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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТРУДОЗАТРАТ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ТОКАРНОЙ 

ОПЕРАЦИИ  

 

Цель работы: освоение приемов хронометража для составления нормы 

вспомогательного времени, установление нормы оперативного, штучно-

калькуляционного и штучного времени на токарную операцию и ознакомление 

с методикой интервальной оценки измеряемой величины. 
 

Работа рассчитана на шесть академических часов. 
 

1 ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ ПРЕДПОСЫЛКИ 

1.1 Задачи и методы нормирования труда 

Техническое нормирование в широком смысле этого слова представляет 

установление технически обоснованных норм расхода производственных 

ресурсов (ГОСТ 3.1109-82 «Термины и определения основных понятий»). При 

этом под производственными ресурсами подразумевается сырье, энергия, 

оборудование и оснастка, рабочее время и т. д [1]. 

В современных условиях механосборочного производства экономия 

производственных ресурсов (в силу ряда причин экономического, 

демографического и социального характера) приобретает чрезвычайно важное 

значение. Особенно важной задачей, решаемой при проектировании 

технологических процессов, является задача технического нормирования 

рабочего времени, т.е. нормирования труда.     

Техническое нормирование труда – это совокупность методов и 

приёмов по выявлению резервов рабочего времени и установлению необходимой 

меры труда. 

Задачами технического нормирования являются [1]: 

1) определение меры труда и соответствующего вознаграждения; 

2) выявление резервов рабочего времени; 

3) улучшение организации труда на предприятии; 

4) установление правильной меры труда (т.е. определение нормы 

времени); 

5) повышение производительности труда и увеличение объёма 

производства. 

Норма времени - это регламентированное время выполнения некоторого 

объема работы в определенных производственных условиях одним или 

несколькими исполнителями соответствующей квалификации (ГОСТ 3.1109-

82). В машиностроении норма времени обычно устанавливается на 

технологическую операцию. Нормирование труда осуществляется следующими 

методами [1]: 

- аналитический метод (расчёт норм времени по нормативам); 
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- метод определения нормы времени наблюдением в условиях 

производства. Существует два способа изучения рабочего времени 

наблюдением: хронометраж и фотография рабочего дня. 

- метод сравнения и расчёта нормы времени по типовым 

нормативам; 

- опытно-статистический метод нормирования. 

Нормы времени, определённые  аналитическим методом, называются 

технически обоснованными нормами или просто техническими нормами. 

Технически обоснованная норма времени – это время, необходимое для 

выполнения единицы работы, установленное расчётом исходя из 

рационального использования в данных условиях производства труда рабочего 

(живого труда) и орудий труда (овеществлённого труда) с учётом передового 

производственного опыта. 
 

1.2 Структура нормы времени 
 

Для единичного, мелко-, средне- и крупносерийного производства 

технически обоснованная норма времени это норма штучно-

калькуляционного Тш-к, мин, времени, которая вычисляется по формуле 

[1]: 

                    Тш-к = Тшт + Тп.з/пз,                                         (1) 

где Тшт – норма штучного времени, мин; Тп.з – норма подготовительно-

заключительного времени на партию обрабатываемых заготовок, мин; пз 

– количество заготовок в обрабатываемой партии, шт. 

Штучное время – отношение календарного времени технологической 

операции к числу изделий одновременно изготовляемых или ремонтируемых на 

одном рабочем месте. 

Норма штучного времени – это норма времени на выполнение объема 

работы, равной единице нормирования. Обычно за единицу нормирования 

принимается технологическая операция. 

При техническом нормировании в единичном, мелко-, средне и 

крупносерийном производстве норма штучного времени Тшт, мин, 

подсчитывается по формуле [1] 

                     Тшт = То + Тв + Тобс + Тотд,                                (2) 

где То – основное  время, мин; Тв – вспомогательное время, мин; Тобс – время 

обслуживания рабочего места, мин;  Тотд – время перерывов на отдых и личные  

надобности, мин. 

