
	4
	5
	6
	8
	10

	
	
	Подача S в мм/об

	0
	2
	0,81
	1,2
	1,6
	2,0
	2,0
	2,0

	
	3
	0,47
	0,69
	0,95
	1,2
	1,8
	2,4

	
	4
	0,32
	0,47
	0,63
	0,8
	1,19
	1,6
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	0
	5
	0,24
	0,35
	0,47
	0,6
	0,69
	1,2

	
	6
	0,19
	0,28
	0,37
	0,47
	0,7
	0,92

	
	8
	-
	0,19
	0,25
	0,32
	0,47
	0,63

	
	10
	-
	-
	0,19
	0,24
	0,35
	0,47

	
	12
	-
	-
	-
	0,19
	0,28
	0,37

	
	15
	-
	-
	-
	-
	0,21
	0,28

	
	20
	-
	-
	-
	-
	-
	0,2

	10


	1
	1,4
	1,9
	2,4
	3,0
	4,1
	5,3

	
	1,5
	1,1
	1,5
	1,8
	2,2
	3,0
	4,0

	
	2
	0,72
	1,0
	1,2
	1,5
	2,0
	2,7

	
	3
	-
	-
	0,81
	1,0
	1,4
	1,8

	
	4
	-
	-
	-
	0,78
	1,0
	1,3

	
	5
	-
	-
	-
	-
	0,81
	1,1

	
	6
	-
	-
	-
	-
	0,69
	0,9

	Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от предела прочности обрабатываемого материала

	Предел прочности 
[image: image263.wmf]В

s

 в кг/
[image: image264.wmf]2

мм


	45
	55
	65
	75
	100

	Коэффициент К
	1,16
	1,07
	1,0
	0,93
	0,82


Приложение 33

Режимы резания при точении конструкционных сталей 

Резцы с пластинами Т5К10

	Глубина резания t в мм
	Подача S в мм/об
	Тип резца

	
	
	Проходной прямой

	
	
	Главный  угол 
[image: image265.wmf]j

 в плане в (град)

	
	
	30
	45
	60

	
	
	Вспомогательный угол в плане 
[image: image266.wmf]1

j

 (град)

	
	
	10
	10
	30

	
	
	V
	
[image: image267.wmf]z

P


	
[image: image268.wmf]э

N


	V
	
[image: image269.wmf]z

P


	
[image: image270.wmf]э

N


	V
	
[image: image271.wmf]z

P


	V

	2,0
	0,20
	195
	86
	2,7
	179
	79
	2,2
	158
	74
	1,9

	
	0,30
	180
	118
	3,4
	189
	109
	2,8
	145
	102
	2,4

	
	0,40
	161
	146
	3,8
	143
	135
	3,2
	131
	126
	2,7

	
	0,50
	150
	178
	4,4
	133
	164
	3,6
	121
	154
	3,1

	
	0,70
	134
	234
	5,0
	110
	215
	4,2
	108
	200
	3,6

	3,0
	0,20
	184
	129
	3,9
	162
	119
	3,2
	149
	111
	2,7

	
	0,30
	169
	179
	4,9
	149
	165
	4,0
	137
	155
	3,5

	
	0,40
	152
	224
	5,5
	135
	206
	4,6
	123
	193
	3,9

	
	0,50
	142
	269
	6,2
	125
	247
	5,1
	115
	232
	4,4

	
	0,70
	125
	352
	7,2
	111
	325
	5,9
	101
	300
	5,1

	
	1,0
	108
	472
	8,3
	95
	435
	6,8
	88
	410
	5,9

	4,0
	0,30
	161
	240
	6,3
	143
	222
	5,2
	131
	208
	4,4

	
	0,40
	145
	300
	7,2
	126
	279
	5,8
	118
	260
	5,1

	
	0,50
	135
	360
	8,0
	120
	332
	6,5
	109
	312
	5,6

	
	0,70
	119
	475
	9,3
	106
	438
	7,6
	97
	410
	6,5

	
	1,0
	103
	630
	10,5
	92
	580
	8,7
	84
	545
	7,5

	
	1,5
	86
	890
	12,5
	76
	816
	10,1
	70
	765
	8,7
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	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	6,0
	0,30
	152
	360
	9,0
	134
	334
	7,4
	123
	314
	6,4

	
	0,40
	136
	460
	10,0
	121
	422
	8,4
	110
	396
	7,2

	
	0,50
	127
	550
	11,5
	112
	500
	9,3
	102
	474
	8,0

	
	0,7
	113
	720
	13,0
	100
	663
	10,7
	92
	624
	9,3

	
	1,0
	97
	960
	15,0
	85
	885
	12,4
	79
	830
	10,5

	
	1,5
	81
	1350
	17,7
	71
	1250
	14,5
	65
	1170
	12,5

	
	2,0
	77
	1650
	21,0
	69
	1535
	17,2
	63
	1440
	15,0

	
	3,0
	59
	2350
	22,6
	52
	2162
	18,5
	48
	2030
	16,0

	8,0
	0,40
	131
	615
	13,0
	116
	562
	10,7
	106
	530
	9,3

	
	0,50
	122
	735
	14,5
	108
	676
	12,0
	99
	635
	10,0

	
	0,70
	108
	960
	17,0
	96
	885
	14,0
	88
	830
	12,0

	
	2,0
	93
	1280
	19,5
	83
	1180
	16,0
	76
	1110
	13,7

	8
	1,5
	77
	1790
	22,5
	68
	1650
	18,5
	63
	1550
	16,0

	
	2,0
	68
	2280
	25,0
	60
	2100
	21,0
	55
	1970
	13,0

	
	3,0
	57
	3140
	29,0
	50
	2890
	24,0
	46
	2720
	20,6

	10
	0,40
	127
	770
	16,0
	112
	1710
	13,0
	103
	670
	11,0

	
	0,50
	118
	920
	17,7
	104
	850
	14,5
	96
	800
	12,5

	
	0,70
	105
	1210
	21,0
	93
	1120
	17,0
	86
	1050
	14,7

	
	1,0
	90
	1610
	24,0
	79
	1486
	19,0
	73
	1390
	16,7

	10
	1,5
	75
	2260
	27,0
	66
	2080
	22,0
	60
	1950
	19,5

	
	2,0
	66
	2860
	31,0
	58
	2640
	25,0
	53
	2480
	22,0

	
	3,0
	55
	3940
	35,5
	49
	3640
	20,0
	45
	3480
	25,0


Примечание: поправочные коэффициенты на изменение условия 

                       работы см. в приложении 36.

