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Стандарт устанавливает порядок заполнения формы жарт при 

проведении хроиоиетражншс наблюдений с релью сбора материала. 

Настоящий отраслевой стандарт распространяется на предприя­

тия отрасли для сбора материала при разработке нормативов режимов 

резания*

Мщште официальное Перепечатка воспрещен*



#СИМ КАРТ 0БС1ЕД0ВАН1Я РЕШОВ РЕВАНШ

X .I . Формы карт I  я 2 устанавливают порядок заполнения пр« 
проведении наблюдений с целью изучения и анализа режимов работа 
оборудования в производственных условиях*

Форш I  предназначь т«я для следующих операции течение* 
сверление* зенкерование, развертывание* нарезание резьба плавкой 

к метчиком* фрезерование*
Форма 2 -  шлифование*

Форма кефт X и 2 содержат следующие сведения: наименование
и номер операции* характеристики детали* рабочего станка*наимено­
вание I порядковый номер перехода* характеристики и геометрические 
параметры режуиих кворумев$ов (резцы, сверла* зенкера,развертки, 
котчикм, плашки* фрезч» тю^&гтъше круги), с указанием яеобхе- 
жшит факторе? обрабатываемой и обработанной поверхности детали, 
режимы обработки яптълк ж ссновного (технологического) времени 
» мирах»

1*2» Формы жарт 1 * 2  являются основным источником исходной 
информации от предприятий ш ергаамзаляй при определении режимов
работа оборудования.

Х«В« Графя форм (номера граф на формах I ж 2 показаны в 
скобках) заполняют в соответствии с таблицами I и 2*

1*4* Изложение и оформление операций и переходов выполнять 
8 соответствии с требованиями ГОСТ 3.1104-70 разделов: 1*2*3*4*



I

2

3
4

5
б

?

8

9
10

I I

12

13

14
15

16

18

19

20

21

Форма I

0(5 I «40003-71 Стр.З 

Таблица I

Содержание граф

Наименование предприятия, организации.

Номер цеха, в  котором производятся наблюдения.

Номер участка.

Наименование операции, которую выполняет рабочий.

Номер операции.

Эскиз обработки детали по данной операции:

а) Габаритные размеры детали в мм.

б) О ш а  установки ж крепления детали и инструмента.

v , ^стояние от опорной базы до мест крепления, 
г )  ^сложение инструмента относительно детали и направле-

Ж етш т я я о т т •

Наименование.

Номер.

Марка материала

Механические свойства материала.

Заготовка (пруток, штамповка, поковка, литье).

Наличие корки окалины в заготовке.

Количество одновременно обрабатываемых деталей (штук) 

на станке.

Рабочий

Фамилия к яш дяаш .

Табельный номер.

Стцтш ш ость.

Разряд*
Разряд работы* которую жнолняет рабочий.

Стах работ  по специальности (л е т ) .

Стах ко данной работе (лет).

Количество одновременно обслуживаемых станков одвх-

рабочмм.



001 i  «40003-71 Охр Л  
Продолжение табл* I

Номера Содержание граф
граф_____ ______________________________________

Станок
22 Наименоваяве.
28 Фарма я модель.
24 Инвентарный номер.
25 Основные размера в да,
26 Мощность ( Ы } в гж,
27 Пределы нодач в:

а) мм /об -  ври точении, сверявши» варезанив
резьбы (плашкой в метчиком);

б) жж/мщ -  фре8вро&г'шге«
28 Пределы чисел оборотов, оо/шни

29 Номер п/л наименования дережеда.
30 Наименование перехода ври обработке детали*

Ржущий инструмент

81 Наименование»
32 Марна материала режущей части*
33 Размер (Ij или В̂ хН) в мм*
34 Шлет (расстояние от места крепления зоны резания

ври работе) в мм.
35 Твердость режущей шотж
36 Чистота режущж кромок,
37 йзнос т  зщдней поверхности в мм в результате обработки

деталей*
38 Износ по передней поверхности в мм в результате обработки 

деталей*
39 Стойкость режущей части инструмента в минутах.
40 Затг,::га г/отрукжта ид хщкдуальная или централгзованнан*
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Продолжение табд.1

Содержание граф

Геометрические параметры» 

а) Резцы

~ f  -  передний угол в градусах.

<э( -  задний угол заточки в градусах. 

i f  -  главный угол в плане в градусах.

^  -  вспомогательный угол в плане в градусах.

 ̂ -  угол наклона главной режущей кромки в градусах, 

у  - ' t v;? фаски ь  мм.

-  радиус в в а ш  при вершине в мм,

Сверла, зенкера, раавертки,
мех " чт 1  т гл т

X* -  нередкий углз в градусах.

* -  задний угол в градусах.

~ угол в плане между режущими кромками в градусах. 

2 ^  -  вспомогательный угол в плане между режущими 

кромками в градусах.

Q ) -  угод наклона спиральной канавки в градусах.

5  - ширина ленточки в мм,

£/0 -  ширина переходной кромки в ш ,

в ) Фрезы

-  передай  : т к в градусах.