Основное (технологическое) время То представляет собой время, в 

течение которого осуществляется изменение размеров и формы 

заготовки, внешнего вида и шероховатости поверхности, состояния 

поверхностного слоя или взаимного расположения отдельных частей 

сборочной единицы и т.п. 
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Норма основного времени То - это норма времени на достижение 

непосредственной цели данной технологической операции или перехода по 

качественному или количественному изменению предмета труда. 

Для большинства операций механической обработки заготовок норма 

основного времени определяется по формулам [2,3] в зависимости от принятых 

режимов обработки.  

Норма вспомогательного времени Тв представляет собой норму 

времени на осуществление действий, создающих возможность выполнения 

основной работы, являющейся целью технологической операции или перехода, 

и повторяющегося с каждым изделием или через определенное их число. К этим 

действиям относится установка и снятие изделия, пуск и выключение станка, 

подвод и отвод инструмента, перемещение стола или суппорта, промеры 

изделия, смена инструмента или его переустановка. 

Вспомогательное время Тв операций в единичном, мелко-, средне- и 

крупносерийном производстве определяется по формуле 

                                   Тв = Тус + Тпер + Тизм,                                           (3) 

где Тус – время установки и снятия заготовки, мин; Тпер – время, связанное с 

выполнением перехода (или операции) или с обработкой поверхности, мин; 

Тизм – время на контрольные измерения, мин. 

Время на установку и снятие заготовки Тус даётся на весь комплекс 

«установить и снять заготовку» в зависимости от её веса, типа приспособления, 

способа базирования и закрепления и т.п. 

Время, связанное с переходом Тпер, включает в себя время на подвод 

инструмента к заготовке, включение и выключение подачи, отвод инструмента 

в исходное положение. 

Время на контрольные измерения Тизм устанавливается на процесс 

измерения, производимый после выполнения станочником перехода или 

операции, и включается в норму только в тех случаях, когда оно не может быть 

перекрыто машинным (основным) временем.  

Элементы вспомогательного времени Тус, Тпер, Тизм в формуле (3) 

определяются по таблицам нормативов по техническому нормированию [4,5]. 

Время обслуживания рабочего места Тобс   представляет собой часть 

штучного времени, затрачиваемую исполнителем на поддержание средств 

технологического оснащения в работоспособном состоянии и уход за ним и 

рабочим местом. 

Время на личные потребности Тотд – это часть штучного времени, 

затрачиваемая человеком на личные потребности и (при утомительных 

работах ) на дополнительный отдых.  Оно предусматривается для всех видов 

работ (кроме непрерывных) и определяется в процентах к оперативному 

времени. 

Слагаемые штучного времени Тобс и Тотд в формуле (2) определяются в 

процентах к оперативному времени по таблицам нормативов по техническому 

нормированию [4,5].  
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Норма оперативного времени Топ – это норма времени на выполнение 

технологической операции, состоящая из суммы норм основного времени – То и 

неперекрываемого им вспомогательного времени – Тв, т.е.  

Топ = То + Тв.     (4) 

В норму штучного времени не включаются затраты времени на работы, 

которые могут быть выполнены в течение автоматической работы 

оборудования, т.е. могут быть перекрыты основным временем.  

Норма подготовительно-заключительного времени Тп-з – это норма 

времени на подготовку рабочих и средств производства к выполнению 

технологической операции и приведение их в первоначальное состояние после 

её окончания. 

Норма подготовительно-заключительного времени включает в себя 

затраты времени на подготовку к заданной работе и выполнение действий, 

связанных с её окончанием; оно предусматривает затраты времени на: а) 

получение материалов, инструментов, приспособлений, технологической 

документации и наряда на работу; б) ознакомление с работой, технологической 

документацией, чертежом, получение необходимого инструктажа; в) установку 

инструментов, приспособлений, наладку оборудования на соответствующий 

режим работы; г) снятие приспособлений и инструмента; д) сдачу готовой 

продукции, остатков материала, приспособлений, инструмента, 

технологической документации и наряда. 