Приложение 34

Режимы резания при точении конструкционных сталей

Резцы с пластинками Т1ВК6

	Глубина резания t в мм
	Подача S в мм/об
	Тип резца

	
	
	Проходной прямой

	
	
	Главный  угол 
[image: image272.wmf]j

 в плане в (град)

	
	
	30
	45
	60

	
	
	Вспомогательный угол в плане 
[image: image273.wmf]1

j

 (град)

	
	
	10
	10
	30
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	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	1,0
	0,15
	360
	32
	1,9
	318
	29
	1,5
	290
	26
	1,4

	
	0,20
	337
	39
	2,1
	297
	36
	1,7
	273
	33
	1,5

	
	0,30
	306
	56
	2,7
	270
	51
	2,2
	248
	47
	1,9

	
	0,40
	277
	69
	3,1
	244
	64
	2,6
	224
	60
	2,2

	
	0,50
	259
	83
	3,5
	228
	76
	2,9
	210
	72
	2,5

	
	0,70
	229
	108
	4,1
	202
	100
	3,3
	185
	97
	2,9

	1,5
	0,15
	332
	49
	2,6
	293
	45
	2,1
	269
	42
	1,8

	
	0,20
	314
	61
	3,1
	227
	56
	2,3
	254
	52
	2,2

	
	0,30
	238
	83
	3,9
	255
	77
	3,2
	234
	72
	2,7
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	1,5
	0,40
	261
	104
	4,5
	230
	96
	3,3
	211
	91
	3,1

	
	0,50
	243
	123
	4,9
	214
	114
	4,0
	196
	107
	3,5

	
	0,70
	214
	167
	5,9
	189
	154
	4,8
	174
	144
	4,1

	2,0
	0,20
	301
	81
	4,0
	266
	75
	3,2
	244
	70
	2,8

	
	0,30
	278
	111
	5,0
	245
	103
	4,1
	226
	90
	3,6

	
	0,40
	250
	137
	6,7
	220
	127
	4,6
	202
	119
	4,0

	
	0,50
	232
	168
	6,4
	204
	155
	5,2
	187
	145
	4,5

	
	0,70
	206
	220
	7,4
	180
	203
	6,1
	167
	190
	5,2

	3,0
	0,20
	284
	121
	5,6
	250
	112
	4,6
	230
	105
	4,0

	
	03,0
	260
	169
	7,2
	230
	156
	5,9
	211
	146
	5,1

	
	0,40
	236
	212
	8,2
	208
	195
	6,7
	181
	183
	5,7

	
	0,50
	218
	254
	9,1
	193
	234
	7,4
	177
	220
	6,4

	
	0,70
	193
	332
	10,5
	171
	307
	8,6
	157
	288
	7,4

	
	1,0
	166
	445
	12,0
	147
	410
	9,9
	135
	384
	8,6

	4,0
	0,30
	250
	220
	9,2
	220
	210
	7,5
	202
	197
	6,5

	
	0,40
	224
	286
	10,5
	198
	264
	8,5
	182
	248
	7,4

	
	0,50
	267
	340
	11,5
	183
	314
	9,5
	168
	294
	8,2

	
	0,70
	185
	448
	13,5
	163
	414
	11,1
	151
	388
	9,6

	
	1,0
	159
	594
	15,5
	141
	547
	12,7
	129
	512
	11,0

	
	1,5
	132
	835
	18,0
	117
	770
	14,7
	107
	720
	12,5

	6,0
	0,30
	234
	340
	13,0
	207
	314
	10,6
	190
	295
	9,2

	
	0,40
	211
	430
	14,8
	186
	397
	12,0
	171
	370
	10,5

	
	0,50
	195
	514
	16,5
	173
	474
	13,5
	159
	445
	11,5

	
	0,70
	174
	680
	19,0
	154
	624
	15,5
	141
	583
	13,5

	
	1,0
	150
	905
	22,0
	133
	835
	18,0
	122
	785
	15,5

	
	1,5
	125
	1265
	26,0
	110
	1170
	21,0
	101
	1090
	18,5

	
	2,0
	118
	1560
	31,0
	105
	1440
	25,0
	97
	1350
	22,0

	8,0
	0,40
	203
	580
	19,0
	178
	535
	15,5
	164
	500
	13,5

	
	0,50
	189
	690
	21,0
	167
	637
	17,5
	153
	595
	15,0

	
	0,70
	167
	905
	24,0
	148
	835
	20,0
	136
	785
	17,0

	
	1,0
	143
	1200
	28,5
	127
	1110
	23,0
	116
	1010
	20,0

	
	1,5
	119
	1690
	33,0
	105
	1560
	27,0
	97
	1460
	23,0

	
	2,0
	105
	2150
	37,0
	93
	1980
	30,0
	86
	1860
	26,0

	10
	0,40
	197
	725
	23,0
	173
	670
	19,0
	160
	630
	16,5

	
	0,50
	182
	870
	26,0
	160
	800
	21,0
	146
	750
	18,0

	
	0,70
	162
	1135
	30,6
	143
	1050
	25,0
	131
	990
	21,5

	
	1,0
	139
	1510
	34,5
	122
	1400
	28,0
	112
	1310
	24,0

	
	1,5
	115
	2110
	40,0
	101
	1960
	32,5
	93
	1840
	28,0

	
	2,0
	101
	2700
	44,5
	90
	2490
	36,5
	82
	2340
	31,5


Примечание: поправочные коэффициенты на изменённые условия 

                       работы см. в приложении 36.

Приложение 35

Режимы резания при точечных конструкционных углеродистых хромистых и хромоникелевых сталей (
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Резцы с пластинками Т15К6 с дополнительной режущей кромкой:
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	Глубина резания t в мм
	Подача S в мм/об
	V
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	1
	2
	3
	4
	5

	0,5
	1,5
	184
	120
	3,6

	
	2,0
	175
	167
	4,8

	
	2,5
	170
	207
	5,8

	
	3,0
	165
	246
	6,7

	
	4,0
	158
	320
	8,3

	
	5,0
	152
	390
	9,7

	1,0
	1,5
	149
	250
	6,1

	
	2,0
	144
	324
	7,7

	
	2,5
	138
	400
	9,0

	
	3,0
	134
	470
	10,0

	
	4,0
	128
	620
	13,0

	
	5,0
	124
	750
	15,0

	1,5
	1,5
	132
	365
	7,8

	
	2,0
	127
	475
	9,8

	
	2,5
	123
	585
	12,0

	
	3,0
	119
	690
	13,0

	
	4,0
	114
	895
	16,5

	
	5,0
	111
	1100
	20,0

	2,0
	1,5
	127
	475
	10,0

	
	2,0
	117
	620
	12,0

	
	2,5
	113
	765
	14,0

	
	3,0
	109
	905
	16,0

	
	4,0
	104
	1175
	18,5

	
	5,0
	101
	1450
	20,0

	3,0
	1,5
	119
	690
	24,0

	
	2,0
	109
	900
	13,5

	
	2,5
	102
	1100
	16,0

	
	3,0
	96
	1320
	20,5

	
	4,0
	92
	1740
	26,0

	
	5,0
	89
	2130
	30,5

	5,0
	1,5
	110
	1110
	20,0

	
	2,0
	101
	1450
	24,0

	
	2,5
	85
	1790
	28,0

	
	3,0
	89
	2120
	30,5

	
	4,0
	82
	2800
	37,5

	
	5,0
	76
	3470
	43,0


Примечание: поправочные коэффициенты на изменение

                       условия работы см. в приложении 36
Приложение 36
Поправочные коэффициенты на измененные условия работы резцов, оснащенных сплавами Т5K10, Т15К6

	Металлы
	Предел прочности при растяжении 
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s

 в кг/мм2
	Значение коэффициента
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	Стали углеродистые и легированные
	40-50
	1,44
	0,83
	1,20

	
	50-60
	1,18
	0,92
	1,09

	
	60-70
	1,0
	1,0
	1,0

	
	70-80
	0,87
	1,07
	0,93

	
	80-90
	0,77
	1,14
	0,88

	
	90-100
	0,69
	1,20
	0,83

	
	100-190
	0,62
	1,26
	0,78

	
	110-120
	0,57
	1,32
	0,75

	Коэффициенты изменения скорости резания в зависимости от отношения мощности (или крутящего момента), допустимой по паспортным данным станка, к мощности (или крутящему моменту) по нормативам при предварительно выбранном режиме резания. Точение незакаленной стали твердосплавными резцами.

