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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Укрупненные нормативы времени разработаны для нормирования 
станочных работ в условиях единичного» мелкосерийного к  на участках 
со среднесерийным типом производства.

12 . При внедрении бригадной организации труда нормативы могут быта 
использованы для расчета комплексных норм в соответствии с Методичес­
кими рекомендациями по нормированию труда рабочих в условиях кол­
лективных форм его организации и стимулирования (М.: Экономика, 
1987), разработанными НИИ труда Государственного комитета СССР по 
труду и социальным вопросам.

1.3. Сборник содержит нормативы подготовительно-заключительного 
времени, времени на установку и снятие детали, укрупненные нормативы 
неполного штучного времени на рабочий ход для условий единичного и  
мелкосерийного производства и нормативы времени на обработку единицы 
длины поверхности для участков со среднесерийным типом производства, 
выполняемых на горизонтально-вертикально-фрезерных и продольно- 
фрезерных стайках.

1.4 В сборник включен ряд приложений, содержащих справочный ма­
териал.

выбор марок инструментального материала в зависимости от вида, ха­
рактера, условий обработки и обрабатываемого материала;

приемы, включенные в комплекс вспомогательного времени, связан­
ного с обработкой поверхности;

вспомогательное время, связанное с переходом, при работе на фрезер­
ных станках (принято при расчете нормативов);

величины врезания и перебега инструментов;
механические свойства основных конструкционных углеродистых и 

легированных сталей, чугуна и медных сплавов.
1.5. При разработке нормативов в качестве исходных данных были 

использованы следующие материалы:
Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на обс­

луживание рабочего места и подготовительно-заключительного при работе 
на металлорежущих станках. Мелкосерийное и единичное производство;

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, на 
обслуживание рабочего места н подготовительно-заключительного при ра­
боте на металлорежущих станках. Среднесерийное и крупносерийное про­
изводство;

Общемашиностроительные нормативы режимов резания для техничес­
кого нормирования работ на металлорежущих станках. Часть I;

данные фотохронометражных наблюдений, результаты анализа трудово­



го процесса, рациональных мотолон трудя и организации рабочего места;
техническая литература и паонортмо даннмо металлорежущих станков.
1.6. Нормативы рассчитаны на иснолыюшшио их в основных и вспомога- 

тельных цехах машиностроительных и металлообрабатывающих заводов 
по различным типам производств.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления опера* 
ций (К , 0) в соответствии с ГОСТ 3.1108-74.

Коэффициент закрепления операций есть отношение числа всех различ* 
ных технологических операций, выполненных или подлежащих выполнению 
в течение месяца, к  числу рабочих мест и определяется по формуле

где О -  число различных операций;
Р -  число рабочих мест, выполняющих различные операции.

В соответствии с указанным ГОСТом этот коэффициент принимают рав*
ным:

20 <  К3 0 <  40 -  мелкосерийное производство;
10 <  К3’0 <  20 -  среднесерийное производство.

Мелкосерийное и единичное производство характеризуется широкой но* 
менклатурой изготовляемых изделий и малым объемом их выпуска. Обра­
ботка деталей производится преимущественно на универсальном оборудо­
вании с применением универсальных, нормализованных и специальных при­
способлений и инструментов.

Наряды на работу, технологическую документацию, инструмент и прис­
пособления получает сам рабочий и доставляет на рабочее место.

Заготовки иа рабочее место доставляются вспомогательными рабочими.
Заточка инструмента централизована.
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъемно- 

транспортными средствами.
Среднесерийное производство характеризуется ограниченной номенк­

латурой изделий, изготовляемых периодически повторяющимися партиями 
и сравнительно большим объемом выпуска.

Обработка деталей производится преимущественно на универсальном 
оборудовании с применением универсальных нормализованных и специаль­
ных приспособлений и инструментов.

Детали, сходные по конструктивным и технологическим признакам, за­
креплены за группой станков, имеющих одинаковые эксплуатационные ха­
рактеристики. Продолжительность цикла работы станка между двумя пере­
наладками при обработке партии деталей средних размеров составляет по 
времени 0,25 -  4  рабочие смены. За рабочим местом закреплено 1 1 - 2 0  
операций.

Обработка иа станках выполняется на основании подробно разработан-
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ных технологических карт с указанием режимов работы оборудования, 
времени выполнения каждого перехода и нормы штучного времени.

Наряды на работу, технологическая документация, заготовки, предус­
мотренные технологией, инструменты и приспособления доставляются к  
рабочему месту рабочими, обслуживающими производство.

Инструмент затачивается в централизованном порядке.
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъемно- 

транспортными средствами.
Рабочее место обеспечено необходимым комплектом приспособлений, 

способствующих сокращению вспомогательного времени.
Нормативы времени рассчитаны на одноинструментную обработку в 

условиях одностаночного обслуживания. При расчете норм времени в усло­
виях многостаночного обслуживания необходимо руководствоваться Меж­
отраслевыми методическими рекомендациями и научно обоснованными 
нормативными материалами по развитию многостаночного (многоагрегат- 
кого) обслуживания и расширению зон обслуживания в промышленности 
(М.: НИИ труда, 1983).

1.7. Норма времени на выполнение станочной операции состоит из нормы 
подготовительно-заключительного времени 0 П>Э') и нормы штучного време­
ни (Тш)  и определяется по формуле

н Вр - т ш * — г -  < м >

Для единичного и мелкосерийного типов производства корма штучного 
времени определяется путем суммирования времени на установку и снятие 
детали и неполного штучного времени на обработку поверхностей с учетом 
числа рабочих ходов:

Тш “  (t,y  + Онш| * Ь + *иш] • ij +. . .  + *  1ц)) Ктш * К, мин. (1.2)

Д пя сред несерийного типа производства норма штучного времени (Тш) 
определяется по формуле

Тш *К |00<10) ’ *0100(10)1 * 11 + 100(10) * *0100(10)* + * "  +

+ 100(10) * *«100(10)п * 1п* + + *вп« *

|.  *.) • к „ )  • о  ♦ ) . мин.

где НВр -  норма времени, мин;
Тш -  норма штучного времени, мин;
(П,3 -  норматив подготовительно-заключительного 

времени, мин;
tii.uip •ii.uij» ,и.шп ~  укрупненный норматив неполного штучного
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времени на обработку поверхности, мин; 
tB У -  норматив вспомогательного времени на ус* 

тановку и снятие детали, мин;
tB_ , tM  , tBn_ -  норматив вспомогательного времени, связан* 

кого с переходом, мин;
*°100 (10) 1 '  *°100 (10) з '  ~  основное время на обработку 100 м м  (10) 
t0 joo  (Ю) длины обрабатываемой поверхности, мин;

n L i , L j, Ц) -  расчетная длина обрабатываемой поверхнос* 
ти, мм;

1 -  число рабочих ходов;
K j  -  коэффициент к  норме штучного времени в 

зависимости от партии деталей в единичном 
и мелкосерийном производстве;

К |В — коэффициент к  норме вспомогательного вре* 
мени в зависимости от характера серийности 
работ в среднесерийном производстве;

К -  коэффициент к  норме штучного времени в 
зависимости от числа обслуживаемых стан* 
ков;

q -  число деталей в партии; 
ао б с~  время на обслуживание рабочего места в 

процентах от оперативного времени; 
аотл -  время на отдых и личные потребности в про* 

центах от оперативного времени.
Необходимым условием, определяющим возможность расчета техничес­

ки обоснованных норм времени по данным нормативам, является наличие 
предварительно разработанного маршрутного технологического процесса 
по операциям с указанием в нем обрабатываемых поверхностей, их раэме* 
ров и характера обработки.

Нормативы подготовительно-заключительного времени предусматрива­
ют выполнение следующих работ: 

получение наряда и технической документации; 
ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа; 
получение недостающих на рабочем месте инструментов и приспособле­

ний;
подготовка рабочего места, наладка и переналадка оборудования, инст­

рументов н приспособлений;
снятие инструментов и приспособлений по окончании обработки партии 

деталей и другие подготовительно-заключительные работы, связанные с 
изготовлением данной партии деталей.

Нормативы подготовительно-заключительного времени приведены в ви­
де укрупненных комплексов приемов работы.

Кроме того, в картах приведены нормативы времени на выполнение от­
дельных приемов подготовительно-заключительной работы, не включенных 
в комплексы, но которые могут иметь место в отдельных случаях.

В качестве основных факторов, определяющих продолжительность 
подготовительно-заключительного времени, в нормативах учтены:
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тип и оспопммо размерные характеристики станков; 
способ установки детали и  характер применяемых приспособлений; 
число инструментов, участвующих в  работе; 
замена установочных приспособлений.
Кромо перечисленных вы ш е ф акторов продолжительности, учтена так* 

же степень сложности подготовки к  работе: простая, средней сложности и 
сложная:

при простой подготовке требуется беглое изучение чертежей и техноло­
гического процесса; работа выполняется без частичных переналадок;

при подготовке средней сложности требуется изучение чертежа и тех­
нологического процесса; необходимо получение краткого инструктажа от 
мастера; производится одна частичная переналадка оборудования в процес­
се обработки партии деталей;

при сложной подготовке требуется тщательное изучение чертежа и техно­
логического процесса; необходим подробный инструктаж мастера; произ­
водятся две-три частичные переналадки оборудования.

В случае, когда на станке систематически выполняются однотипные опе­
рации по обработке конструктивно сходных деталей, подготовительно-зак­
лючительное врем я должно быть уменьшено по сравнению с нормативным 
на 3 0 -5 0  процентов.