Подготовительно-заключительное время затрачивается один раз на всю 

партию обрабатываемых изделий, изготовляемых без перерыва по данному 

рабочему наряду, и не зависит от числа изделий в этой партии. При 

нормировании величина подготовительно-заключительного времени 

определяется по нормативам с учётом типоразмера станка, приспособления, 

конструкции и массы обрабатываемой заготовки и т.п.  

При нормировании величина подготовительно-заключительного 

времени Тп.з на партию определяется по нормативам [4] с учетом типоразмера 

станка, приспособления, конструкции и массы обрабатываемой заготовки и т.п. 

Расчёт Тп.з следует производить по формуле 

                            Тп.з = ТА+ТБ+ТВ,                                         (5) 

где ТА – время на наладку станка, инструмента и приспособлений; ТБ – 

время на дополнительные приёмы; ТВ – время на получение инструмента 

и приспособлений до начала и сдачу их после окончания обработки. 

В условиях массового производства в качестве нормы времени 

принимается величина нормы штучного времени, определяемая по формуле [1]  

                   Тшт = То + Тв +Ттех+ Торг + Тотд,                                (6) 

где Ттех – время на техническое обслуживание рабочего места, мин; Торг – 

время на организационное обслуживание рабочего места, мин.  

Время технического обслуживания Ттех – это время, затрачиваемое на 

уход за рабочим местом (оборудованием) в течение данной конкретной 

работы (смена затупившихся инструментов, регулировка инструментов и 
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подналадка оборудования в процессе работы, сметание стружки и т.п.). 

Время технического обслуживания определяется в процентах к основному 

времени и рассчитывается по формулам, приведенным в нормативах по 

техническому нормированию [5]. 

Время организационного обслуживания Торг – это время, 

затрачиваемое на уход за рабочим местом в течение рабочей смены (время на 

раскладку и уборку инструмента в начале и конце смены, время на осмотр и 

опробование оборудования, время на его смазку и чистку и т.п.). Время 

организационного обслуживания определяется в процентах к оперативному 

времени по таблицам нормативов по техническому нормированию [5]. 

Вспомогательное время Тв операций в массовом производстве 

рассчитывается по формуле 

                                  Тв = Тус + Тупр + Тизм,                                           (7) 

где Тупр – время на приемы управления станком, мин.                      

Слагаемые вспомогательного времени Тус, Тупр, Тизм в формуле (7) 

определяются по таблицам нормативов по техническому нормированию [5]. 
 

1.3 Определение типа производства 
 

Тип производства определяется в зависимости от размера 

производственной программы, а также технических и экономических условий 

осуществления технологического процесса механической обработки. 

Различают следующие типы производства: единичный, мелкосерийный, 

среднесерийный, крупносерийный и массовый. Ориентировочно тип 

производства может быть определен по данным таблицы 1. 

 

Таблица 1 - Определение типа производства 

 

 

Тип производства 

Количество изготавливаемых деталей в год, шт. 

Тяжелые (свыше 

30кг) 

Средние 

(8…30кг) 

Легкие (до 8 

кг) 

Единичный 

Мелкосерийный 

Среднесерийный 

Крупносерийный 

Массовый 

До 5 

5…100 

100…300 

300…1000 

Свыше 1000 

До 10 

10…200 

200…500 

500…5000 

Свыше 5000 

До 100 

100…500 

500…5000 

5000…50000 

Свыше 50000 

 

Выбранный тип производства определяет степень его концентрации или 

дифференциации, содержание, структуру и построение технологического 

процесса, тип оборудования, вид технологической оснастки. 
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1.4 Определение вспомогательного времени 

В выполняемой лабораторной работе время выполнения отдельных 

приемов, входящих в норму вспомогательного времени при токарной 

обработке будет устанавливаться методом хронометража. 

Хронометраж – это изучение затрат времени на выполнение циклически 

повторяющихся элементов  операции для установления их оптимальной 

продолжительности и разработки на этой основе нормативов. Для этого 

нормировщик цеха, предупредив оператора станка, многократно фиксирует 

секундомером время на установку и снятие заготовок, время подвода и отвода 

инструмента и т. д. Затем рассчитывается среднее время выполнения этих 

вспомогательных переходов (приёмов). 