	Отношение мощности (или крутящего момента), допустимой по паспортным данным станка, к мощности (или крутящему моменту) по нормативам

	0,2
	0,25
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0

	Коэффициент изменения скорости резания

	0,15
	0,2
	0,24
	0,34
	0,44
	0,55
	0,66
	0,77
	0,88
	1,0


Приложение 37

Дополнительные длины на взятие пробных стружек

	№№ позиции
	Измерительный инструмент
	Измеряемый размер в мм
	Дополнительная длина в мм

	1
	Линейка
	-
	5

	2
	Рулетка (промер по окружности)
	-
	10

	3
	Кронциркуль
	до 250
	3

	4
	Кронциркуль
	св. 250
	5

	5
	Нутромер
	-
	5

	6
	Штангенциркуль
	-
	5

	7
	Раздвижная штанга
	до 250
	5

	8
	Раздвижная штанга
	св. 250
	10

	9
	Глубиномер
	-
	5

	10
	Микрометр
	до 250
	8

	11
	Микрометр
	св. 250
	5

	12
	Скоба
	до 250
	5

	13
	Скоба
	св. 250
	8


Примечание: Дополнительные длины даны на одну пробную стружку. При взятии двух и более пробных стружек указанные длины следует увеличивать пропорционально количеству пробных стружек. Для проходов, осуществляемых без пробной стружки, дополнительная длина не дается.
Приложение 38

Вспомогательное время на установку и снятие детали

	1. Установка вручную

	№ по-зиции
	Способ установки детали
	вес детали в кг до

	
	
	1
	3
	5
	8
	12
	20

	
	
	Время в мин.

	1
	В кулочках с поджатием центром задней бабки
	0,32
	0,35
	0,39
	0,43
	0,48
	0,55

	2
	В центрах с надеванием хомутика типа 1
	0,27
	0,30
	0,34
	0,40
	0,48
	0,60

	3
	В центрах с надеванием хомутика типа 2
	0,23
	0,25
	0,28
	0,33
	0,37
	0,43

	2. Установка краном

	№ по-зиции
	 
	вес детали в кг

	
	
	30
	50
	80
	120
	200
	300

	
	
	Время в мин.

	4
	В самоцентрирующем патро-не с поджатием центром зад-ней бабки
	2,0
	3,1
	3,3
	3,6
	3,9
	4,2


Приложение 39

Вспомогательное время, связанное с переходом (время на проход при продольной обточке)

	Способ установки резца
	Измери-тельный инструмент
	Измеря-емый диаметр в мм
	Высота центров станка

	
	
	
	200
	300

	
	
	
	способ перемещен. суппорта

	
	
	
	автом.
	ручной
	автомат
	ручн.

	
	
	
	Время в мин.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	По лимбу с точностью 0,2 мм
	-
	-
	0,13
	0,17
	0,15
	0,20

	По упору или по лимбу грубо
	-
	-
	0,11
	0,15
	0,13
	0,18

	Со взятием одной пробной стружки при обработке по 1÷5 классам точности
	Кронциркуль или штангенциркуль
	100
	0,36
	0,40
	0,41
	0,46

	
	
	200
	0,39
	0,43
	0,44
	0,49

	
	
	300
	0,43
	0,47
	0,48
	0,53

	
	Скоба или пробка или штихмас
	50
	0,29
	0,33
	0,34
	0,39

	
	
	100
	0,30
	0,34
	0,35
	0,40

	
	
	200
	0,31
	0,35
	0,36
	0,41

	
	
	300
	0,33
	0,37
	0,38
	0,43

	Примечание: 1. При автоматическом перемещении суппорта время на перемещение в комплекс приемов не включено и определяется по паспортным данным станка.

                        2. При ручном перемещении суппорта свыше чем на 300 мм к табличному времени добавлять.
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	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Расстояние перемещения суппорта в мм до
	
	500
	-
	0,02
	-
	0,03

	
	
	1000
	-
	0,08
	-
	0,12

	
	
	1500
	-
	0,14
	-
	0,21


Приложение 40
Вспомогательное время, связанное с переходом (время на приемы, не вошедшие в комплексы)

	Наименование приемов
	Высота центров станка в мм до

	
	200
	300

	
	Время в мин.

	Изменить число оборотов или изменить величину подачи
	Одним рычагом
	0,04
	0,05

	
	Двумя рычаг.
	0,06
	0,08

	Повернуть резцовую головку
	Обычного типа
	0,07
	0,08

	
	С пружин. фиксат.
	0,05
	0,06


Приложение 41

Вспомогательное время на контрольные промеры

	Измерительный инструмент
	Точность измер.
	Измер. размер в мм до
	Измеряемая длина в мм до

	
	
	
	50
	100
	200
	300
	500

	
	
	
	Время в мин.

	Скоба односторонняя предельная
	2-3-й классы
	50
	0,09
	0,10
	0,13
	0,16
	0,20

	
	
	100
	0,11
	0,12
	0,14
	0,16
	0,26

	
	
	200
	0,14
	0,14
	0,16
	0,19
	0,24

	
	
	300
	0,16
	0,16
	0,17
	0,19
	0,25

	 

 

 

 
	4-5-й классы
	50
	0,06
	0,08
	0,09
	0,11
	0,12

	
	
	100
	0,07
	0,09
	0,10
	0,12
	0,13

	
	
	200
	0,09
	0,09
	0,10
	0,12
	0,13

	
	
	300
	0,11
	0,11
	0,11
	0,13
	0,14


Приложение 42

Подготовительно-заключительное время, время на обслуживание рабочего места, отдых и естественные надобности

	1. Подготовительно-заключительное время

	Способ установки детали
	Кол-во режущего инструмента
	Высота центров станка в мм до

	
	
	200
	300

	
	
	Время в мин.