-  гусдний у г п  х градусах.

-  главный угол в плане угловой кромки в градусах.

-  главный угол в плане переходной кромки в градусах.

-  даг>?оге*~езг>ныГ> угол в плаве в градусах^

Д  - утоя еак* мае режущей кромки в градусах.

£  «- число зуоьев*
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Продолжи; г »VM.X

Обрабатываемая шшрзшооть детали

Диаметр СД) д а  -л !рщ а  СВ) f р а з в е в а е т *  д м,
Дао г  ( ,  '' ) обрябстя* 1 ля*
IpJfTT Л’; ; М  88 ,^-р» 1Г » Ж»

Жтшжш т л о кл ад е »*

Ш .1?: уа д а я  доверхнооть детали 

Кхаоо точности*

Ежаоо чястотм.

До
?ащ» щххт

Глубина ( 4 ) резания обрабатываемой »»ржоетн детали в мм. 

Г^дача ( 5м  ) минуаг ч миДни.

Р‘,,'Дйча ( *5 ) в mi/об шш ми/зуб, шаг резъба ш мм.
Чдсло ( Г? ) оборотов детали, инструмента в минуту (об/мин.1

>,орость С V ) реванш » м/m m .

Время (Т0 -  основное (технологическое) ) ,  которое затрачивает­

ся на обработку детали в минутах*

Охлвидсние детали пошит о брабосж х.

Составил карту. Фамилия Ямя<, й г » « з о ,

Дата составлен!?! карты*

Подпись лида, составившего карту*

Проворил правильность составления и р г  « w im m f  % fu 

О т ч е с т в о ,

Дата проверки карты*

Подпись лица, проверившего правильность составления дертв»
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Таблица 2

■__эрглше граф

Намменование предприятия, организации.

Мошер цеха, в котором проводятся наблюдения.

Номер участка.

Наименование операции, которую выполняет рабочий.

Номер операции.
Эскиз обработки детали по данной операции:

а) Габаритные размеры детали в мм.
б) Схема установки ж крепления детали и инструмента. 
л) Расстояние от опорной базы до места крепления.

} Положение инструмента относительно детали и 
направления подачи.

Деталь.

Наименование.
Номер.
Парка материала.

Шеханические свойства материала.
Термообработка.
Количество одновременно обрабатываемых деталей (штук) 

за  станке»

Рабочий.

‘ юь (! тство.
Табельный номер.

Специальность.

Разряд.

Разряд работы, которую выполняет рабочий.

Стаж работы по специальности (л ет ).

Стаж по данной работе (лет).



Продолжена® *абж.2

20 Количество одно временно обслуживаемых ставков одним
рабочим*

Ставок
21 Наименование*
22 Фирма и модель*
23 Инвентарный номер*
24 Основные размера в нт

а) высота центров,
б) расстояние между центрами,
в) диаметр ян  площадь стола*

25 Мощность (У  ) I квт*

Довлел

26 tea/? ( п ) оборотов *ж* двойных ходов деталя в минуту 
(об/мнн| д в ^ д /ш а ).

2? Продольная подача (S* ) ивструмевта9 хетахх в
28 Поперечная подача { S )  инструмента,детали в мм/об,мц/ход*
25 Подача (S t) на глубину шлифования инструмента, деталя в

жи/odi мм/мин; ми/хож$ ш1/дв«хода*

ш т т ш и ш ж
ВО Завод-изготовитель•

Основные размеры шлифовального кю т* в миг
31 Наружный диаметр (Дж>*

32 Емрмна (Вж).
33 Внутренний диаметр ( d % )

34 Рац ус ) перехода i f  торца ж периферии.
35 Характеристика (рГифр) шлифовального круга.
36 Стойкость шлифовального круга в минутах.



QCI 1,40003-71 Ctp .9 
Продолжение табл.2

Номера Содержание граф
граф ______________________________

Правка шлифовального круга»

3? Форма рабочей поверхности шлифовального круга: 

а )  Цилиндрическая.

6} Коническая,

в ) Фасонная я  х .д .

38 Наименование инструмента, правящего шлифовальный круг:

а) Алмазный круг.

6} Алмазный карандаш и т .д .

Режим правки.

39 Подача ( S ) инструмента, правящего шлифовальный круг,

в  аш/мш.

Число проходов правящего инструмента:

40 Рабочих.

41 Холостых.
42 Врегч на правку шлифовального круга в минутах.

43 Порядковый номер перехода.

44 Шйттотшше перехода по операции.

Обрабатываемая поверхность.

45 Диаметр (Д^) или ширина (Вд) детали в мм.

46 Дайна ( ^  ) детали в мм.

4? Количество поджимов инструмента, детали та глубину

шлифования.

48 Припуск ( ) детали на сторону в мм.

Обработанная поверхность детали.

49 Класс точности.

50 Класс чистоты.