Исследуемая операция расчленяется на отдельные движения, приемы или 

комплексы приемов, которые и изучаются. Для каждого изучаемого элемента 

устанавливаются фиксажные точки, т.е. четкие границы каждого изучаемого 

элемента операции (например, момент включения подачи).  

Для повышения достоверности наблюдений опыты повторяются 

несколько раз. Количество наблюдений принимается на основании 

специальных таблиц или по формулам [6]. Наблюдаемые интервалы времени 

выполнения каждого изучаемого элемента операции образуют 

соответствующий хроноряд. Полученные хроноряды рассчитываются на 

устойчивость. 

Под коэффициентом устойчивости подразумевают отношение 

наибольшего установленного времени выполнения изучаемого элемента 

операции к наименьшему [7]. Полученные таким образом значения 

коэффициента устойчивости сравнивают с нормативным значением Кн. 

Некоторые значения этого коэффициента для ручных работ в условиях 

мелкосерийного производства указаны в таблице 1 [7]. 
 

Таблица 1 - Нормативные коэффициенты устойчивости 

Продолжительность 

элемента, с 
4 - 6 7 - 18 свыше 18 

Кн 3 2,8 2,5 

 

При разработке нормативов используются средние значения 

наблюдаемых затрат времени. Существуют несколько способов подсчета 

средних значений: 

– среднеарифметический способ; 

– определение улучшенной средней, при которой вначале определяют 

значение средней арифметической, после чего все значения хроноряда выше 

или ниже среднего значения на 30 % исключают и подсчитывается по 

оставшимся значениям новое среднее; 

– определение двойной средней, когда вначале определяют значения 

средней арифметической, затем все значения, превышающие её, исключают, а 



9 

по оставшимся значениям снова рассчитывают среднюю арифметическую 

величину, которую принимают за двойную среднюю. 

Способы улучшенной и двойной средней принимают при условии, если 

опытное значение коэффициента устойчивости больше нормативного. 
 

1.5 Интервальная оценка измеряемых величин 

Разброс зафиксированного в карте хронометража времени выполнения 

отдельных элементов операции объясняется тем, что человек выполняет эти 

приемы с различной скоростью и тем, что время зафиксировано неточно 

(неточно отметил наблюдатель начало или конец выполнения приема и т.д.). 

Поэтому закономерно рассматривать результаты наблюдений как случайные 

величины. 

Из-за ограниченного числа наблюдений норма вспомогательного 

времени при выполнении лабораторной работы определяется неточно. Чтобы 

получить представление об истинном значении норматива, приходится 

оценивать наблюдаемую величину интервально [6]. 

Надежностью или доверительной вероятностью оценки величины 

среднего арифметического вспомогательного времени называют вероятность р, 

с которой осуществляется неравенство 

Т Тв вi
         (8) 

где Твi - норма вспомогательного времени при выполнении i-го 

элемента операции; 

 Тв - среднее арифметическое значение нормы вспомогательного времени, 

установленное опытом при выполнении того же элемента операции; 

  - любое положительное сколь угодно малое число. 

В технологии машиностроения принимаются значения доверительной 

вероятности: 0,95; 0,99 и 0,999. 

Ошибку Тв  при определении Тв  можно найти по формуле [6] 

Т t nв к  р / ,       (9) 

где  - среднее квадратичное отклонение наблюдаемых значений; 

 tкр - коэффициент, определяемый по таблицам критерия Стьюдента [8] 

при соответствующей доверительной вероятности р и при разном числе 

степеней свободы f = n - 1. 

 n - число наблюдений при изучении того или иного элемента операции. 