	1
	2
	3
	4

	А. На наладку станка, инструмента и приспособлений

	В центрах
	2
	7,0
	8,0

	
	4
	9,0
	10,0

	
	6
	12,0
	14,0
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	1
	2
	3
	4

	В самоцентрирующем патроне с поджатием центром задней бабки
	2
	10,0
	13,0

	
	4
	12,0
	15,0

	
	6
	13,0
	11,0

	Б. На получении инструмента и приспособлений до начала и сдачу после окончания обработки

	Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до начала и сдача их после окончания обработки 
	7-10

	2. Время на обслуживание рабочего места

	Процент от оперативного времени
	2,5
	3,0

	3. Время перерывов на отдых и естественные надобности

	Процент от оперативного времени
	4,0
	4,0


                                                                                                                                                             Приложение 43

Исходные данные к лабораторной работе № 3 (задание 1)

	 
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1. Размер полосы, мм
	0,5x26x1000
	1,6x27x1010
	3,7x28x1020
	2x29x990
	4,9x30x980
	0,4x25x1030

	2. Площадь детали, м
	0,00020
	0,00025
	0,00030
	0,00035
	0,00040
	0,00045

	3. Масса детали, кг
	0,1
	0,15
	0,20
	0,25
	0,30
	0,36

	4. Шаг продвижения полосы, мм
	22
	23
	24
	25
	27
	30

	5. Количество позиций штапа
	5
	4
	3
	6
	5
	4

	6. Расстояние до тары с заготовками, м
	1
	1,5
	2,0
	2,7
	3,0
	3,3

	7. Способ удаления детали
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
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	Варианты

	
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14

	1. Размер полосы, мм
	2,3x24x1000
	1,5x23x1015
	1,6x26x1020
	1,7x28x1010
	3,3x30x980
	0,9x27x985
	2,4x29x1000
	1,8x24x1020

	2. Площадь детали, м
	0,00015
	0,00018
	0,00040
	0,00024
	0,00015
	0,00028
	0,00036
	0,00042

	3. Масса детали, кг
	0,08
	0,09
	0,28
	0,16
	0,06
	0,19
	0,24
	0,31

	4. Шаг продвижения полосы, мм
	19
	20
	31
	34
	40
	45
	10
	38

	5. Количество позиций штапа
	3
	6
	5
	4
	3
	6
	5
	4

	6. Расстояние до тары с заготовками, м
	4,8
	1,6
	1,8
	3,6
	2,4
	2,7
	1,5
	3,3

	7. Способ удаления детали
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
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	Варианты

	
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22

	1. Размер полосы, мм
	0,6x23x1015
	0,42x30x1040
	0,7x25x1000
	0,6x26x1010
	1,8x27x1015
	1,9x28x1020
	2,3x29x1030
	0,64x30x1025

	2. Площадь детали, м
	0,00020
	0,00032
	0,00025
	0,00037
	0,00022
	0,00022
	0,00034
	0,00040

	3. Масса детали, кг
	0,14
	0,21
	0,18
	0,26
	0,21
	0,21
	0,25
	0,38

	4. Шаг продвижения полосы, мм
	15
	26
	21
	28
	36
	36
	18
	33

	5. Количество позиций штапа
	3
	6
	5
	4
	6
	6
	5
	4

	6. Расстояние до тары с заготовками, м
	4,2
	1,9
	1,0
	1,5
	2,5
	2,5
	2,8
	3,2

	7. Способ удаления детали
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
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	Варианты

	
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	1. Размер полосы, мм
	3,4x23x1040
	0,17x24x1035
	1,8x25x1005
	1,3x26x1010
	4,4x27x1020
	0,43x28x1030
	0,8x29x1040
	0,65x30x1000

	2. Площадь детали, м
	0,00028
	0,00024
	0,00032
	0,00036
	0,00026
	0,00045
	0,00040
	0,00034

	3. Масса детали, кг
	0,36
	0,20
	0,31
	0,25
	0,21
	0,34
	0,45
	0,29

	4. Шаг продвижения полосы, мм
	24
	16
	35
	44
	32
	37
	38
	29

	5. Количество позиций штапа
	3
	6
	5
	4
	3
	6
	5
	4

	6. Расстояние до тары с заготовками, м
	3,6
	4,0
	4,2
	1,8
	2,1
	2,7
	3,0
	3,6

	7. Способ удаления детали
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б


Приложение 44

Исходные данные к лабораторной работе № 3 (задание 2)

	 
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1. Размер заготовки, мм
	5x150x700
	6x100x710
	3x210x520
	18x120x730
	4x80x740
	5,5x270x250
	6,5x250x360

	2. Масса детали, кг
	0,10
	0,11
	0,12
	0,13
	0,14
	0,15
	0,16

	3. Размер партии
	150
	160
	170
	180
	190
	200
	210
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	Варианты

	
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1. Размер заготовки, мм
	10,5x260x770
	5,3x270x405
	6,3x180x615
	3,3x93x423
	2,3x203x132
	9,3x217x241
	5,7x327x352
	6,7x137x266

	2. Масса детали, кг
	0,17
	0,18
	0,19
	0,20
	0,21
	0,22
	0,23
	0,24

	3. Размер партии
	220
	155
	165
	175
	185
	195
	205
	208
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	Варианты

	
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23

	1. Размер заготовки, мм
	8,7x247x563
	2,7x259x369
	4,7x167x667
	8x150x770
	6x180x200
	9x220x740
	9,2x240x758
	4,5x216x532

	2. Масса детали, кг
	0,25
	0,26
	0,27
	0,28
	0,29
	0,30
	0,31
	0,32

	3. Размер партии
	203
	217
	221
	224
	227
	230
	231
	234
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	Варианты

	
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	1. Размер заготовки, мм
	6,2x264x781
	3,8x253x752
	11,3x235x485
	5,8x218x261
	10x248x533
	3,7x90x305
	12,8x225x85

	2. Масса детали, кг
	0,33
	0,34
	0,35
	0,36
	0,37
	0,38
	0,39

	3. Размер партии
	237
	240
	245
	247
	250
	257
	258


Приложение 45

Расчет нормы штучного времени

	Содержание работы
	Номер приложения
	Время на 100 шт., мин.

	
	
	Основн.

То
	Вспомогательное

	
	
	
	перекрываемое
	неперекрываемое


Приложение 46

Вспомогательное время на включение пресса на рабочий ход

	Содержание работы: повернуться или подойти к колонкам включения, протянуть руку или поставить ногу и включить пресс на рабочий ход.

	Номер позиции
	Способ включения
	Положение рабочего
	Время на прием, мин.

	1
	Педалью ножной
	Сидя
	0,010

	2
	Педалью ножной
	Стоя
	0,015

	3
	Кнопкой на выносной колонке
	Сидя и стоя
	0,018


         Примечание: При подсчете штучного времени, когда за один двойной ход ползуна пресса штампуется несколько заготовок, время по карте делить на полученное количество деталей.

Приложение 47

Вспомогательное время на удаление отхода полосы

Содержание работы: снять со штампа и отбросить в люк, в тару.

