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НАВЧАЛЬНА ДИСЦИПЛІНА 

НОРМУВАННЯ  В ТЕХНІЦІ



Тема практичного заняття

Розрахунок режимів різання при 

нормуванні технологічних операцій 

в машинобудуванні

2
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Призначення і розрахунок

режимів різання

 Режими різання призначають на всі технологічні

переходи операції

 вихідні дані :

➢ операційний ескіз обробки (вид матеріалу, його
характеристика, форма, розміри, допуски на 
обробку, відхилення форми, шорсткість);

➢ паспортні дані верстата;

➢ характеристика різального інструменту (марка 
твердого сплаву, геометричні параметри).

 Режими різання на операцію призначають по нормативам
таким чином, щоб була досягнута максимальна
продуктивність при найменшій собівартості.
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3. Призначення і розрахунок режимів 
різання (приклад: токарна обробка)

1. Глибина різання :   t = 0,5(Dз-Dд), мм

2. Подача S, мм/об по нормативним таблицям

(Smin …Smax) = Sср, Sср ≈ Sверст

3. Стійкість інструмента Т,хв, (для різців

загального призначення– 15… 60 хв)

4. Швидкість різання V, м/хв.
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Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: токарна обробка)

5. Частота обертання шпинделя :

об/хв,
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V
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6. Фактична швидкість різання
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Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: токарна обробка)

6. Перевірка режимів по потужності :
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Nверст · ηверст ≥ N, Nверст = Nдв , ηверст ≈ 0,75

Якщо ця умова не виконується, повернутися до п. 2. і 
зменшити подачу!!!
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Призначення і розрахунок режимів 
різання (приклад: фрезерна обробка)

1. Ширина (В) и глибина (t)
фрезерування за робочим кресленням, мм. 

2. Подача на зуб (Sz) встановлюється за 
нормативними таблицями, мм/зуб.

3. Стійкість (Т) – по таблицям, в 
залежності від типу и Ø фрези, хв. 
Наприклад: Торцева фреза: диаметр 110 мм  - Т=180 мин.

4. Швидкість різання (V), м/хв.
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z - число зубів.
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: фрезерна обробка)

5. Частота обертання шпинделя :

об/хв,
1000

фрD

V
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
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6. Хвилинна подача, мм/хв:
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Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: фрезерна обробка)

7. Фактична подача на зуб та фактична
швидкість :

мм/зуб,.
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: фрезерна обробка)

8. Перевірка режиму по потужності :
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Якщо умова не виконується, повернутися до п. 2. 

і зменшити подачу !!!



11

3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: багатоінструментальна обробка)

Методика розрахунку: 
«Устаткування й нормативи 
режимів різання»

Приклад: обробка зубчатого 
колеса на Багаторізцевий 
напівавтоматі Визначення 
глибини різання для 
кожного різця(t1, t2…t5).

tΣпрод= t1 + t2

tΣпоп= t3 + t4 + t5

2. Визначення довжин 
робочих ходів різців (L1, L2

…L5). Li=l+lвр+lпер
3. Визначення довжин робочих ходів 

супортів (Lпрод=L1; Lпоп=L3)
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: багатоінструментальна обробка)

4. Визначення подачі

5. S1 и S2 Sпрод = min (S1; S2 )

S3 ; S4 и S5 Sпоп = min (S3; S4; S5)

Коригування подач по паспорту 

верстата, зменшення подачі менш 

завантаженого супорта : 

(Lпоп/Sпоп)= (Lпрод/Sпрод)
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: багатоінструментальних обробка)

5. Визначення стійкості

лімітуючих інструментів.

Лімітуючий інструмент - це

інструмент має найбільшу довжину

різання або найбільший діаметр

обробкиТi = Tн·λ , хв

Tн – нормативна стійкість;

λ = Li /Lсуп – коефіцієнт часу 

різання.

Т1 = Tн·(L1 /Lпрод)

Т3 = Tн·(L3 /Lпоп)
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: багатоінструментальних обробка)

6. Визначення швидкості для   

лімітують інструментів
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3. Призначення і розрахунок режимів різання 

(приклад: багатоінструментальна обробка)

7. Визначення фактичної швидкості 
різання для всіх різців (Vфi).