Среднее квадратичное отклонение  наблюдаемых значений 

определяется по формуле 

     






 Т T n nв вi i

2
2

1/ / .    (10) 

Доверительный интервал для Тв  выражается неравенством [6] 

Т t n Т Т t nв к в в к   р р/ / .     (11) 
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Пользуясь интервальной оценкой нормы вспомогательного времени с р = 

0,95, можно утверждать, что в 95 случаях из 100 возможных случайные 

значения нормы того или иного приема, найденные опытным путем не выйдут 

за пределы установленного доверительного интервала. 
 

1.6 Определение нормы основного времени 
 

При всех станочных работах основное время определяется 

отношением величины пути, пройденного обрабатывающим 

инструментом, к его минутной подаче. Для токарных работ основное 

время То определяется по формулам [2,3] 

              То = Li/Sмин = Li/nстSо.ст = LZ/nстSо.стt;                        (12) 

              L = l + l1 + l2,                                         (13) 

где L – длина пути инструмента, мм; l – длина обрабатываемой 

поверхности, мм; l1 – величина врезания инструмента, мм; l2 – величина 

перебега (схода) инструмента, мм; i – число рабочих ходов; Sмин – 

минутная подача, мм/мин; пст – частота вращения шпинделя, об/мин, по 

паспорту станка; Sо.ст – назначенная подача за один оборот шпинделя, 

мм/об, по паспорту станка; t – глубина резания на сторону, мм; Z – 

припуск на сторону, мм. 

Последовательность расчёта элементов режима резания t, Sо.ст, пст 

в формуле (12) для токарной обработки следующая: 

- определить глубину резания t, мм; выбирается по таблице В1  

приложения В;  

- выбрать по таблицам справочника [9, с. 266] теоретическую подачу на 

оборот SОТ, мм/об, в зависимости от глубины резания, диаметра детали и 

марки обрабатываемого материала; 

- откорректировать подачу на оборот по паспорту станка Sо.ст, мм/об, 

приняв ближайшую меньшую (см. таблицу В1 приложения В);  

- выбрать по таблицам справочника [10, с. 60] теоретическую скорость 

резания VТ, м/мин, в зависимости от физико-механических свойств материала 

заготовки (твёрдости), глубины резания t, подачи S и главного угла в плане 

резца φ;  

- определить теоретическую частоту вращения детали nТ, об/мин, исходя 

из установленного значения скорости резания VТ  и диаметра обрабатываемой 

поверхности d по формуле  

                                          1000 /Т Тn V d  ;                                          (15) 

- откорректировать частоту вращения шпинделя по паспорту станка пст, 

об/мин, приняв ближайшую меньшую (см. таблицу В1 приложения В); 

       Величины врезания l1 и перебега (схода) l2 инструмента при работе 

резцами определяются по справочнику [3, с. 620] в зависимости от 

величины глубины резания t и главного угла в плане резца φ.  
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2 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 

Работа выполняется на универсальном токарно-винторезном станке мод. 

16К20. Для выполнения работы студентам выдается секундомер, заготовка, 

оправка для установки заготовки на станке, гаечный ключ. 
 

2.1 Методика проведения эксперимента 

1. Получить у преподавателя индивидуальное задание (таблица А1, 

приложение А). 

2. Подготовить хронокарту по образцу, приведенному в таблице Б.1 

приложения Б. 

3. Ознакомиться с правилами техники безопасности при работе в 

лаборатории металлорежущих станков. 

4. Под руководством учебного мастера ознакомиться с механизмами 

управления станком. 

5. Предварительно несколько раз установить заготовку на оправку и 

оправку с заготовкой на станок. 

6. Последовательно выполнить все элементы операции, 

зафиксированные в хронокарте, а время, затраченное на их выполнение 

записывать в хронокарту. 

Примечание: После выполнения 4-го элемента операции резец 

отводится от поверхности заготовки на 3 - 4 мм и рабочий ход станка только 

имитируется. После включения и выключения подачи и фиксирования времени 

на 5-й прием сразу переходят к выполнению 6-го приема. 
 

2.2 Обработка экспериментальных данных 

 

1. Вычислить среднее время на выполнение каждого из семи элементов 

операции. Вычисленные значения внести в таблицу Б.1. 