В нормативах вспомогательного времени на установку и снятие детали 
(карты  3,79) предусмотрены все типовые способы установки, вы верки и 
крепления детали. В качестве факторов продолжительности времени уста­
новки принимаются масса детали и способ ее крепления, тип приспособле­
ния, характер вы верки, установочной поверхности и  др .

Время на установку приведено укрупненно на ком плексы  приемов. При 
работе с заготовкам и в ком плексы  включены приемы: установить деталь, 
выверить и закрепить ее, включить и  выключить станок, открепить деталь, 
снять ее, очистить приспособление от  стружки.

Кроме перечисленных основных приемов, в состав ком плексов вклю че­
ны такж е приемы:

при работе с краном  — вызвать кран , застрелить деталь, отстропить де­
таль.

Нормативами предусматривается установка и снятие детали массой до 
2 0  к г  вручную и свыш е 20  к г  с помощью подъемных механизмов.

Установка вручную деталей массой свыше 20  к г  приведена в нормати­
вах  д л я  пользования в  отдельных случаях при обработке на участках, где 
отсутствуют подъемно-транспортные средства.

Д ля работ, вы полняемых с  помощью подъемных механизмов, в  норма­
тивах предусматривается применение двух  видов подъемных устройств: 

подъемника при станке (или группе стан ко в), обслуживаемого самим 
исполнителем работы; 

мостового крана.
В последнем случае нормативами учтено врем я на вы зов крана 1,5 

мин.
В целях упрощения расчетов вр ем я  на установку и с н я т о  д о ш ш  для 

мелкосерийного и единичного производства (карта 3) приведено о учею м
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времени на обслуживание рабочего места, иорорьгоы на отдых я  личные 
потребности.

Нормативы неполного штучного времени включают:
основное время;
вспомогательное время, связанное с переход ом;
время на изменение режима работы станка и смену инструмента;
время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и личные 

потребности.
Основное время рассчитывалось на основе режимов резания по общема- 

шиностроительным нормативам режимов резания с учетом технологических 
факторов, влияющих на режим и время обработки (размеры обработки).

Принятые при расчете основного времени режимы резания приведены в 
картах нормативов.

Режимы резания установлены применительно к  условиям обработки уни­
версальными режущими инструментами из наиболее часто применяемых 
марок инструментальных материалов на распространенном в мелкосерий­
ном, единичном и среднесерийном производстве оборудовании. При этом 
учитывались мощность оборудования, прочность режущего инструмента, 
прочность и жесткость системы "станок -  приспособление — инструмент — 
деталь" и другие факторы.

Нормативы времени при черновом растачивании отверстий приведены 
для жесткой системы. При нежесткой системе допускается применение 
поправочного коэффициента К до 1,25.

Неполное штучное время на обработку поверхности в нормативах приве­
дено на один рабочий ход применительно к  различным значениям глубины 
резания.

Вспомогательное время, связанное о переходом, принятое при расчете 
неполного штучного времени, установлено по Общемашиностроительным 
нормативам времени вспомогательного, на обслуживание рабочего места 
и подготовительно-заключительного при работе на металлорежущих стан­
ках* Мелкосерийное и единичное производство.

При определении числовых величин наряду с приемами, повторяющи­
мися с каждым переходом, были учтены приемы, не вошедшие в комплекс 
вспомогательного времени (изменение режима работы, смена инструмента 
и т .д .) .

Время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и личные 
потребности включено в неполное штучное время в соответствии с табл. 1.

Неполное штучное время в каргах нормативов рассчитано для опреде­
ленных технологических условий выполнения работы. Для случаев об­
работки, отличных от принятых при расчете нормативов, в картах приво­
дятся поправочные коэффициенты на неполное штучное время, учитываю­
щие другие условия выполнения работ.

Норма штучного времени, установленная по настоящим нормативам, 
принимается с коэффициентом в зависимости от партии деталей в единич­
ном и мелкосерийном производстве (K im ) и с коэффициентом в зависи­
мости от числа обслуживаемых станков (к )  Поправочные коэффициенты 
приведены в карте 1.
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Время на обслужимте рабочего места, 
отдыхи пичяые потребности

Т а б л и ц а  I

Нвимено9ше станса

Время в процент 
от оперативного

не обслужива­
ние рабочего 
места

на отдых н лич­
ные потребно* 
сти

Горнэонтаяьно-вертйкапьнофрезерный 4,0
5,5

4,0
Продольно-фрезерный.................................................. 4,0

Время на обработку единицы длины поверхности включает в себя основ» 
ное время на обработку 100 (10) мм расчетной длины обрабатываемой по* 
верхности.

Нормативы предусматривают обработку деталей из стали, чугуна, мед* 
ных и алюминиевых сплавов различных марок на станках различной мощ­
ности.

Режущий инструмент — из стали Р6М5 и с пластинками твердого сплава 
Т15К6и ВК8.

Особое внимание уделено выбору рациональной глубины резания, вели* 
чине подачи и частоты вращения.

Глубина резания принята с учетом припуска на обработку соответствен* 
ио ГОСТ 18S5-S5 на питье и ГОСТ 7 062-79  на поковки.

Вспомогательное время, связанное с переходом, приведено на один рабо* 
чиЙ ход (карта 81,115). Вспомогательное время на приемы, связанные с 
обработкой поверхности, не включенные в комплексы, приведено отдельно 
(карта 81,115).

Вспомогательное время при расчете нормы штучного времени принима­
ется с коэффициентом в зависимости от характера серийности работ в сред* 
несерийном производстве ( К ^ ) .  Поправочные коэффициенты приведены» 
карте 1.

При внедрении на предприятии более прогрессивной, чем предусмотрено 
в настоящем сборнике, организации труда, технологии выполнения 
работ, более эффективного оборудования, механизмов, оснастки и т л .  
следует разрабатывать и вводить в установленном порядке местные норма* 
тивы времени, соответствующие более высокой производительности труда.



IЛ. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА НОРМЫ ВРЕМЕНИ
1.8.1. Пример расчета нормы времени на вертикально-фрезерном стопке

Единичное и мелкосерийное производство

Рис. 1.1. Исходные данные 
/  -  Стенок -  вертикально- 
Фрезерный, модель 6Т8Э-1, 
Ид »  Ю кВт. 3 -  Детепь -  

плите. 3 -  Обребетывеемый 
метериел -  чугун серый, 
СЧ 15-32, НО *“ 1 ,75 -2 ,15  

ГПе. 4 -  Операция -  
фрезерование двух 

плоскостей 450 х 140, 
Rz 20; 4S0 х 100, 9л 80,
S -  Мессе нетели — 45 кг.

6 -  РежуирМ инструмент — 
фрезе торцовая ф 200 
с плестмикеми ВКО.

7 -  Способ устеиовкм детелм — 
ив стол» с креплением болтами 
н пленками. 8 -  Число деталей 

а партии — в шт.

1.8.1.1. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Подготовительно-заключительное время определяется по карте 2. При 
установке детали иа столе с креплением болтами и планками и простой 
наладке с одной фрезой подготовительно-заключительное время принимает* 
ся равным 10 мин.

1.8.1.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВРЕМЕНИ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Время на установку и снятие детали определяется по карте 3. При уста* 
новке детали массой 45 к г  на столе с креплением болтами и планками с вы* 
верной в одной плоскости с точностью вы верки 1,0 м м.

*в.у в  «̂5 мил "  поз. 17 и.
1.8.1.3. ОПРЕДЕЛЕНИЕ НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ 

НА ОБРАБОТКУ ПОВЕРХНОСТИ

Обработка поверхности 1, Rz80 производится за 1 рабочий ход. При 
обработке на станке мощностью 10 кВт, диаметре фрезы  D *  200 м м , 
глубине резания б  м м , ширине обработки 100 м м  и длине обработки 
4S0 м м  t ||,m  =  3,7 мин, карта 4 , лист 2 , поз. 30 к .

Обработка поверхности 2, Rz20 производится за 2 рабочих хода. При чер* 
новом рабочем ходе с глубиной резания S м м , шириной фрезерования 140 м м  
и длиной фрезерования 450 м м  1н.ш ~  2,7 мин (нэ той же карты ), поз. 29  к .  
При чистовом рабочем ходе обработки поверхности 2 с глубиной резания 
до 2 м м  1ц,щ *  4,3 мин, карта б, поз. 5 к .
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I.8 .1A  Olll’I'JW JIIilUl'. НОРМЫ ВРЕМЕНИ 

Единичное и мелкмсирпйтм производство

Содержание работы

Установить и снять деталь 
Фрезеровать плоскость поверхности 1, 

Rz80 в размер 14 
Переустановить деталь 
Фрезеровать плоскость поверхности 2 

в размер 30
Фрезеровать плоскость поверхности 2 

в размер 28

Мирина 
niomtta 
tmpaflm* 
ки, мм

Глу*
Сила
раза»
НИЛ
1, мм

Таблич* 
ное вре­
мя, мин

По»
tip*
воч*
ный
ко»ф.
фици*
емт

Номер
карты

г* 7,5 3,поэЛ7и
450x100 6 3,7 4,поэ.Э0к

«• 7,5 0,8 3,поз*17и
450x140 5 2,7 4,аоз.29 к

450x140 2 4.3 6,1юз.5к

И т о г о  20,2

Тш »  20,2* К* 1 ш 20,2 мин,

me 1 -  коэффициент на партию деталей (из карты 1);
1 -  коэффициента многостаночное обслуживание (из карты 1).

н в р = т ш + - -  “  2 0 ,2  + -  2 0 ,2  + 1,25 =  21 ,45 мин.