	Номер пози-ции
	Длина полосы L, м, до
	Толщина металла 
[image: image288.wmf]d

мм, до
	Ширина полосы H, мм, до

	
	
	сталь, медь
	прочие цветн. сплавы
	60
	100
	160
	250
	400
	600

	
	
	
	
	Время на 100 шт. отходов, мин.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
	0,7
	0,2
	0,4
	1,898
	2,179
	2,474
	2,791
	3,168
	3,353

	2
	
	0,5
	1,0
	1,715
	1,968
	2,235
	2,521
	2,862
	3,193

	3
	
	1,0
	2,5
	1,588
	1,823
	2,069
	2,334
	2,650
	2,957

	4
	
	1,5
	4,0
	1,518
	1,742
	1,978
	2,232
	2,533
	2,827

	5
	
	2,0
	5,0
	1,470
	1,688
	1,916
	2,161
	2,454
	2,738

	6
	1,0
	0,2
	0,4
	2,127
	2,442
	2,772
	3,127
	3,550
	3,961

	7
	
	0,5
	1,0
	1,921
	2,206
	2,504
	2,825
	3,207
	3,578

	8
	
	1,0
	2,5
	1,779
	2,042
	2,319
	2,616
	2,969
	3,313

	9
	
	1,5
	4,0
	1,701
	1,952
	2,217
	2,500
	2,839
	3,167

	10
	
	2,0
	5,0
	1,647
	1,691
	3,147
	2,422
	2,750
	3,068

	11
	1,5
	0,2
	0,4
	2,421
	2,779
	3,155
	3,559
	4,040
	4,508

	12
	
	0,5
	1,0
	2,187
	2,510
	2,850
	3,215
	3,650
	4,047

	13
	
	1,0
	2,5
	2,025
	2,324
	2,639
	2,977
	3,379
	3,770

	14
	
	1,5
	4,0
	1,936
	2,222
	2,523
	2,846
	3,231
	3,604

	15
	
	2,0
	5,0
	1,875
	2,152
	2,443
	2,756
	3,129
	3,491

	16
	2,3
	0,2
	0,4
	2,775
	3,185
	3,616
	4,079
	4,631
	5,166

	17
	
	0,5
	1,0
	2,506
	2,877
	3,266
	3,684
	4,183
	4,667

	18
	
	1,0
	2,5
	2,321
	2,664
	3,024
	3,412
	3,873
	4,321

	19
	
	1,5
	4,0
	2,219
	2,547
	2,691
	3,261
	3,703
	4,131

	20
	
	2,0
	5,0
	2,149
	2,467
	2,800
	3,159
	3,586
	4,001
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	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	21
	3,4
	0,2
	0,4
	3,143
	3,608
	4,096
	4,620
	5,284
	-

	22
	
	0,5
	1,0
	2,839
	3,259
	3,700
	4,174
	4,738
	5,287

	23
	
	1,0
	2,5
	2,629
	3,018
	3,426
	3,865
	4,387
	4,895

	24
	
	1,5
	4,0
	2,513
	2,885
	3,275
	3,694
	4,194
	4,680

	25
	
	2,0
	5,0
	2,434
	2,794
	3,177
	3,578
	4,063
	4,533

	26
	5,1
	0,2
	0,4
	3,577
	4,106
	4,662
	5,258
	-
	-

	27
	
	0,5
	1,0
	3,231
	3,709
	4,211
	4,750
	5,393
	5,571

	28
	
	1,0
	2,5
	2,992
	3,434
	3,899
	4,398
	4,993
	5,326

	29
	
	1,5
	4,0
	2,860
	3,283
	3,727
	4,205
	4,774
	-

	30
	
	2,0
	5,0
	2,770
	3,180
	5,610
	4,072
	4,324
	-
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Примечание: При расчете нормы штучного времени на деталь время по карте   следует делить на количество деталей, получаемых из полосы.
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Вспомогательное время на установку заготовки в штамп по упору

Содержание работы: взять (со стола пресса, из тары) заготовку, поднести и установить в штамп по упору.

	Номер позиции
	Услов. выпол. работы
	Площадь металла 
[image: image290.wmf]d

, мм, до
	Площадь заготовки S, м2, до

	
	
	сталь, медь
	цветн. сплавы
	0,01
	0,02
	0,04
	0,06
	0,008
	0,010
	0,015
	0,025
	0,035
	0,050
	0,075
	0,800

	
	
	
	
	Время на 100 заготовок, мин.

	1
	Свободно
	3,0
	6,0
	2,075
	2,316
	2,583
	2,754
	2,881
	2,985
	3,183
	3,450
	3,639
	3,849
	4,104
	4,295

	2
	
	4,0
	7,0
	2,255
	2,517
	2,807
	2,993
	3,115
	3,245
	3,460
	3,751
	3,955
	4,184
	4,461
	4,668

	3
	
	6,0
	9,0
	2,537
	2,830
	3,158
	3,367
	3,524
	3,650
	3,891
	4,218
	4,449
	4,706
	5,018
	5,061

	4
	
	9,0
	12,0
	2,853
	3,183
	3,552
	3,787
	3,962
	4,105
	4,377
	4,744
	5,004
	5,293
	5,644
	5,966

	5
	
	10,0
	13,0
	2,941
	3,282
	3,662
	3,905
	4,086
	4,232
	4,513
	4,892
	5,159
	5,458
	5,819
	6,090

	6
	Затруднено
	3,0
	6,0
	2,491
	2,779
	3,101
	3,305
	3,459
	3,583
	3,820
	4,141
	4,368
	4,621
	4,927
	5,156

	7
	
	4,0
	7,0
	2,708
	3,020
	3,370
	3,593
	3,760
	3,895
	4,152
	4,502
	4,748
	5,023
	5,355
	5,604

	8
	
	6,0
	9,0
	3,045
	3,397
	3,791
	4,041
	4,229
	4,381
	4,671
	5,064
	5,340
	5,650
	6,023
	6,303

	9
	
	9,0
	12,0
	3,425
	3,821
	4,264
	4,546
	4,757
	4,928
	5,254
	5,685
	5,065
	6,355
	6,775
	7,089

	10
	
	10,0
	13,0
	3,531
	3,940
	4,396
	4,686
	4,905
	5,081
	5,417
	5,872
	6,193
	6,552
	6,985
	7,310
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Вспомогательное время на повертывание заготовки и установки ее в штамп

Содержание работы: взять (вынуть) заготовку или полосу, повернуть и установить в открытый штамп.

	Номер позиции
	Угол поворота 
[image: image291.wmf]j

, град., до
	Толщина металла 
[image: image292.wmf]d

, мм, до
	Площадь заготовки или полосы S, м2, до

	
	
	сталь, медь, 

мед. сплав
	проч. цветн. сплав.
	0,10
	0,18
	0,25
	0,46
	0,50
	0,75
	1,00
	1,50

	
	
	
	
	Время на 100 заготовок или полос, мин.