2. Вычислить среднее время выполнения всех приемов. Просуммировав 

все строки таблицы Б.1 и пересчитав это время в «секундах» на время в 

«минутах», установить норму вспомогательного времени на операцию 

токарной обработки. 

3. Определить тип производства (см. таблицу 1). 

4. Подсчитать норму основного времени по формуле (12). 

5. Рассчитать норму оперативного времени на операцию по формуле (4). 

6. Определить норму подготовительно-заключительного времени по 

формуле (5) для вариантов, где тип производства единичный, мелко-, средне- 

или крупносерийный. 

7. Вычислить норму штучно-калькуляционного или штучного времени на 

операцию соответственно по формулам (1) или (6). 

8. Произвести интервальную оценку нормы вспомогательного времени на 

выполнение каждого элемента операции. Для этого вычислить среднее 

квадратичное отклонение по формуле (10) по каждой строке таблицы Б.1. 
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9. Приняв для выборки из семи случайных величин значения tкр = 2,45 

(при уровне значимости 0,95), tкр = 3,71 (при уровне значимости 0,99) и tкр = 

5,96 (при уровне значимости 0,999), определить доверительные интервалы 

времени выполнения каждого элемента операции по формуле (11). 
 

3 СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЕТА 
 

В отчете должны быть приведены следующие данные: 

– наименование и цель работы; 

– исходные данные (таблица А1 приложения А); 

– эскиз заготовки; 

– заполненная хронокарта; 

– расчет нормы вспомогательного времени; 

 - расчет нормы основного технологического времени;  

- расчёт нормы оперативного времени на операцию; 

- расчёт нормы подготовительно-заключительного времени (если 

потребуется);  

–  расчёт нормы штучно-калькуляционного времени или штучного 

времени в зависимости от типа производства; 

– расчёт среднего квадратичного отклонения по каждой строке таблицы 

Б.1 

– расчет доверительных интервалов нормы вспомогательного времени на 

элементы операции; 

– выводы. 
 

4 КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

4.1 Что понимается под техническим нормированием? 

4.2 Техническое нормирование труда. Дать определение. 

4.3 Назовите задачи технического нормирования. 

4.4 Норма времени. Дать определение. 

4.5 Какими методами осуществляется нормирование труда? 

4.6 Штучное время и норма штучного времени. Дать определение. 

4.7 Основное (технологическое) время и норма основного времени. Дать 

определение. 

4.8 Норма вспомогательного времени. Дать определение.  

4.9 Время обслуживания рабочего места. Дать определение. Как оно 

рассчитывается? 

4.10 Норма подготовительно-заключительного времени. Дать 

определение.  

4.11 Как рассчитывается норма подготовительно-заключительного 

времени. Формула. 

4.12 Время технического обслуживания. Дать определение. Как оно 

рассчитывается? 
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4.13 Время организационного обслуживания. Дать определение. Как оно 

рассчитывается? 

4.14 Метод хронометража. В чём заключается сущность этого метода? 

4.15 Коэффициент устойчивости. Как используется этот коэффициент?  

4.16 Какие существуют способы подсчёта средних значений при 

разработке нормативов? 

4.17 Почему время выполнения отдельных приёмов в карте 

хронометража можно рассматривать как случайные величины? 

4.18 Надёжность (доверительная вероятность) оценки величины среднего 

арифметического вспомогательного времени. Формула. 

4.19 Расчёт основного времени при токарной обработке. Формула. 

4.20 Назовите последовательность расчёта элементов режима резания при 

токарной обработке. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 

(справочное) 

Таблица А.1 - Исходные данные 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Вари- 

анты 

 

Материал 

заготовки 

Диаметр 

заготовки  

Д, мм 

Длина за- 

готовки Lз, 

мм 

Масса 

детали, 

кг 

Твёрдость 

заготовки, 

НВ 

Режущий 

материал 

резца 

Размеры 

державки резца 

Глубина 

резания  

t, мм 

Главный 

угол в 

плане , 

град 

Годовая 

производствен- 

ная программа, 

шт 
  

высота 

Н, мм 

ширина 

В, мм 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 Сталь 10 50 50 0,75 143 Т5К12В 20 12 2 45 150 