1Л 2. Пример расчета нормы арем от на продольно-фрезерном станке

Среднесерийное производство

Рис 1*2. Исходные данные 
1 -  Станок — лродольно*фрезсрный, 

модель 6640» Ид »100 кВт* 2 -  Деталь -  
плита сварная* 3 -  Обрабатываемый 

материал — сталь 45.4 -  Масса детали- 
145 к с  5 -  Операция -  фрезерование 
верхней плоскости в размер 300 мм*

6 -  Способ установки детали — на столе 
с креплением четырьмя болтами и 

планками. 7 -  Режущий инструмент -  
фреза торцовая ф 300 мм е пластинками 

Р6М5. в  -  Число деталей в партии -  $0 шт.
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1.8.2Л. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Определение подготовительно-заклю'мтолмюго времени производится 
по карте 113 в зависимости от длины стола и числа фрез в наладке t n i  =  
»  29 мин. Дополнительно следует добавлять время на получение и сдачу 
инструмента и приспособлений 10 мин. Итого tn>3 о  29 10 *  39 мин.

1.8.2.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Вспомогательное время на установку и снятие детали определяется по 
карте 114. При установке детали на столе с креплением четырьмя болтами и 
планками, простой выверкой по контуру и массой детали 14$ кг

Ц у *  5,1 мин -  поз. 61 в.

Вспомогательное время, связанное с переходом, определяется из карты 
11S (поз. 1в).

При фрезеровании плоскости фрезой, установленной на размер и длину 
стола 4000 мм, вспомогательное время будет равно 0,33 мин.

Итого вспомогательное время па операцию составит

*в.у + *в.п *  5»1 + °*33 “  5.43 мни.

По карте 1 определяется поправочный коэффициент на вспомогательное 
время в зависимости от суммарной продолжительности-обработки партии 
деталей по трудоемкости.

Поправочный коэффициент на вспомогательное время KtB =» 1.

Ц, ,*» 5,43 * 1,0 *  5,43 мин.

1.8.2.Э.ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСНОВНОГО ВРЕМЕНИ

Для поверхности 1 / «* 1550 мм; В =  130 мм.
По карте 118, поз. 146 при обработке фрезой D 200 мм, ширине фре­

зерования В а  140 мм и глубине резания t *  5 мм с шероховатостью поверх­
ности Rz 40 t0 .QQ — 2,08 мин. Основное время на обработку поверхности 1 
определяется по формуле

tо
*оюо

100

2.08 (IS50+200)
Too ‘ I *  36,4 МИН,

где/ •» длина обработки;
/i -  величина врезания и перебега (равна диаметру фрезы);
1 -  число рабочих ходов.
При обработке партии деталей в количестве 50 штук и трудоемкости 

обработки одной детали 41,8 число смен будет >  4.
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1.8.2.4. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВРЕМЕНИ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА. 
ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ

Время на обслуживание рабочего места определяется по карте 113 и 
составляет 5% оперативного времени. Время на отдых и личные потребное* 
ти составляет 4 % оперативного времени (карта 78).

1.8.2.5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ НОРМЫ ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ

Норма штучного времени определяется по формуле

тш - («о♦ t„ + к,,) • (1 t ^ oy m )tMHH.

Тш -  (36,4 + 5,43) • (1 + =  45,6 мин.

1.8.2.6. ОПРЕДЕЛЕНИЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ 

н . р = т ш + = 45>6 + в  46-38 мии-

Карта примера расчета нормы времени 
Среднесерийное производство

Содержание работы
Длина 
обра­
ботки 
/♦/,, мм

Глубина 
резания 
t, мм

‘«too*
мин

*о на поверх* 
кость, 
мин

teca*
мин

Номер
карты

Установите деталь и снята S.1 80
Фрезеровать поверхность 

1 в размер 300 мм
1550+220 5 2.08 з м 85

Вспомогатепшое время, свя* 
занное с переходом - 11 •

** • 0,33 81

Ито го 36,4 5.43

Т щ  * *  41 18 3  *  1 , 0 9  *  4 5 * 6  м и н ;

»Р
и Т  + *Ш Т

*П.З
=  45,6 ♦ 2?/ 0 1р *  45,6 + 0,78. 146,38 мии.
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2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ

2.1. Нормативы времени рассчитаны для применения при нормировании 
работ, выполняемых на оборудовании широко распространенных на предпри* 
ятиях конструкций отечественного производства. К числу распространенных 
конструкции относятся станки: широкоуниверсальные 6Т82-1, 6Т83-1; 
горизонтально-фрезерные 6Р82Г, 6Р83Г; продольно-фрезерный 6640.

Технической и технологической характеристикой этих моделей станков 
является то, что они имеют полный набор под ач и достаточную мощность.

Приведенные в сборнике нормативы времени на выполнение технологи* 
ческих операций рассчитаны на характерную для мелкосерийного,единично* 
го и среднесерийного производства организацию труда и рабочих мест.

Таблица 2

Тип стенка Модель Основные размеры стола, мм
Мощность,
кОт

Честоте
крещении,
об/мин

Широкоуниверольный 

Горизонты шо-фрезерный 

Продольно-фрезерный

6ТК2-1
6Т8М
6Р82Г
6Р83Г
6640

320x1250
400x1600
320x1250
400x1600

40(H)

7.5 
10,0
7.5 

10,0
100,0

16-1600
16-1600

31.5- 1600
31.5- 1600 

10-500
Уровень режимов резания был установлен с учетом использования ре­

жущих свойств инструмента и для обработки на современном, наиболее 
распространенном оборудовании. При этом учитывались также возмож* 
кости инструмента по его прочности и мощности станка.

3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. На участке станочных работ рабочее место должно быть осиащено 
всем необходимым в соответствии с требованиями производственного 
процесса и условиями выполнения работы с соблюдением правил санитар* 
кой гигиены и техники безопасности.

Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, производст* 
венной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой продукции пла­
нируется с таким расчетом, чтобы не создавалось стесненных условий 
работы, лишних затрат времени на хождение и поиски.

При рациональной организации рабочих мест рекомендуется придержи* 
ваться существующих общих положений (см. Типовые проекты организа* 
ции труда на рабочих мессах станочников, Оргстанкинлром).

Освещенность рабочего места должка быть достаточной и правильной. 
Требуемая освещенность определяется характером выполняемой работы 
и действующими санитарными нормами. При местном освещении свет не 
должен слепить глаза, тень не должна падать на обрабатываемую деталь.

На рабочем месте имеется инструкционно-эксплуатационная карта для 
выбора режимов резания.

Инструменты к  приспособления располагаются на рабочем месте в 
определенном, удобном для пользования порядке.

Участок обработки тяжелых деталей оснащен подъемио*траиспортными 
устройствами. Ниже приведены примеры типовой планировки рабочих мест 
станочников: фрезеровщиков на вертикально-фрезерном, горизонтально- 
фрезерном и продольно-фрезерном станках.
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3.2. ТИПОВАЯ ПЛАНИРОВКА РАБОЧИХ МЕСТ СТАНОЧНИКОВ

3.2.1. Рабочее место фрезеровщика, 
работающего на верттсапымнфрезерном ставке

Рис. Э.1. /  — Столик с инструментал анымк пшиками. 2 — Стоя производственный 
С3702.51,3  — Стеллаж для приспособлений СДЭ72301Л. 4 -  Стеллаж-подставка 

СДЭ702.10А. 3 — Тара проиэаодстаакиая. 6 — Плаишат для чертежа* СДЭ730.04. 7 
Щит экранный. 8 — Рашатка под моги рабочему
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%22. Рабочее м нт  ф)№ичкшшнка, 
работающего m  горнгшшнимш фрезерном станке

рис. за
/ .  Тумбочка инструментальная двухсекционна* С 3746.05 .7 .  Стоя производственный 

C370t.SU  J .  Стеллаж д л я  приспособления (с выдвижной платформой) 
СДЭ72$*01А» 4* Стеллаж д ля  вертикального хранения С М 372М 6.

5. Стеллаж -  подставка СДЭ702Л0А. б* Тара производственная. 7* Планшет 
д л я  чертежей С Д 3750.04.& Решетка под ноги рабочего*
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3 2 3 .  Рабочее место фрезеровщ ика* 
работающего на продольно-фрезерном стайке

1 J. ОРГОС11АСТКЛ РАБОЧИХ МЕСТ

Оснащение рабочих мест станочников оргоснасткой (инструментальны­
м и  тумбочкам и, приемными столами и т.п.) должно проводиться на основе 
типовых конструкций. Спениальная оргоснастка проектируется в иск 
лючительных случаях, если по тем  или иным причинам не подходит типо­
в ая . Ниже в  качестве примера приведены отдельные конструкции типовой 
оргоснастки.
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п
ш

Р и с 3.4. Тумбочка инструментальная 
дня двухсменной работы СЭ746.05 
Собирается из унифицированных 

элементов
Предназначена для  оснащения рабочих 

мест станочников 
Г а б а р и т , м м , 900 х  S00 х  1000 

МаСса, к г , $0
Изготовитель -  м осковский  завод 

"Станкоагрегат"
Чертеж М* СЭ746.05

Тумбочка предназначена для хранения необходимого инструмента 
на рабочих местах станочников, документации и средств по уходу за обору* 
дованием. Каждая отдельная тумбочка закрывается дверцей и закрепил* 
ется за одним рабочим. В каж дом отделении имеются ящ ики для инстру* 
мента и попки для хранения документации, небольших принадлежностей 
и приспособлений, масленок, обтирочных материалов и др . Съемный план* 
шет для крепления чертежей, изготовляемый из декоративного древесно* 
волокнистого пластика, закрепляется в кронштейнах.

