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	Диаметр фрезы, мм
	Число зубьев фрезы
	Радиус фрезы, мм
	Шероховатость поверхности Ra=2,5 мкм 

	
	
	
	Частота вращения детали пД, 
об/мин
	Поперечная подача Sto, мм/об

	
	
	
	
	предварительная
	окончательная

	50
	14
	1,5; 1,6
	16
	0,090
	0,050

	
	
	2,0; 2,5
	
	0,085
	

	63
	12
	2,5; 3,0
	
	0,085
	0,045

	
	
	3,0; 4,0
	
	0,080
	

	80
	10
	4,0; 5,0
	12
	0,090
	0,040

	
	
	6,0; 7,0
	
	0,085
	

	
	
	8,0
	
	0,080
	

	100
	10
	8,0; 9,0
	
	0,080
	0,035

	
	
	10; 11,0
	
	0,075
	

	
	
	12,0
	
	0,070
	

	125
	10
	12,0; 12,5
	8
	0,070
	0,030

	
	
	14,0; 16,0
	
	0,065
	

	
	
	18,0; 20,0
	
	0,075
	0,032

	160
	10
	22,5; 25,0
	
	0,070
	0,030


Примечания:
1. Предварительное затылование фрез диаметрами 125 и 160 мм с радиусом 18—25 мм производится раздельно: по наружному диаметру, затем по радиусу.

2. Для фрез из стали 9ХС поперечную подачу применять с коэффициентом K = 1,2.
3. Припуск снимается 80% с подачей для предварительного затылования и 20% с подачей для окончательного затылования.

	
Вспомогательное время, время на обслуживание рабочего места, отдых, личные надобности и подготовительно-заключительное время
	Станки токарно-затыловочные моделей 1Б811, К-96, КТ-71 и ДН-050

	
	Карта 32
	Лист 1

	ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

	№
п/п
	Способ установки детали
	Способ подвода пиноли задней бабки
	Масса детали, кг 

	
	
	
	До 0,25
	До 0,5
	До 1
	До 3
	До 5

	
	
	
	Время, мин

	1
	На концевой оправке с креплением гайкой и поджатием центром задней бабки
	вращением маховичка
	0,21
	0,24
	0,27
	0,32
	0,38

	2
	
	пневматическим
устройством.
	0,17
	0,20
	0,23
	—
	—

	3
	Установка на оправке каждой последующей детали свыше одной
	0,05
	0,06
	0,07
	—
	

	ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ, СВЯЗАННЫЕ С ПЕРЕХОДОМ И УПРАВЛЕНИЕМ СТАНКОМ

	
	Характер обработки
	Точность
измерения
	Измеряемый размер, мм
	Наибольший диаметр изделия, устанавливаемого над станиной, мм

	
	
	
	
	До 260
	До 560

	
	
	
	
	Время на проход, мин

	4
	Затылование профиля фрезы резцом с радиальной подачей
	без измерения
	—
	До 50
	0,07
	0,09

	5
	
	
	
	До 100
	0,09
	0,11

	6
	
	
	
	До 160
	0,12
	0,14

	7
	
	с измерением
	≥0,15
	До 50
	0,25
	0,27

	8
	
	
	
	До 100
	0,28
	0,31

	9
	
	
	
	До 160
	0,32
	0,35

	10
	Затылование профиля фрезы шлифовальным кругом с радиальной подачей
	с измерением
	≥0,10
	До 50
	0,30
	0,34

	11
	
	
	
	До 100
	0,35
	0,39

	12
	Затылование пазовых затылованных фрез по боковым поверхностям резцом
	с измерением
	≥0,10
	До 7
	0,15
	0,18

	13
	
	
	
	До 15
	0,18
	0,23