51 Допуск в мм.
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Продолжен» табл*2 

Содержание граф

£ ш я .д а й < ш ш »
I* Наружное» круглое, внутреннее*

Подача (Sa ) детали, инструмента продольная в мм/ой. 
Подача (S t) на глубину шлифования инструмента в восход, 
мм/мив, мв/дв*ход.
Число (Пд) оборотов детали (об/мин)
Скорость (1^ ) вращения детали в м/мин.

2* Бесцентровое

Удвоенная глубина (а£ ) шлифования в мм®
Минутная продольная подача ( 5 ^  ) детали в мм/мшя*
Угод (ri ) донор эта 'э круга в градусах.
Подача ( ^  ) на ггт^'ну шлифования в мм/кяв*

3* tacts,т&?

Подача ( Гг ) на г у̂ ану и»'" один шчтрушнха в мм/&б$
UVj/хОД (круглый Ч чт. жоугои л^й СТОЯТ! *

Подача (Л  ) на я ;̂угг' шлифе  ̂/шя инструмента в мц/ход 
(круглый 1  прдаоуг^гчгц да  г л ; *

Число (11е) оборота (жругянй стол)*

Длина (Хх ) хода с:'^г в ev * ардаоуггляьдай стол)* 
Скорость ( У с ) две cif ч ц/ыт (круглый стол)* 
Число (1х) одинарагг* tuff  * о й/ mis (прямоугольный стол)* 
Средний дишдехр (я  -~и) у л  'т ^чтения детали на столе стан­
ка в мм (круглы! c w )  *
Габаритные размеры pdcn^r, : детали на стиле станка
в ми (прямоугольный СТI*д)»
Время (Т0 -  основное (технологическое)), которое затрачи­
вается на обработку детали, в хян >* эх*



Продолжение табд.2

Номера
граф

т
ш
T I

72
78

74
75

Содержание граф

Ожжаздев» детали в момент обработки.
Состав», карту, Фамилия, Имя, Отчество.
Дата составления жарш.
Подпись лица, составившего карту.
Проверил правильность составления карты, Фамилия, Имя, 
Отчество,.
Дата проверки карты.

Подпись лица, проверившего правильность составления 
карты.



Форма 4 ОСГ 1A0Q03-71 стр42
Карта обследование режимов резания /точение, фрезера&иние, обработка отверстий, нарезание резьбу/ЛК_

3  _____ / -4  \ / /Д  V  /  4 )  Ultra r-tvtrw  ^  Л Л й л л / // I 1 л А и Л Л  Г и л а  » t  М йП р е д п р и я т и е  ( D  s o  Н а и м е н о в а н и е  о п е р а ц и и  (Ч)

Эскиз обработки
Габаритные размеры детали 

€  мм.
Z Схема.устаноЁки и крепле­

ния детали и  инструмента,

У Расстояние от опорной 
базы до мест крепления»

А Положение инструмента 
относительно детали и 
направления подачи.

Шомер опе/удции ls)^

Количество одновременно 
обрабатываемых деталей

Количест во одновременно 
обслуж иваем ы х ст анков

1Ъ

29
?
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/< ? (х р т а
J £ _

обследования
Цех\ (&)\Участ(А&>
J 2 .J S —  g O j S .

р е  ж  им об резания /солирование/1/~
Наименоёашие операции 
,  ?0_________ -

(4 )
110

Н ом ер оп ерац и и  
________М._______

(5 )
20

Эскиз обработки
12абарит ние ра зм ер а  детивибмм.
2. С хем а установки и  крепления 

детали и  инструмента.
3. Расстояние am  опорной базы  ̂

до  м ест  креп лен и я. **
4. П олож ение инструмента 

относительно дет али и  
н а п р а вл ен и я  п одан а*

О в п г а Л Ь

Наименование 
- 4 0 ___^

Номер___ С8)

(?)
р а б о ч и й  

Ъмит  ч о
4S

М арка м ат ериала (9 )
М ехани чески е (Ю) 

с ь а й с т б а  
м а т е р и а л а

Терм ообра бот к а

3 0

(11)
3 5

39 40
Специальность 

^  40

Р а зр яд
_Ж _*

( 15)

Та<Г
ШУ£

4 5

Инвентарный номер 

Основные размеры б мм

Рабочего 
Работы 40

С т а ж  П осп ец и а л ьн . ( 18)  

/л е щ ) По даннойработе. (18)

Koxuyecmio одновременно 
обслуживаемых 

ст а н к о ь____

Н аименование
ф ир м а и  м одель

С г п а н о к
721)------
1Ш )— 90

Мощность^/) б кбт (25) ^

( 23 )

(24)

Ж Ч исла (n )oC op w n ci или двойник  
кодов дет али или ст ала б  м и нить (2£ )  ~

П родольной n ^ d a vu (Sa ) в м *Ум ин  
?0 ,

П о п е р е ч н о й  п о д а ч а  ( $ ) б  
м м /о б  \ м м /х о д

(28)

П одачи ( S t )  н а  гл уб и н у ш лш воба
НШ (29)  *

ОСТ 1 40003-71
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