8. Перевірка по потужності :
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4. Визначення норм основного 
(машинного) часу

 Основний (машинний) час– це
час, протягом якого виконується
зняття стружки, тобто відбувається
зміна форми, розмірів і зовнішнього
вигляду заготовки.
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4. Визначення норм основного 

(машинного) часу

 Токарна обробка :
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4. Визначення норм основного 

(машинного) часу

 Фрезерна обробка:

мин,
.
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o
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де Sхв верст – хвилинна подача столу верстата, мм/хв
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5. Складання схем налагоджень на 

технологічні операції
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Навчальна дисципліна  «Нормування в техніці»

ТЕМА:Нормування технологічних 

операцій
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Документи, що необхідні для 
вирішення завдання нормування:

1. Нормативи часу.

2. Класифікатори розрядів робіт.
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Завдання, що вирішуються на етапі 

нормування :

1. Розрахунок і нормування 

витрат праці на виконання 

процесу.

2. Визначення розряду роботи (за 

тарифно-кваліфікаційним 

довідником).
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1. Розрахунок і нормування витрат праці 

на виконання технологічної операції

 Норма штучного часу - це норма на виконання 

обсягу робіт, що дорівнює одиниці нормування 
(наприклад, на 1 деталь)

tшт = tо + tв + tобс + tвідп,

де tо – основний час;

tв – допоміжний час;

tв = tуст + tпер + t`пер + tвимір – встановлюється за нормативами;

tо + tв = tоп – оперативний час;

tобс – час на обслуговування робочого місця(tобс = 0,04 tоп);

tвідп – час на особисті потреби і (при обтяжливих 

роботах) додатковий відпочинок(tвідп = 0,04 tоп).
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1. Розрахунок і нормування витрат праці 

на виконання технологічної операції

 Норма штучно-калькуляційного часу (технічно 
обгрунтована норма часу)–

Тшт.к = tшт + Тп.з./n

де Тп.з. – підготовчо-заключний час (за нормативами);

n – кількість штук заготовок в партії (партія 
запуску)

де F – число робочих днів у році;

N – річна програма випуску деталей;

a = 3, 6, 12, 24 - періодичність запуску в днях.

,
F

aN
n


=
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8. Визначення вимог екології    
та БЖД
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Завдання, які вирішуються на етапі:

1. Розробка або підбір наявних вимог 

безпеки і виробничої санітарії до умов 

виробництва (шуму, вібрації, 

загазованості, небезпечним і 

шкідливим речовинам в повітрі 

робочої зони і т.п.).

2. Розробка вимог, вибір методів і 

засобів забезпечення стійкості 

екологічного середовища.
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Документи, необхідні для вирішення 
завдання:

1. Інструкції з техніки безпеки і 
виробничої санітарії.
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9. Розрахунок економічної 

ефективності т / п
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Завдання, які вирішуються на етапі:

1. Вибір оптимального варіанту 

технологічного процесу.
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Документи, необхідні для вирішення 
завдання:

1. Методика розрахунку економічної 
ефективності процесів (.. 
Розрахунок економічної 
ефективності нової техніки 
Довідник під ред К.М. Великанова, 
Л. Машинобудування, 1990, 446 с. 
- Нормативи наведених витрат на 1 
годину роботи металорізального 
обладнання).
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Річний економічний ефект:
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где Сп.н. – наведені витрати

де к – кількість операційв т/п.

де Сп.н.н – наведені витрати, що припадають

на 1 годину роботи металорізального верстата.
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10. Оформлення технологічної 

документації
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Завдання, які вирішуються на етапі:

1. Нормоконтроль технологічної 

документації.

2. Узгодження документації 

впровадження нових технологічних 

процесів з усіма зацікавленими 

службами і її твердження.
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Документи, необхідні для вирішення 
завдання:

1. Стандарти ISO (ЄСКД).
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Документи т / п:

 У середньосерійному, великосерійному і масовому 
виробництві - МК, ОК, КЕ.

 ГОСТ 3.1702 – правила запису операцій і переходів.

 ГОСТ 3.1119–83 – загальні вимоги до комплектності та 
оформлення комплектів документів на одиничні т / п.  

 ГОСТ 3.1104–84 – загальні вимоги до форм, бланків та 
документів.

 ГОСТ 3.1118–82 –форми та правила оформлення МК.

 ГОСТ 3.1404–86 –форми та правила оформлення ОК.

 ГОСТ 3.1105–84 –форми та правила оформлення документів 
загального призначення.

 У дрібносерійному виробництві - маршрутна карта; 

 Існує оформлення документації в електронному вигляді. 
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Титульный лист
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Маршрутна карта



38

Операційна карта
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Карта ескізів
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