Р и с 3*5. Стол производственный 
С3702.51

Предназначен для оснащения 
рабочих мест станочников 

Грузоподъемность, т, 2 
Габариты, мм. 1250 х 750 х 600 

Калькодержатсль — институт 
"Оргстанкинлрибор”, Москва 

Чертеж К* 3702.S К

1 8



Нормативная часть

Поправочные коэффициенты в зависимости от размере партии обрабатываемых деталей 
и иа многостаночное обслуживание

Все типы станков

Карга 1

I  Поправочные коэффициенты на штучное время в  зависимости от размера партии обрабатываемых деталей в  мелкосерийном и  
единичном производстве К уш

N* поэм* Штучное время 
Тш, мин» до

Число деталей в партии, шт.» до
шш

1 1 ** 1Г7 Т Г П 1 *0 11 * Л | >40
Коэффициент иа штучное время Ктш

I 3 1*40 1.30 1,10 L0S га

0*90

ft95 0*90 0,85
2
3

IS
60

L20
1*10

1.10
1.05

1.05
m
0*95

ЕЩ
<Е55

0,90
0,85

a s s

4 300 1.05
1Ш

р п 0*90 0*85
5 >300 0,95 0*90 0,85 —

1L Поправочные коэффициенты на вспомогательное врем я в  зависимости от характера серийности работа среднесерийном производи

И* по- 
эиции

Наименование оборудования Суммарная продолимтельыость обработки партии деталей по трудоемкости 
операций, рабочих смен, д о

0.2S I 0.S |  1,0 j 2.0 I 4 ,0  | 6.0

Коэффициент на вспомогательное врем я KtB

6 Горизонтально-вертикально-фрезерные станки с 
длиной стола ло 800 мм _ _

1,15 ю з 0**7 - -

1 Гориэо стал ьно-всрти кал ьно-фрезерные станки с 
длиной стола до 1600 мае
Продольно-фрезерные станки с длиной стола до

М 2 М 2 1,15 ( Щ 0,87 0,76



N* по­
зиции

Наименование оборудования Суммарная продолжительность обработки партии деталей по трудоемкости 
операций, рабочих смен, до

0,25 |  0,5 |  1.0 |  2,0  J  4.0 |  6.0

Коэффициент на вспомогательное время

8 Горизонгальиооерткалысо-фрезеркые станки с 
длиной стола до 2500 мм
Продолыю-фрезерные станки с длиной стола до 
5300 мм

- 1 . 5 2 1 , 3 2 1 , 1 5 ю в

Ш . П оправочны е коэффициенты на штучное врем я в  зависимости от числа обслуж иваемых станков в  единичном  и  м елкосерийном  
производст ве (К )

Н* ПО­
ЗИЦИИ

Число станков, обслуживаемых рабочим 1 2 3 4

9 К оэф ф ици ент  на штучное время (К ) и 0 ,6 $ 0 ,4 8 с д *

П р и м е ч а н и я :  1. Поправочные коэффициенты на штучное время в мелкосерийном и единичном производстве ( К ^  ж же э с з>  
могатепьное время (Kfg) в среднесерийном производстве следует применять при расчет»  норм  -^гуч^ -т̂  
времени в процессе подготовки производства с учетом серийности работ. Тип производства характеризуется 
коэффициентом закрепления операций (К э о ) .  Серийность работы внутри топа производства асак фактор 
специализации производства измеряется в  нормативах в продолжительности времени обработан партии одина­
ковых деталей на станке.

2. Продолжительность раооты станка по обработке партии детален рассчитывается с учетом трудоемкости опера­
ции н числа деталей в партии и устанавливается по согласованию с плановыми органами завода к ак  средняя 
величина для всех запусков изделий в  производства в течение года.

3. При среднесерийном производстве в условиях многостаночного обслуживания необходимо руководствоваться 
Межотраслевыми методическими рекомендациями и научно обоснованными нормативными материалами по 
развитию многостаночного обслуживания и расширению зон обслуживания в  промышленности.



Подготовительно-заключительное время

Единичное и мелкосерийное производство

ГорИЭОИМЯЫЮ'И
вертик1Лько<фрезерние

СПИКИ

К ар п  2

Л Подготоаительно̂ эакАючительное время, мин
н*
ПОЭМ"
ими

Способ уста* 
ковки  детали

С лож ное» 
подготов­
ки  к  рабо­
те

Число 
инстру­
ментов 
в налад­
ке

Группа станков: длина стола» мм* до

еоо 1600 1500 800 | 1600 1500

с заменой уста* 
ковочных ирис* 

пособлекий

без замены ус»* 
иовочиых приспо­

соблений

Время» мим

1 В тисках или на Простая i 12 14 16 8 10 12
г столе с  крепле* Средней 1 16 10 10 12 14 16
3 нием болтами сложности 2 -3 22 24 26 16 18 20
4 и планками 2 25 27 29 17 19 21
5 Сложная 3 -4 30 32 34 21 23 2S
6 5 - 6 3S 37 39 26 28 30
7 В приспособ* Простая t 16 18 20 12 14 16
8 лении Средней 1 20 22 24 14 16 18
9 сложности 2 -3 26 28 30 19 21 23
10 2 30 32 34 20 22 24
И Сложная 3 - 4 3S 37 39 24 26 28
12 5 - 6 40 42 44 29 31 33

Индекс а б в г д О

Я. Времлна оополнитсльные элемент* подготовителъномключитслъноО 
работы, не включенные в комплексы

N*
ПО*
эм*
ции

Н а и м ен о в ан и е  р аб о ты

Группа станков» 
длина стола» мм» 

по

800 )t«O of2S00

В р ем я, м и н

13
14
15
16
17

18

19
20 
21 
22
23
24
25
26

Установить две стойки» поддерживающие хобот 
и сиять промежуточную стойку

поворотный (круглый) стол» копир* угольник 
делительную головку
упор для автоматического поворот  круглого 
стола
шарнирный валик для автоматического поворота 
к р у т о г о  стола 
патрон или тиски
шестерни для фрезерования спирали 
домкрат, или распорку, или упор 

П оверну»  шпиндельную головку на <  20° без выверки 
на угол с выверкой 

шпиндельную головку на >  20° без вы верки
с выверкой

З ам ен и »  хобот на вертикальную головку (или наоборот)

3.0
2.0
7.0
5.0
1.0

2,5

4.0
6.0 
2,0 
2.0
5.0
г*
7.0 
12

4.0
2.5
8.0 
6.0 
1.0

3.0

4.0
6.0 
2.0
2.5
7.0
3.0
8.0 
14

5.0
3.0
9.0
8.0 
1.0

4.0

4.0
6.0 
2.0
3.0
8.0 
35

У

Индекс а б В

П р и  м е  ч о и и о* Характеристик» сл о ж н о сти  подготовки к р аб о те  п р и в ед ен а  па стр. 7.
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Вспомогательное время на уота 

Единичное и мелкосерийное

н* Способ установки Характер Точность
лоте* и крепления детали ВЫВОрЮ! выверки
кии на 0.3 1.0

1 ПОТ. ьц
мм, до

1 В тисках винтом Без выверки - 0,32 0.43
2 с креплением С выверкой в 0,5 0,64 0.86

одной плоскости
3 эксцентриком Без оыверки - 0,23 0,32
4 С выверкой в 0,5 0,45 0,64

одной плоскости
5 пневмо* гидра»- Без выверки - 0,19 0,27
б лическим С выверкой в 0.5 0,38 0,54

цилиндром одной плоскости
7 В самоцентриру- кулачками Без выверки - 0,23 0.35
8 ющем патроне кулачками с под- Без домкрата - 0,33 0,45
9 жатием центром С домкратом - - -

10 В центрах с надеванием Без домкрата - 0,35 0,52
М хомутика С домкратом - - -

12 без надевания Без домкрата - 0,25 0,33
13 хомутика С домкратом - — -

14 На центровой с быстро съем- - 0,60 0,84
оправке с креп* ной шайбой

13 лением гайкой с простей - - 0,76 1,00
шайбой

16 На столе с креп- Без выверки — 0,75 0,79
17 лением болтами С выверкой в 1,00 1,10 1,15
18 и планками одной плоскости 0,50 140 140
19 0,10 1.40 1,65
20 С выверкой в 1,00 1.30 1,80
21 двух плоскостях 0,50 t4 5 2.15
22 0,10 1,70 2.35
23 На стеле с дом- Без выверки - — 1,10
24 крагами, поде- С выверкой в 1,00 - 140
2$ пакам и  с  креп* одной плоскости 0 4 0 — 1,85
26 лением болтами 0,10 — 2,05
27 и планками 0,05 — 2 4 0
28 0,01 - 2,80
29 С выверкой в 1,00 - 1,85
30 двух плоскостях 0 4 0 - 240
31 0,10 - 2 40
32 0,05 3,00
33 0,01 - 3 4 0

Индекс а б

22

ш мку и «пятно детали Горизонтально- 
и вертикально-

производство фрезерные
станки

К ^ т а Лист
1

Масса детали, кг, до

5.0 10 | 20 30 50 | 100 1200
Время, мин

046 0.63 0t75 0.88 - - - - - - - -»
1.10 1,30 1,50 1,75 *• • — —

0.45 0,53 0,64 0,80
0,89 t o T " Т Я Г ' 1,60 ** ""