	1
	90
	3,0
	6,0
	1,321
	1,542
	1,681
	1,837
	2,018
	2,245
	2,421
	2,693

	2
	
	4,0
	7,0
	1,433
	1,672
	1,823
	1,992
	2,187
	2,434
	2,625
	-

	3
	
	6,0
	9,0
	1,605
	1,874
	2,043
	2,232
	2,451
	2,727
	-
	-

	4
	
	9,0
	12,0
	1,799
	2,100
	2,289
	2,501
	2,747
	-
	-
	-

	5
	
	10,0
	13,0
	1,853
	2,163
	2,358
	2,576
	2,830
	-
	-
	-

	6
	180
	3,0
	6,0
	1,746
	2,066
	2,269
	2,498
	2,767
	3,107
	3,373
	3,788

	7
	
	4,0
	7,0
	1,890
	2,236
	2,457
	2,705
	2,995
	3,364
	3,652
	-

	8
	
	6,0
	9,0
	2,114
	2,501
	2,748
	3,025
	3,350
	3,762
	-
	-

	9
	
	9,0
	12,0
	2,365
	2,797
	3,073
	3,383
	3,747
	-
	-
	-

	10
	
	10,0
	13,0
	2,434
	2,880
	3,164
	3,483
	3,857
	-
	-
	-
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 Примечание: При определении нормы штучного времени на деталь время по карте следует делить на количество деталей, получаемых из полосы.
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	Номер позиции
	Условия выполн. работы
	Толщина металла 
[image: image295.wmf]d

, мм, до
	Площадь заготовки S, м2, до

	
	
	сталь, медь, 

мед. сплав
	прочие цветные металлы
	0,180
	0,250
	0,350
	0,500
	0,750
	1,000
	1,500

	
	
	
	
	Время на 100 заготовок, мин.

	1
	Свободно
	3,0
	6,0
	4,713
	4,964
	5,235
	5,539
	5,905
	6,180
	6,588

	2
	
	4,0
	7,0
	5,230
	5,396
	5,691
	6,020
	6,418
	6,717
	-

	3
	
	6,0
	9,0
	5,762
	6,070
	6,400
	6,772
	7,219
	-
	-

	4
	
	9,0
	12,0
	6,481
	6,827
	7,190
	7,616
	-
	-
	-

	5
	
	10,0
	13,0
	6,682
	7,039
	7,422
	7,853
	-
	-
	-

	6
	Затруднено
	3,0
	6,0
	5,657
	5,958
	6,284
	6,648
	7,088
	7,418
	7,909

	7
	
	4,0
	7,0
	6,199
	6,477
	6,831
	7,227
	7,705
	8,064
	-

	8
	
	6,0
	9,0
	6,917
	7,286
	7,684
	8,129
	8,667
	-
	-

	9
	
	9,0
	12,0
	7,781
	8,195
	8,642
	9,143
	-
	-
	-

	10
	
	10,0
	13,0
	8,022
	8,448
	8,910
	9,472
	-
	-
	-
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Приложение 51

Вспомогательное время на съем детали со штампа

	Номер пози-ции
	Содержание работы
	Условия выполния работы
	Толщина металла 
[image: image298.wmf]d

, мм, до
	Площадь детали S, м2

	
	
	
	сталь, медь
	проч. сплавы
	0,025
	0,035
	0,050
	0,075
	0,100
	0,180
	0,250

	
	
	
	
	
	Время на 100 заготовок, мин.

	1
	Снять деталь со штампа и отложить на пол, в тару
	Свободно
	3,0
	6,0
	1,622
	1,770
	1,942
	2,158
	2,326
	2,710
	2,951

	2
	
	
	4,0
	7,0
	1,757
	1,916
	2,102
	2,330
	2,517
	2,928
	3,194

	3
	
	
	6,0
	9,0
	1,890
	2,142
	2,350
	2,612
	2,814
	3,279
	3,571

	4
	
	
	9,0
	12,0
	2,194
	2,394
	2,627
	2,919
	3,146
	3,666
	3,992

	5
	
	
	10,0
	13,0
	2,258
	2,457
	2,705
	3,005
	3,238
	3,773
	4,109

	6
	
	Затруднено
	3,0
	6,0
	2,776
	3,029
	3,324
	3,693
	3,980
	4,637
	5,050

	7
	
	
	4,0
	7,0
	3,017
	3,292
	3,613
	4,014
	4,325
	5,040
	5,489

	8
	
	
	6,0
	9,0
	3,393
	3,704
	4,064
	4,514
	4,865
	5,669
	6,175

	9
	
	
	9,0
	12,0
	3,817
	4,165
	4,570
	5,079
	5,473
	6,376
	6,945

	10
	
	
	10,0
	13,0
	3,935
	4,295
	4,712
	5,235
	5,642
	6,574
	7,160

	11
	Снять деталь со штампа и , не отходя от места, отложить на транспортер, склиз и протолкнуть
	Свободно
	3,0
	6,0
	2,073
	2,263
	2,482
	2,759
	2,973
	3,463
	3,773

	12
	
	
	4,0
	7,0
	2,247
	2,452
	2,691
	2,990
	3,222
	3,754
	4,089

	13
	
	
	6,0
	9,0
	2,517
	2,747
	3,014
	3,350
	3,610
	4,206
	4,580

	14
	
	
	9,0
	12,0
	2,820
	3,078
	3,377
	3,752
	4,044
	4,711
	5,131

	15
	
	
	10,0
	13,0
	2,904
	3,170
	3,478
	3,865
	4,164
	4,852
	5,285

	16
	
	Затруднено
	3,0
	6,0
	2,586
	2,821
	3,096
	3,440
	3,707
	4,319
	4,704

	17
	
	
	4,0
	7,0
	2,803
	3,058
	3,356
	3,729
	4,018
	4,682
	5,099

	18
	
	
	6,0
	9,0
	3,139
	3,426
	3,759
	4,178
	4,502
	5,238
	5,712

	19
	
	
	9,0
	12,0
	3,516
	3,838
	4,211
	4,679
	5,043
	5,875
	6,399

	20
	
	
	10,0
	13,0
	3,622
	3,953
	4,337
	4,819
	5,194
	6,052
	6,591
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Приложение 52

Вспомогательное время на установку полосы в открытые штампы

Содержание работы: Взять полосу, подставки, пола. Поднести к штампу на расстояние до 1 м. Установить полосу в штамп.

	Номер позиции
	Конструкция штампа
	Толщина металла 
[image: image303.wmf]d

, мм, до
	Ширина полосы H, мм, до

	
	
	сталь, медь, 

мед. сплав
	проч. цветн. металлы
	5
	60
	70
	80
	100
	125
	150
	200
	250
	300

	
	
	
	
	Время на 100 полос, мин.