2 Сталь 35 55 70 1,30 207 Т5К10 20 16 2,5 60 600 

3 Сталь 55 60 90 1,98 255 Т14К8 25 16 3 45 6000 

4 Сталь 75 65 110 2,85 285 Т15К6 20 12 3,5 60 200 

5 Сталь 65Г 70 130 3,90 241 Т30К4 20 16 2,5 45 1000 

6 Сталь 40Х 75 150 5,17 217 Т5К12В 25 16 4 60 10000 

7 Сталь 30Г 55 60 1,11 197 Т5К10 20 12 3 45 250 

8 Сталь 25ХГМ 65 80 2,10 210 Т14К8 20 16 3,5 60 2000 

9 Сталь 30ХМА 70 100 3,00 229 Т15К6 25 16 2,5 45 20000 

10 Сталь 38ХМ 60 120 2,65 241 Т30К4 20 12 2 60 300 

11 Сталь 15ХФ 50 140 2,14 163 Т5К12В 20 16 2 45 2500 

12 Сталь 40ХН 55 160 2,96 207 Т5К10 25 16 2,5 60 25000 

Примечания: 

1. Во всех вариантах в качестве заготовки принимать прокат.  

2. Во всех вариантах предполагается использование проходных напайных резцов по ГОСТ 18878-73. 

3. Во всех вариантах обработка производится без охлаждения.  

L 

Д
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б 

(справочное) 

Таблица Б.1 - Хронокарта 

 

Номер 

п/п 

 

Элементы операции 

Фиксаж- 

ная 

точка 

Время выполнения приема ТВi
, с Сред-

нее 

значе- 

ние 

ТВ1
 ТВ2

 ТВ3
 ТВ4

 ТВ5
 ТВ6

 ТВ7
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1 Установить заготовку на оправку, установить 

быстросменную шайбу, предварительно закрепить 

от руки гайкой. 

         

2 Установить оправку с заготовкой на станок, 

поджать центр задней бабки, закрепить пиноль 

задней бабки, закрепить заготовку ключом. 

         

3 Включить вращение шпинделя, подвести резец в 

исходное положение (до соприкосновения с 

обрабатываемой поверхностью). 

         

4 Отвести резец на длину врезания, установить на 

глубину резания по нониусу.  

         

5 Включить подачу. Выключить подачу.           

6 Остановить шпиндель и отвести суппорт в 

исходное положение. 

         

7 Открепить гайку, снять шайбу, открепить и отвести 

пиноль задней бабки в исходное положение, снять 

деталь  с оправки 

         

 Норма вспомогательного времени на операцию Тв, мин  
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ПРИЛОЖЕНИЕ В 

(справочное) 

Таблица В.1 - Паспортные данные токарно-винторезного станка 16К20 

 

Техническая характеристика Значение 

Класс станка 

Наибольший диаметр устанавливаемого 

изделия над станиной, мм 

Максимальное расстояние между центрами, мм 

Количество ступеней чисел оборотов шпинделя 

Пределы чисел оборотов шпинделя, об/мин 

Ряд частот вращения шпинделя, об/мин 

 

 

 

Количество ступеней продольных подач 

Пределы продольных подач, мм/об 

Ряд продольных подач, мм/об 

 

 

 

 

Поперечные подачи, мм/об 

Максимальная высота державки резца Н, мм 

Мощность главного электродвигателя, кВт 

Н 

 

400 

710, 1000, 1400 

22 

12,5…1600 

12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 

80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 

400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 

1600 

24 

0,05…2,8 

0,05; 0,06; 0,07; 0,08; 0,09; 0,105; 

0,13; 0,15; 0,17; 0,19; 0,23; 0,28; 

0,34; 0,39; 0,47; 0,57; 0,7; 0,87; 

1,04; 1,21; 1,57; 1,9; 2,28; 2,8 

 

составляют 1/2 от продольных 

25 

11,0 
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