048 0.44 0.54 0,67 — — - - - - — —
0,75 0,90 1.Ю 1,30 ** mm

044 0.64 0.84 1.10 4,2 44 4.9 54 6,0 - — mm

0.59 0.67 0.80 0.97 5,5 ТЯГ 6A 1.b 6,0 —
0.97 1.10 1.25 1.45 5,8 6,5 74 8,8 TOT • **•
0.73 0.87 u o 1,35 4,« s. * 6.0 64 7.6 —
1.05 1.20 1.40 1.70 5,5 6,0 5.8 7,8 8.9
0.48 0.58 0i73 0.93 44 <5 5 4 64 74 —
0,80 0,92 МО 1,3 5 5,0 54 64 1.0 84 •— —
1.15 i,io 1,45 1,90 5 4 6,0 *

1,30 1,50 1,80 2,10 6,0 64 - - - - -

1.10 1.20 1.40 1.7 4 4 5,0 6.0 7.0 8.0 94 104 124
1.50 1.70 105 15 6 4 V 6.5 "ШГ U 4 134 1З.0 18.0 "
2.00 130 2.70 3.2 8.0 8.5 10.0 TTT 134 l6,5 21.5
2.13 ISO 3.00 3.5 «4 »4 11.0 Т5Ж ls.o TTJ Т Ц Г '23;5~
2 33 2 70 3.33 4.0 V 11,0 12,5 14.5 17,5 194 225 7<Г.(Г~
2.80 3.33 4.00 4.7 12,0 13,0 15,0 16,0 194 TTJ ^9‘.(Г*
ЗЛО 3.70 4.40 55 13,0 144 16,S J£L 215 25.0 29,0 325
1.40 1.60 105 IS 5 4 6,0 7,0 8,5 10.0 li.0 14,0 16 ,i
2.05 135 190 3.5 7,5 8.5 10.0 125 14.5 1З4 20,0 235

2.60 190 3.60 4.5 9.0 10,0 ii4 144 174 1U 25,0 29,0
2.80 3.20 4.00 4.8 10,0 114 134 Twr 194 234 27,0 325
зЖ ~ 3.90 4.70 6.0 Ц Г 1*4 iw T 194 23,0 26,0 325 39,0
3.90 4.40 540 -6*5— 13,1 Б Т "ЩГ IT T TJ7T 32,5 37,0
240 2.90 3.50 45 Щ Г Ш 14,0” 16,0 194 214 25,0 29,0
3.10 3.80 440 55 124 144 1515" ~TTT 21,0 30,0 35,5
3.J0 4,10 5,00 ъ г 16,0 1«4 214 25,0 “29,0 33,5 39,0

т и р 4.6Д ■Tffir■~u— тq r 19,5 iL L 26.0 30.0 34,5 40,0 46,5
4,70 54 7,00 84 19.5 224 25,0 30,0 344 40,0 53,0

в г Д a ж 3 и к л M к 1 *

2 3



вспомогательное время 

Единичное и мелко

И*
пози­
ции

Способ установки 
и крепления детали

Характер
выверки

Точность
вы верт
на
1 nor. м, 
мм, до

0.3 | 1,0

34
35
36
37
38

На столе с домкратами, подстав­
ками с креплением болтами 
и планками

С выверкой в 
трех плоскостях

1.00
0.50 — •
0.10 — —
0.05 -
0,01 -

39
40
41
42
43
44

На столе с угольником с крепле­
нием болтами и планками

Без выверки 
С выверкой в 
одной плоскости

- — 1.10
1.00 •а 1.40
0.50 1.60
0,10 1,85
0.05 2.10
0,01 - 2,50

45
46
47
48
49

На столе с угольником с крепле­
нием болтами и планками

С выверкой в 
двух ПЛОСКОСТЯХ

1,00 - 1,85
0.50 — 2.40
0.10 — 2.60
0.05 3,10
0.01 • 3.50

50
51
52
53
54

На призмах с креплением 
болтами н планками

Без выверки 
С выверкой в 
одной плоскости

- 0.86
1.00 1.30
0,50 1.70
0.10 1.85
0,05 — 2.15

55

56

Время в карте предусматривает крепление детали 
болтами в количестве
Добавлять (отнимать) ив каждый болт сверх 
(менее) предусмотренных

0.3

Индекс а 6

П р и м е ч а н и я :  I.П ри установке деталей с иеобребоганкой установочной поверх
2. При установке нежестких деталей сварной конструкции таблич
3. При креплении деталей гидрошайбами е гидро и лневмоподстав
4. При переустановке деталей вручную время по карте принимать 

ки табличное время принимать о коэффициентом К е  0,65, с вы 
костях -  с коэффициентом К “ 0,95.

5. При одновременной обработке нескольких деталей время на 
К =  0,8; при необходимости империи между собой -  с коэффн

6. При работе с местным подъемником время по карта, приведен

24

на установку я  снятие детали 

серийное производство

Горизонтально- и вер­
тикально-фрезерные

станки

Карта 3 Лист 2

Масса детали, кг, до
20 30 50 | 100 200 4001 800

Время, мин

4.40 5.5 13.0 15,0 174 204 234 27,0 314 364- - 5,50 7.0 15,5 184 204 25.0 28.0 334 38,0 444- - 6,00 7,5 20,0 224 27,0 314 364 42,0 4847,5 9,66 io.so 24,6 "Щ"п т "Щт а т а ” 58,08,5 10,50 2ЦГу щ ITT 38,0 43.0т а та г т а --1.30 1.50 1.8 ги Too" 6.0’ТГ т т т а та г таг-1.85 2,15 2.6 3,10 7,50 Т Г 9,5 "ПТт а т а та г ~ ш ~
2.20 2.60 3.1 3,80 9,ip т а ”W ГТЗТ!16,6т а таг- таг-2,50 2,80 3.4 4,20 lo,io 1%5~ТЗТ1STтаз таг 23,0 таг-3.00 3.30 4,2 5,00 12,50 14,0'1ST1STт а т а таг 344
3.50 3.90 4,7 6.00 i4,60 Г|б,о [Т5ТТ5Тт а гта та - ~ т ~2.50 2,90 3,5 4.40 10,50 W 13т 1STт а т а таг т а г
3.20 3.80 4,6 5.50 113,00 14.0 17.0 194 22.5 27,0 30.0 " т а3.50 4.10 5.0 I 6.00 14,00 154 18.5 214 т а 26.6т а 39.0

5.00 6.0 7,50 16,50 19.0 ITTИТ т а 1ST 4о.6 таг"
4,80 5,50 го 8,50 19.50 гЩ “ST 29,6 344 40,6 1ST- 53,6
1,30 1.40 1.6 2,0$ 3j33 Т Г 4.S Т51т а т а - -
1.70 1,95 2,4 2.90 4,80 54 7.0 8.5 94 12.0таг 1742.30 2.60 3.1 3.90 6,50 74 9.0 11.0 13,0 16.0 т а 234 '240 2.90 3.4 4,20 7,00 8.5 Ю.0 12.0 т а 18.5 26,о "з.4о 4,2 . 5.00 8.56 10.3 ~ЛТ~2.00 4.0" ■ 1 Н г я г

0,4 01L (1----->.8

В г Ц е Ж 3 и к t м н О

постаю (литье, поковка) табличное время принимать с коэффициентом К « 1 ,2 .
иое время принимать с коэффициентом К 9 1,2.
ками табличное время принимать с коэффициентом К 9  0,8.
без изменений; при переустановке деталей с лрименс1т е м  мостового крана без вывер- 
веркой в одной плоскости -  с коэффициентом К  — 0,8, с выверкой в  двух-трех плос-

установку для каждой последующей детали за первой принимать с коэффициентом 
циентомК 9 1,2.
иое для мостового крана, уменьшать на 1,5 мин.
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Единичное и мелкосерийное