	1
	С упором
	0,2
	0,4
	3,931
	4,190
	4,422
	4,633
	5,010
	5,417
	5,774
	6,385
	6,904
	7,359

	2
	
	0,5
	1,0
	3,587
	3,825
	4,035
	4,228
	4,571
	4,943
	5,268
	5,826
	6,300
	6,715

	3
	
	1,0
	2,5
	3,346
	3,567
	3,763
	3,945
	4,265
	4,612
	4,915
	5,436
	5,878
	6,265

	4
	
	1,5
	4,0
	3,213
	3,423
	3,615
	3,788
	4,096
	4,428
	4,720
	5,220
	5,644
	6,016

	5
	
	2,0
	5,0
	3,122
	3,328
	3,512
	3,618
	3,979
	4,303
	4,586
	5,072
	5,484
	5,845
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	Номер позиции
	Конструкция штампа
	Толщина металла 
[image: image304.wmf]d

, мм, до
	Ширина полосы H, мм, до

	
	
	сталь, медь, 

мед. сплав
	проч. цветн. металлы
	400
	450
	550
	700

	
	
	
	
	Время на 100 полос, мин.

	1
	С упором
	0,2
	0,4
	8,139
	8,481
	9,098
	9,899

	2
	
	0,5
	1,0
	7,426
	7,738
	8,302
	9,033

	3
	
	1,0
	2,5
	6,929
	7,220
	7,746
	8,428

	4
	
	1,5
	4,0
	6,653
	6,933
	7,438
	8,093

	5
	
	2,0
	5,0
	6,465
	6,737
	7,227
	7,362
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Примечание: 1. При подсчете нормы штучного времени время по карте следует делить на количество деталей, получаемых из полосы.

2. Время рассчитано на установку полосы длиной 1 м. При отклонении длины полосы от расчетной следует применять поправочные коэффициенты:

	Длина полосы, м, до
	0,7
	1,0
	1,5
	2,3
	3,4
	5,1

	Коэффициент
	0,96
	1,00
	1,04
	1,08
	1,12
	1,16


Приложение 53

Вспомогательное время на продвижение полосы на шаг в открытых штампах

Содержание работы: продвинуть полосу на шаг.

	Номер пози-ции
	Ширина полосы H, мм, до
	Толщина металла 
[image: image306.wmf]d

, мм, до
	Шаг продвижения полосы h, мм, до

	
	
	сталь, медь, мел. спл.
	проч. цвет. сплавы
	15
	25
	30
	35
	40
	45

	
	
	
	
	Время на 100 продвижений, мин.

	1
	50
	0,2
	0,4
	 0,285
	 0,378
	0,419 
	 0,456
	0,491 
	0,524 

	2
	
	0,5
	1,0
	 0,255
	 0,339
	 0,375
	 0,409
	 0,440
	 0,470

	3
	
	1,0
	2,5
	 0,235
	 0,312
	 0,345
	 0,376
	 0,405
	 0,432

	4
	
	1,5
	4,0
	 0,224
	 0,297
	 0,329
	 0,358
	 0,386
	 0,412

	5
	
	2,0
	5,0
	 0,216
	 0,287
	 0,318
	 0,346
	 0,372
	 0,398

	6
	100
	0,2
	0,4
	 0,370
	 0,491
	 0,544
	 0,592
	 0,638
	 0,681

	7
	
	0,5
	1,0
	 0,322
	 0,440
	 0,487
	 0,531
	 0,571
	 0,610

	8
	
	1,0
	2,5
	 0,305
	 0,405
	 0,448
	 0,488
	 0,526
	 0,561

	9
	
	1,5
	4,0
	 0,291
	 0,386
	 0,427
	 0,465
	 0,501
	 0,534

	10
	
	2,0
	5,0
	 0,281
	 0,373
	 0,412
	 0,449
	 0,484
	 0,516

	11
	200
	0,2
	0,4
	 0,481
	 0,638
	 0,706
	 0,769
	 0,328
	 0,884

	12
	
	0,5
	1,0
	0,431
	 0,572
	 0,633
	 0,689
	 0,742
	 0,792

	13
	
	1,0
	2,5
	 0,396
	 0,526
	 0,582
	 0,634
	 0,683
	 0,724

	14
	
	1,5
	4,0
	 0,378
	 0,501
	 0,554
	 0,604
	 0,650
	 0,694

	15
	
	2,0
	5,0
	 0,365
	 0,484
	 0,538
	 0,583
	 0,628
	 0,671

	16
	400
	0,2
	0,4
	 0,625
	 0,829
	 0,917
	 0,999
	 1,075
	 1,148

	17
	
	0,5
	1,0
	 0,560
	 0,743
	 0,821
	 0,895
	 0,963
	 1,028

	18
	
	1,0
	2,5
	 0,515
	 0,683
	 0,756
	 0,823
	 0,887
	 0,846

	19
	
	1,5
	4,0
	 0,490
	 0,651
	 0,720
	 0,784
	 0,844
	 0,901

	20
	
	2,0
	5,0
	 0,474
	 0,629
	 0,696
	 0,758
	 0,816
	 0,871

	21
	550
	0,2
	0,4
	0,704 
	0,935 
	 1,034
	1,126 
	1,213 
	 1,294

	22
	
	0,5
	1,0
	 0,631
	 0,837
	 0,926
	 1,009
	 1,086
	 1,160

	23
	
	1,0
	2,5
	 0,581
	 0,770
	 0,852
	 0,928
	 1,000
	 1,067

	24
	
	1,5
	4,0
	 0,553
	 0,734
	 0,812
	 0,884
	 0,952
	 1,016

	25
	
	2,0
	5,0
	 0,534
	 0,709
	 0,784
	 0,854
	 0,920
	 0,982

	26
	700
	0,2
	0,4
	 0,771
	 1,024
	 1,132
	 1,233
	 1,328
	 1,418

	27
	
	0,5
	1,0
	 0,691
	 0,917
	 1,014
	 1,105
	 1,190
	 1,270

	28
	
	1,0
	2,5
	 0,636
	 0,844
	 0,933
	 1,017
	 1,095
	 1,169

	29
	
	1,5
	4,0
	 0,606
	 0,804
	 0,889
	 0,968
	 1,043
	 1,113

	30
	
	2,0
	5,0
	 0,585
	 0,776
	 0,859
	 0,936
	 1,007
	 1,075


Приложение 54

Нормативы вспомогательного времени на смазку заготовок, полос и матриц штампов

	Номер пози-ции
	Содержание работы
	Длина смазыв. поверхн. L, м, до
	Площадь смазываемой поверхности S, м2, до

	
	
	
	0,10
	0,15
	0,20
	0,25
	0,30
	0,35
	0,40
	0,50
	0,60

	
	
	
	Время на 100 заготовок, полос, мин.

	1.

2.

3.

4.

5.


	Взять кисть

(щетку), смо-

чить, смазать

заготовку, 

полосу,
отложить 
кисть (щетку)


	0,7
	3,016
	3,463
	3,820
	4,122
	4,386
	4,623
	4,838
	5,221
	-

	
	
	1,0
	3,142
	3,608
	3,980
	4,295
	4,570
	4,817
	5,041
	5,440
	5,789

	
	
	1,5
	3,292
	3,780
	4,170
	4,500
	4,788
	5,047
	5,282
	5,699
	6,065

	
	
	2,3
	-
	-
	-
	-
	-
	5,301
	5,548
	6,986
	6,370

	
	
	3,4
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	6,262
	6,663

	6
	Смазать матрицу штампа
	3,328
	3,7180
	4,101
	4,425
	4,709
	4,963
	5,195
	5,605
	5,965
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	Номер пози-ции
	Содержание работы
	Длина смаз. поверхности L, м, до
	Площадь смазываемой поверхности S, м2, до

	
	
	
	0,70
	0,80
	0,90
	1,00
	1,25
	1,50
	1,90
	2,00

	
	
	
	Время на 100 заготовок, полос, мин.