N* Moot* Диемет|з Ширим Гяубии•  Длина обрабатываемой
поЭИ-ЦИК

ностк
станке

Nn.
kU1V«o

фрезы 
D, мм, 
число 
зубьев

обраба­
тывав*
мой

1 поверх 
мости В 
мм, до

резания 
1, ММ.ДС

,

> 50 75 100 125 150 200

Время на

1 80 3 0.77 0.81 0.85 0,90 I 1.10 1.15

2 ГО 48
5 0,81 0.87 0.90 1.15 1.20 1,30

3
4.8

100
10

3 0.79 0.83 0,88 1.05 1.10 1.20

4
60

5 0.85 0.92 0.99 1.20 1,30 1.35

S J 2 L  
12 75

3 0.83 0.89 0.95 1.00 1.20 j 1,30

6 5 0,90 1.00 1,10 1.35 1 1.40 1.55

7 3 0,75 0,78 0.82 1.00 11,05 | 1,10

8 80 5 0,77 0,81 0,85 1.05 11,10 1 1,15

9 10 48
8 0,81 0,87 0,92 1.15 1.20 1 1,25

10 3 0.77 0.81 0.84 1.05 11.10 1,15

11
J0 JL

10 60 5 0.79 0,84 0,88 1,10 1,15 11,20

12
7.5

8 0.85 0,92 0.98 1,20 1,30 1,40

13 3 0.78 0,83 0.85 1,05 1.10 1,15

14 1 2 1
12 75 5 0.82 0,88 0,93 1,15 1,20 1.30

1$ 8 0.90 0,99 1,05 1,35 1.40 1,55

16 3 0,86 0.92 0.98 1,20 1,25 1.35

17 Щ .
16 112 5 0,95 1.05 1.15 1,40 1,45 1,60

18 8 1.10 1.25 1.35 1.70 1.80 2.05

19 3 0.76 0.79 0,82 1.00 11,05 ll.lO

20 1А 60 5 0,78 0,81 0,85 1.05 ll.lO  1.15

21 8 0,82 0,88 0,94 М 5 11,20 ll,3 0

22 3 0,77 0,80 >.85 С>,92 1.05 1.10

23 1 2 1
12 75 5 0.80 >,84 >.89 1,10 1.15 1,20

24 8 0.83 (1.88 (>.94 1.15 1.20 1.30
25

160
3 >,83 (1.88 С>.93 1.15 jl.2 0  J 1,25

27 16 112 5
А

0,90 (>.97 ,05 1,25 1.35 1 1.45

Индекс
1.00

1 (
.10

1 ■
,20 1JO  11 ,601 1,80 

r 1 я  1 «
26

14 12 KBaiiitrer 
2 ,IS I lia

upomnuncroo

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые с пластинками ВК8

Карта 4 Лист 1

поверхности 1, м м , до гемм мм 
резания

250 300 400 500 600 7S0 950 Добавля1 
на каж­
дые 100 
мм свы­
ше 950

ь л, 
об / 
мин

Sm.
м м /
мин

Np.
кВ т,
до

рабочий ход, мин

1.20 1.30 U 0 1.65 1.90 2.05 2.60 0.14 380 750 4.1

1,40 1.55 1,75 1.95 2.30 2.70 3,30 0,22 240 480 4.2

1.30 1.45 1.60 1.75 2.05 2.30 2,90 0.17 300 600 4.1

1,55 1,70 1.90 2.15 2.55 3,05 3.85 0.28 190 380 4.3

1,40 1.55 1,80 2.05 2.35 2.65 3.40 0.23 190 480 4.0

1.75 1.95 2,30 2.65 3.10 3.55 4.50 0.36 150 300 4.3

1,15 1.30 1,40 1.50 1.80 1.90 2.45 0.12 480 960 5.3

1.20 1,35 1.50 1,65 1.90 2.05 2.65 0.14 380 750 6.5

1.40 1.55 1,75 2,00 2.30 2.60 3.30 0.22 240 480 6.4

1.20 1,35 1.45 1.55 1,85 2.05 2.60 0.14 380 750 5.2

1.30 1.45 1,60 1.80 2.05 2,30 2.90 0,17 300 600 6.5

1.55 1.70 2,00 2,30 2.65 ЗС05- 3.85 0.28 190 380 6.3

1,20 1.35 1,50 1.65 1,90 2,05 2,65 0 .J4 300 750 6.4

1,40 1,55 1.75 2.00 2.30 2,60 3,30 0.22 190 480 6.4

1,75 1,95 2.30 2.65 3.10 3.55 4.50 0.36 120 300 6.1
1.45 1.60 1.85 2.05 2.40 2,70 3.40 0,23 150 480 6,1
1,80 2.00 2,35 2,70 3.15 3.60 4.55 0.36 96 300 6.1

2.30 2.55 3,10 3.70 4,35 5.00 6,50 0,56 96 190 6,7

1.15 1.25 1,35 М О 1,70 1.85 2.35 0,11 380 960 6.2
1.20 1.35 1.50 1.65 1,90 2.05 2.65 0,14 300 750 7.7

1,40 1.60 1,80 2,05 2,35 2,65 3.25 0,23 190 480 7.5

1.15 1.30 М О М 5 1.75 1,90 2.45 0.12 300 900 7.3

1,30 1,45 1.60 1.80 2.05 2,30 2,95 0.17 190 600 7.6

1,40 1.SS 1.80 2.00 2.30 2,60 3.30 0.22 150 480 9.2

1,35 1.50 1.70 1,85 2,15 2.40 3,05 0.18 150 600 7.2

1.60 1.80 2.05 2.35 2,75 3,10 3.90 0.28 96 380 6.8

2.00 2.25 2.70 3.15 3,70 4.25 5.50 0.45 96 240 7.9

Ж 3 И к л м н о
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Неполное штучное 
Фроэороыние плоскостей» Rt 80» 

Чугун серый, НВ «1,76 -

Единичное и мелкосерийное

к* Мощ- Диаметр 
фрезы D, мм.и 
число 
зубьев Z

Ширина 
о бреве* 
тмвае* 
мой по­
верх­
ности в,

Глубина Длина обрабатываемой
ПО
ак­
ции

ноет»
станка

Мд,
кВтдо

резания(, ММДО 80 78 100 128 ISO 200

ММ, до
Время на

28 200 140 3 0,86 0,91 0,97 1,20 1.25 1,30
29

10
20 5 0,96 1,05 1.15 1,40 150 1,60

30 8 1,10 1,25 1,40 1,70 1,85 2,05
31

100
10

3 0,76 0,79 0,82 1,00 1,05 1,10
32 60 5-8 0,78 0,81 0,85 1,05 I,1Q 1,15
33

125
12

3 0,77 0,80 0,83 0,92 1,05 1.10
34 75 5 0,78 0,82 0,85 1,05 1,10 1.15
3J 8 0,81 0,85 0,90 1,10 1.15 1,25
36 160

112
3 0,80 0,84 0,88 1,10 1,10 1,15

37 16 5-8 0,83 0,88 0,93 1.15 1,20 1.25
38

200
20

3 0,80 0,84 0,88 1,05 1,10 u s

39 15 140 5 0,86 0,92 0,97 1,20 1.25 1,30
40 8 0,94 1,05 1,15 1,40 150 1,60
41

250
24

3 0,88 0,92 0.97 1.20 1,25 1,30
42 190 5 0,97 1,05 1,10 W5 1,40 150

43 8 1,10 1.25 1.35 1,60 1,75 1,90
44

315
30

3 0,91 0,98 1,05 1,25 1,30 1,40
45 240 5 1,05 1,15 1.25 и о 1,50 1,70
46 8 US 1.25 1.35 1,65 1,75 1,90

Индекс а 0 в г д e
Поправочные козффициенты на время обработки

Твердости чугуна
Твердость чугуна (0 , ГПа
Коэффициент

Состояния обрабатываемой поверхности Состояние обрабатываемой поверхности 
Коэффициент
28

время
14 - 1 2  квалктет 
-  2,15, ГПа

производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые с пластинками ВК8

Карта 4 Лист 2

поверхности /, мм, до
гем м ы
ремни*

250 300 400 800 600 780 980 Добавлял 
иакаие 
дме 100 
мм свы­
ше 980

о.
об/
мин

$м»
мм/
мин

N p ,
кВт,
до

рабочий ход, мин

1,45 1,60 1,80 2.05 2,35 2,65 3,35 0,22 96 480 7.3

1,80 2,00 2,35 2,70 3,20 3,65 4,60 0,36 75 300 7.6

2,35 2,60 3.15 3,70 4,40 5,00 6,50 0,56 75 190 8.3

1,15 1,25 1,35 и о 1,70 1,85 2,35 0,11 380 960 6.2

1,20 1,35 1,50 1.65 1,90 2.05 2.65 0,14 240 750 7.7-11.0

1,15 1,30 1,40 155 1.75 1,90 2.45 0,12 300 900 7.3

1,20 1.35 1,50 1,65 1,90 2,05 2,65 0,14 240 750 9 5
1,30 1,45 1,65 1,85 2.15 2,35 3,00 0,18 190 600 11,6

1.25 1,35 1.50 1,65 1,90 2,10 2.65 0,28 300 380 6,2

1,35 1.50 1,65 1,85 2.15 2.40 3,05 0,90 96 120 3 5-45

1.25 1,40 и о 1,65 1,90 2,10 2.65 0.28 190 380 7.3

1.45 1.60 1.80 2,05 2,35 2,65 3,35 0 5 7 96 190 6.9

1,80 2,00 2,3$ 2,70 3,20 3,65 4,60 1,15 75 96 5.0

1,40 1,55 1,75 1,90 2.20 2,45 3,10 0,45 96 240 6.2

1,65 1,85 2,10 2,40 2.80 3.15 4,00 0,90 60 120 5.2

2 .(0 2,25 2,80 3,25 3,80 4.35 5 5 0 1,80 60 60 4,8
1,50 1,65 1,85 2,10 2,40 2,70 3,40 0 5 7 60 190 5,8

1,90 2,10 2.45 2,80 3.30 3,75 4,70 1,45 60 75 4,6
2.15 2.35 2,80 3,25 3,80 4,40 5,50 2.25 60 48 5.1

ж э N к л М и О
д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

До 2.15 Свыше 2,15
О и

Боа к о р к и По корке
о н 1,15

29



А_____Неполное штучное время

•’“ 'W K saw aSh
N Мощ* Диаметр) Ширина Глубина Длина обрабатываемой

ЭИ
ЦП

станка

' А .

шрюм 
и , ММ, 
ЧИСЛО 
зубаеа

1 оораоа- 
и) тывае* 

мой
Z поверх­

ности В 
мм. до

резания 
1, ммдс

•

> 50 75 100 135 !$<) 200

Времи на

1 80 48
3 0.93 0.98 1.05 1.20 1.21 1.30

2 10 5 1,00 1.10 1.15 1.40 1.5С 1.65

3
4.8 100 3 0.95 1.00 1.10 1.30 1.40 1.50

4 10 60
5 1.00 1.10 1.15 1.40 1.50 1.65

5 J 2 L
12 75

3 1.00 1.10 1.20 1.40 1.S0 1.65

6 5 1.10 1.25 1.40 1.70 1.85 2.05

7
Ж .

10

3 0.93 0.98 1,05 1.20 1,25 1.40
8 48 5 0,95 1.00 1.10 1.30 1.40 140
9 8 1,00 1.10 1,15 1.40 140 1.65

10
M L

10

3 0.95 1.00 1,10 1.30 1.40 140

II 60 5 1.00 1.10 1,15 1.40 1.50 1,65
12

7.5
8 1.05 1,15 1,25 1,55 1.65 Г,80

13
125
12

3 Г 1.00 1.10 1,20 1.40 1.50 1,65
14 75 5 1.05 1.15 1.30 1.55 1.6 5 1.85
1S 8 1.10 1.25 1.40 1.70 1.85 2.05
16

160
16

3 1,10 1.25 1.35 1.60 1.75 1,90
17 112 5 1.20 1.35 1.50 1,80 1.95 2.15
18 8 1,45 1.65 1,90 2.25 2,50 2.85
19 100 3 - 5 0.95 1.00 1.10 1.30 1.40 140
20 10 60

8
1,00 1 1.40 140 1.65

21 125 3
1|Ю

1,45 45 1.70
22 12 75

5 - 8 1.05 1.15 .30 1.55 .65 .85

23
10 Ш .

16
3 - 5 1.10 1.25 1.35 1.60 .75 1.90

24
112 8

1,20 1.35 1,50 1,80 .95 .2S
ж .

20

3 ,15
26 140 5 1.30 .50 I,70 1.00 2.20 24 0
17 8 1.45 I.65 I .90 2.30 24 0  2.85

Индекс а б в г п С

30

11 юшшиет 
2,13 1 '||* 

npOIIUHOMOVIIO 
поверхности f, мм, до

Горизонтально- и вертикально* 
фрезерные станки___________
Фрезы торцовые с пластинками ВК8
Карта! Лист 1

Реяммы ре даиия
290 300 400 900 600 790 9SO Добавят 

на каж­
дые 100 
мм свы­
ше 950

к п. 
об/ 
мин

Sm.
мм/
мин

Np.
кВт,
ДО

рабочий ход, мин
1,40 1,70 1.90 2,15 240 2.75 3,50 0.23 600 480

3,31,70 2.00 2.40 2.75 3.20 3,65 4,60 0.36 380 300
145 1.80 2.10 2,40 2,80 3.15 3,95 0.28 480 380
1.70 2.00 2.40 2,75 3,20 3.65 4,60 0.36 380 300 4,2
1.75 2.05 2,40 2,75 3,20 3,70 4,60 0,36 380 300 3.4
2.25 2,60 3.15 3,70 4.40 5.00 640 0,56 240 190 3.8
1.45 1.70 1,90 г !5 2.50 2.75 3.50 0.23 600 480 54
1.65 1,80 2.10 2.40 2.80 3.15 3.95 0.28 480 380 4.2
1,70 2,00 2.40 2.75 3.20 3,65 4.60 0.36 380 300 3.4
145 1.80 2.10 2.40 2.80 3.15 3,95 0.28 480 380 3.3
1.70 2.00 2,40 2,75 3.20 3.65 4,60 0.36 380 300 4.2

1.95 -2.25 2,70 3.15 3.70 4.25 5,50 0,44 300 240 5.0
1.75 2,05 2.40 2,75 3.20 3.70 4,60 0,36 380 300 3.4
1.95 2,30 2.70 3.15 3.70 4.25 540 0,44 300 240 4.4
2,25 2,60 3.15 3.70 4.40 5.00 640 0,56 240 190 5,3
2.00 2.35 2.80 3,25 3.80 4.35 540 0,44 300 240 4.4
2,30 2,65 ЗЛ5 3.80 4.45 5.00 6,50 0.56 240 190 5.8
3.20 3,60 4,50 5,30 6.50 7.50 9.50 0.90 150 120 5.3
1.65 1.80 2,10 2,50 2.80 3.15 3.95 0.28 480 380 3.3-5,3

1.85
2,00 2М  *

2,75 3.20 3.65 4.60
0,36 380 300

6.3
3.42.05 2.80 3.25 3.70 4.95

2,05 2,30 2.75 3.20 3,75 4,30 5.00
0,45 300 240

4 .3 - 5,3

4 .4 - 6.92.10 2.35 2.80 3.25 3,80 4.35 540
2.40 2,70 3,25 3.80 440 5,00 640 0,57 240 190

8.5
4.62,45

2.83
ЗЛО
ж

3.15 3.85 445 540 6,00 8,00 0.72 190 150 5.7
3.65 445 540 640 740 940 0.90 150 120 6.9

э и к Л м н О
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Неполное штучное время 
Фрезерование плоскостей, Rz 40, 

Чугун серый, НВ «  1,76 -

Единичное и мелкосерийное

н* Мои»- Диаметр Ширина 
обраба­
тывае­
мой 
поверх- 
иости В, 
ММ.ДО

Глубина Длина обрабатываемой
по
3№

ОМИ

й о т
CTiffK«

No
к в /д о

фреэк 
Д  мм, и 
число 
з у б ь е в  Z

резании 
(, мм,до 40 74 соо 124 140 200

Время на

28 100 3 - 5 0.95 1.00 1,10 1,30 1.40 1.50

29 10
60 8 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50 1.65

30 3 0.97 1.05 МО 1,35 1.40 1.50

31
125
12 5 1,00 1,10 1,20 1.45 1.5$ 1,70

32
Q

8 1.05 1.15 1.30 1.55 1.6S 1.85

33 160 1 И 3 1.15 1.25 1.3$ 1.60 1.75 1.90

34 15 16
5 - 8

1.20 1,35 1,50 1.80 1,95 2,15
35 200 lei Л 3 - 5

36 20
8 1,30 140 1.70 2,00 2,20 2.45

37 250
190

3 1.45 1,70 1,85 2,20 2,35 2.60

38 24
5 - 8 1.65 1.85 2.10 2.50 2.70 3.05

3»
315
30

3 1.70 1,90 2,15 2.55 2.80 3.10

40 240 5 2.0$ 2.20 2,50 2.95 3.25 3,65

41 8 2.25 2,60 3.00 3,50 3.85 4,40

Индекс а б а г д •

Твердости чугуна

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Твердость чугуна _____________

Продолжительность обработки, мин 

Коэффициент

32

11 х ватает  
-  2,13 ГОа

'ориэонталыто- и вертикально 
ррезеркые станки

(йреэы торцовые с пластинками ВК8

производство Карта S Лист 2

ловерхмзети 1, мм , до Ре aat мы реэаммя
240 300 400 400 600 740 940 Добавлят 

на каж­
дые 100 
мм свы­
ше 940

я,
о б /
мин

Sm.
мм/
мин

Кр.
к Вт,
до

рабочий ход, мин

1,65 1,80 2.10 2.50 2.80 3.15 3.95 0.28 480 380 3,3-5,3

1,85 2,00 2.40 2.75 3.20 3,65 4,60 0.36 380 300 6.3

1,65 1,85 2.15 2.40 2.80 3.15 4,00 0,28 480 380 4.3

1.85 2.05 2.40 2.80 3.25 3,70 4,95 0.36 380 300 5.4

2.05 2.30 2,75 3.20 3,75 4,3 5.00
0,45 300 240

6.5

2,10 2,35 2.80 3.2$ 3.80 4.3$ 5.50 4.4

2.40
2,70 3,25 3,80 4,50 5,00 6,50 0.57 240 190

5 ,5 -8 4

2.45 4,5-7,$

2.85 3,10 3.85 4.55 5.00 6.00 7.50 0.72 190 150 8.7

3.00 3.25 4.00 4.7 5.5 6.5 8.0 0.72 190 150 5.3

3,50 3.85 4.75
5,5 6.5 8,0

9.5
0,90 150 120

< 4-10 ,6

3,55 3.90 4,80 10,0 5.2

4,20 4,60 5.50 7.0 8,0 9.5 12.0 1.15 120 96 6,7

5.00 5.50 7,00 8.5 10.0 11.5 14.5 1.45 96 75 8.0

ж 3 И к л м и О

б а я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

№ 2,15 Свыше 2.15

До 10 Свыше 10

ш 1,1 1,25

2 э ак .345 33



Неполное впучиое время 
Ф резерование плоскостей, 
Чугун серый, НВ » 1 ,7 6  -

Единичное и мелкосерийное

и» Мош* Л иамег| 
Фразы 
О, мм , н 

число 
зубьев 2

Ширина 
обрабе* 
тьгвае- 
мой 
поверх­
ности В, 
м м . до

Глубина Длина обрабатываемой
по­
зи­

ции

HOCTI
атанк*

Ид.
кВ тдо

резания 
1, м м до S0 75 IOO 13$ 150 200

Время на

1
80
10

48 1,60 1,65 1,70 2,00 2,05 2,10

2
100
10

60 1,70 1,75 1,80 2,10 2.15 2,20

3
I2S
12

75 1,85 1,90 1.95 2,30 2,35 2.45

4 IS
160
16

112 2 2,05 2,10 2,15 2 4 0 2,60 2,70

5
200
20 140 2,30 2,40 2,50 2,85 2,95 3.10

6
230
24 190 2,75 2.85 3,00 3,35 3.45 3.65

7
315
90 240 3.45 3,60 3,75 4,15 4,30 4.50

Индекс а б в г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГПа

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхностей фрезой, установленной на раз*

34

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

its *U| i t  K uv inm
-  2,15 l'lle  

|роиэводство

Фрезы торцовые с пластинками ВК6

Карта 6

юверхиости / , м м , до | Е255ЙУ

350 300 400 $00 600 750 950 Д обаалят 
на каж ­
дые 100 
мм свы­
ше 950

ь п. 
об/ 
мин

Вм,
м м /
мин

Н0,
кВ т,
ДО

рабочий ход, мин

2,20 2,40 2,55 2.7 3,05 3,25 3,60 0,14 960 750 3,8

2,30 2.55 2,75 2,9 3,30 3.55 3.95 0,15 750 600 3.8

2,55 2,80 3,05 3 4 3,70 4,00 4 4 0 0.23 600 480 4.2

2.85 3,10 3,40 3,7 4.20 4,55 5,00 0,28 480 380 5.1

3,30 3,60 3.95 4.3 4,90 5,50 6,00 0,36 380 300 5.4

3,85 4,20 4,65 5.0 5,50 6,50 7,50 0,45 300 240

6Д

4,80 5,00 5,50 6.0 7,00 8,00 9,00 0.57 240 190

Ж э и К л м н о

для измененных условий работы в зависимости от:

Д о 2.15 Свыше 2.15

1,1

мер, iiiiHiiouoimoo врем я на рабочий ход брать меньше на 1,0 мин. 