	1.

2.

3.

4.

5.


	Взять кисть (щет-ку), смочить, смазать заготов-

ку, полосу, от-ложить кисть (щетку)


	0,7
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	
	
	1,0
	6,101
	6,385
	6,647
	6,890
	-
	-
	-
	-

	
	
	1,5
	6,392
	6,690
	6,964
	7,219
	7,790
	8,289
	8,985
	9,144

	
	
	2,3
	6,714
	7,027
	7,315
	7,583
	8,182
	8,707
	9,438
	9,604

	
	
	3,4
	7,023
	7,350
	7,651
	7,931
	8,558
	9,107
	9,972
	10,046

	6
	Смазать матрицу штампа
	Время на 100 матриц, мин.

	
	
	6,287
	6,580
	6,849
	7,100
	7,681
	8,153
	8,837
	8,993
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Примечание: 1.  При смазывании заготовки, полосы с двух сторон время по карте     применять с коэффициентом 1,8.

2.  При смазывании заготовки, полосы способом окунания время по             карте применять с коэффициентом 0,6.

3.  При подсчете нормы штучного времени на деталь время по карте делят на количество деталей, получаемых из заготовки, полосы.

Продолжение приложения 54

Примечание: Время рассчитано на продвижение полосы длиной 1 м. При отклонении длины полосы от расчетной следует применять поправочные коэффициенты:

	Длина полосы, м, до
	0,7
	1,0
	1,5

	Коэффициент
	0,96
	1,00
	1,04


_1291032315.unknown

_1291324049.unknown

_1292353208.unknown

_1292364448.unknown

_1292870297.unknown

_1294156017.unknown

_1294156128.unknown

_1294165432

_1295038871.unknown

_1295038920.unknown

_1294166398.unknown

_1294212357.unknown

_1294212417.unknown

_1294165504

_1294156757.unknown

_1294160724.unknown

_1294161355.unknown

_1294161412.unknown

_1294156824.unknown

_1294156717.unknown

_1294156087.unknown

_1294156105.unknown

_1294156037.unknown

_1292870441.unknown

_1294155965.unknown

_1294155991.unknown

_1292870478.unknown

_1292870386.unknown

_1292870413.unknown

_1292870358.unknown

_1292364545.unknown

_1292364717.unknown

_1292365076.unknown

_1292364568.unknown

_1292364496.unknown

_1292364521.unknown

_1292364471.unknown

_1292362199.unknown

_1292363657.unknown

_1292363795.unknown

_1292363796.unknown

_1292363683.unknown

_1292363794.unknown

_1292363442.unknown

_1292363636.unknown

_1292362233.unknown

_1292363421.unknown

_1292355594.unknown

_1292355635.unknown

_1292361731.unknown

_1292355610.unknown

_1292355554.unknown

_1292355571.unknown

_1292355515.unknown

_1291325865.unknown

_1291329855.unknown

_1292346371.unknown

_1292347280.unknown

_1292349201.unknown

_1292352314.unknown

_1292352684.unknown

_1292353109.unknown

_1292352465.unknown

_1292352074.unknown

_1292352182.unknown

_1292349717.unknown

_1292347593.unknown

_1292348871.unknown

_1292349047.unknown

_1292347619.unknown

_1292347471.unknown

_1292347563.unknown

_1292347358.unknown

_1292346777.unknown

_1292347019.unknown

_1292347176.unknown

_1292347255.unknown

_1292347105.unknown

_1292346889.unknown

_1292346911.unknown

_1292346818.unknown

_1292346582.unknown

_1292346685.unknown

_1292346744.unknown

_1292346672.unknown

_1292346451.unknown

_1292346527.unknown

_1292346546.unknown

_1291330119.unknown

_1291330134.unknown

_1291329995.unknown

_1291325869.unknown

_1291325870.unknown

_1291325866.unknown

_1291324187.unknown

_1291324457.unknown

_1291325766.unknown

_1291324217.unknown

_1291324105.unknown

_1291319435.unknown

_1291321884.unknown

_1291323989.unknown

_1291324023.unknown

_1291321905.unknown

_1291319626.unknown

_1291321207.unknown

_1291321670.unknown

_1291321702.unknown

_1291321234.unknown

_1291321055.unknown

_1291319521.unknown

_1291319597.unknown

_1291317065.unknown

_1291317545.unknown

_1291317834.unknown

_1291317871.unknown

_1291317947.unknown

_1291317946.unknown

_1291317849.unknown

_1291317778.unknown

_1291317614.unknown

_1291317715.unknown

_1291317406.unknown

_1291317428.unknown

_1291317544.unknown

_1291317289.unknown

_1291283169.unknown

_1291286592.unknown

_1291286638.unknown

_1291296348.unknown

_1291296386.unknown

_1291288291.unknown

_1291286616.unknown

_1291283927.unknown

_1291286499.unknown

_1291283904.unknown

_1291235341.unknown

_1291281770.unknown

_1291283029.unknown

_1291235657.unknown

_1291281167.unknown

_1291032546.unknown

_1291033616.unknown

_1291032764.unknown

_1291032885.unknown

_1291033182.unknown

_1291032860.unknown

_1291032717.unknown

_1291032514.unknown

_1291032533.unknown

_1291032431.unknown

_1291027968.unknown

_1291031069.unknown

_1291031390.unknown

_1291031824.unknown

_1291031175.unknown

_1291029109.unknown

_1291029322.unknown

_1291029032.unknown

_1291023954.unknown

_1291027526.unknown

_1291027893.unknown

_1291027420.unknown

_1290969236.unknown

_1290981020.unknown

_1290979628.unknown

_1290979718.unknown

_1290979798.unknown

_1290979938.unknown

_1290980673.unknown

_1290981018.unknown

_1290979814.unknown

_1290979761.unknown

_1290979780.unknown

_1290979737.unknown

_1290979681.unknown

_1290979700.unknown

_1290979667.unknown

_1290973611.unknown

_1290978251.unknown

_1290970671.unknown

_1290970918.unknown

_1290969372.unknown

_1290879045.unknown

_1290882510.unknown

_1290883498.unknown

_1290884211.unknown

_1290883071.unknown

_1290881621.unknown

_1290881936.unknown

_1290879169.unknown

_1290878859.unknown

_1290879003.unknown

_1290879024.unknown

_1290879002.unknown

_1290601578.unknown

_1290601889.unknown

_1290878856.unknown

_1290496232.unknown

_1290496306.unknown

_1290601205.unknown

_1290496271.unknown

_1290496090.unknown