*■ 35



Неполное ш тучное время 
Фрезерование плоскостей, R« 2,5, 

Чугун серы й, НВ =  1,76 -

Единичное и мелкосерийное

И*
IKK
ЭИ*
ЦИИ

Мощ­
ность
станка

Ид,
кВтдо

Диамогр 
фрезы 
О, мм» и 

число 
эуСье» Z

Ширина 
обраба­
тывае­
мой 
поверх­
ности В, 
мм, до

Глубина 
резания 
<1 ммло

Длина обрабатываемой
50 15 100 125 150 200

Время на

1

2

3

4

5

6 

7

15

80
10 48

1

2.40 2.45 2,50 3,05 3.10 3,20

100
10 60 2.S0 2.SS 2.65 3,20 3,30 3,40

12S
12 75 2.70 2,80 2,90 3,45 3.55 3,70

160
16 112 3.00 3,10 3,20 3,80 3,95 4,10

200
20 140 3,45 3,60 3,75 4,35 4,50 4,75

250
24 190 4,20 4,35 4.55 5,00 5,50 5,50

315
30 240 5,00 5,50 5,50 6,50 6.50 7,00

Индекс а б в Г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Твердость чугуна НВ, ГПа

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мни

Коэффициент

Примечание.  При обработке поверхности фрезой, установленной на раз

36

9 - 8  квалитет 
2,15 ГПа

производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы торцовы е с пластинками ВК6

К арта 7 
I геиммыповерхности /, мм. до

250 300 400 500 600 150 950 Д обааля! 
на каж ­
ды е to o  
м м  свы­
ше 950

Ш И

Sm.
м м /
мин

Np.
кВ т,
по

рабочий ход, мин

3,30 3.8 4 ,00 4,25 4.7 5.0 6.0 0.23 960 480

1.5

3.55 4 .0 4.30 4.60 5.0 5.5 6.5 0.28 750 380

3,85 4.4 4.75 5,00 5.5 6 .0 7.0 0.36 600 300 1.6

4.35 4 .9 5,50 6.00 6.5 7.0 8.0 0.45 480 240 1.9

5.00 5,5 6,00 6,50 7.5 8.5 9.5 0.55 380 190 2.0

6,00 6.5 7,50 8,00 9.0 Ю.О 11.5 0,72 300 150

2.3

7,50 8.0 9,00 10,00 11,0 12,0 14,0 0.90 240 120

ж 3 и к л М и о

д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Д о 2,15 Свыше 2,15

Д о 10 Свыше 10

ш 1.1 1.25

м ер, приведенное врем я на рабочий ход брать меньше на 1,0 м ин,
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Неполное
Стальконструкционная ушвродттш', 

Единичное и молкооорнйпоо

н*
по*
эм»
они

Мощ-
МОСТ»
стенке

Ид.
KDT.no

Диаметр 
фрезы 
О .м м .и  
число 
зу б е »  г

Ширина
обраба.
тывае-
мой
поверх»
мостя В,
м м . до

Глубина 
резания 
t ,  м м до

Д лина обрабаты ваемой

$0 75 100 125 150 200

Время на

1

2

3

4

5

6

4.8

Ж .
10 48

3 1.25 1.55 1.85 2.25 2.55 3.00

5 - 8
1.40 1.80 2,15 2,65 3.00 3.60m

10 60
3

5 - 8 1.60 2.05 2,50 3.10 3.55 4.25

Л 2L  
14 75

3 1.30 1.60 1.90 2.35 2.60 3.05

5 - 8 1.50 1.85 2 .20 2.75 3.10 3.65
7

8

9

10 

п  

12

13

14

15

16

17

18

19

20

10

J 0 _
10 48

3 0.99 1,10 1.25 1.55 1.70 1.90

СО1V»

1.05 1,25 1.40 1.75 1.95 2.20m
to 60

3

5 - 8 1.15 1.35 1,60 2,00 2.20 2.55

ж
u 76

3 1.10 1.25 1.45 1.80 2.00 2.25

5 - 8
1.20

1.40 1.65 2.05 2.25 2.55

Ш .
1б 112

3 1.35 U S 1.90 2.10 2.35

5 1.30 145 1.80 2.15 2.40 2.70

8 1.50 1.75 2.05 2,50 2.75 3.20

200
20 140

3 1,20 1.35 1,55 1.90 2.10 2.35

5 1.35 14$ 1,80 2.15 2.40 2.70

8 1.70 2.10 2.45 2.95 3.30 3.8$

m
10 60

3 0.99 1.15 1,25 1 40 1.70 1.95

5 - 1 2 1.05 1,25 1,40 1,75 1,95 2.20
21

22
15 Ж

14
3 1.00 1.15 1.30 1.60 1,75 1.95

75
5 - 1 2 1.10 1 4 0 1.45 1.80 2.00 2.25

Индекс а б в г А 0

38

4 12 кш ш и го 
«и 0,59 -  0,74 ГПа

Горизонтально» и вертикально 
фрезерные станки

Фрезы торцовы е с  пластинками Р6М5

производство К артав Лист 1

поварам 1СТИ1, ММ, до
Режимы
резания

250 300 400 500 600 7S0 950 Ц обавля

м м  свы­
ше 9SO

Ь о%
МММ

Зм .
м м /
мин

N p.
кВ т,
до

рабочий ход, мин

3,55 3,95 5,00 6.00 7 4 0 9.00 11,0 1.10 190 96 1.0

4 ,30 4.75 6,00 7 4 0 9,00 11,00 14.0 1.45 150 75
1 ,2 -1 ,8

0 .9

5,00 5.50 7.50 9 4 0 11.0 1 3 4 0 17,0 1.80 120 60 1 ,2 -1 4

3,60 4.00 5,00 6.00 7 4 0 9.00 11.0 1.10 96 1.4

4.35 4.85 6.00 7,50 9.00 11.00 14,0 1.45 96 75 1 4 -2 .8

2,20 2 4 5 3.00 3 4 0 4.25 4,95 6 .0 0.56 150 190 1.50

2 4 5 2,85 3 4 5 4 4 0 5,00 6,00 7 4 0,72 120 150
1.9 -  3.0  

1 4

3.00 3.3S 4.2S 5.00 6.00 7.00 9.0 0 .90
96

120 2 .0 -3 .0

2.60 2.90 3.60 4.30 $.00 6.00 7 4 0.72 150 1.9

3.05 3,40 4,30 5.00 6.00 7 4 0 9 .0 0 .90 75 120 2 4 -3 .9

2.70 3,00 3,70 4.30 $.00 6,00 7.5 0 .72 150 2 4 0

3.15 3 4 0 4 .40 5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 .0 0 .90 120 3.70

3,75 4.1$ 5.00 6 4 0 7 4 0 9.00 114 1,15 60 96 4.3

2,70 3.00 3,70 4 ,30 5.00 6,00 7 4 0,72 150 3.6

3,15 3 4 0 4,40 5 4 0 6 4 0 7,50 9.0 0.90 до 120 4.60

4 4 0 5.00 6 4 0 8.00 9 4 0 1 1 4 0 14,0 1,45
ад

75 4 .3

2,20 2,45 3,05 3 4 0 4 4 0 5,00 6 4 0.57 96 190 1.2

2.60 2.85 3 4 0 4 .30 5,00 6,00 7 4 0,72 75 150 2 .2 -5 .0

2,25 2 4 0 3.05 3 4 5 4,3 5.0 6 4 0 4 7 75 190 1.7

2,60 2.90 3 4 0 4,35 5 ,0 6 ,0 7.5 0,72 60 150 2 .9 -6 4

ж 9 и к л м и О

39



Неполное шпчиое 
Фрезерование плоскостей, Rz 80, 

()i№  конструкционная углеродистая. 
Единичное и мелкосе

№
ПО­ЗИ­ЦИИ

Мощ­
ность
стан ка

к В ъ З о

Д иаметр 
Ф резы 
D,mm,n 
число 
эубаев Z

Ш ирина 
обраба­
ты вае­
м ой  п о- 
верхнее- 
тн В , м м  
д о

Глубина 
м м н ш с 
1р м м , до

Д лина обрабаты ваемой

S0 7S 100 12$ ISO 200

В рем я на

23 3 1,10 1,25 1,40 1,70 1,85 2.05
24 160 5 1,20 1,40 1,55 1,90 2,10 2,35
2$ 15 16

112
8 1,50 1,75 2,05 2,50 2.75 3,20

26 12 1,70 2,10 2.15 2,95 3 4 0 3,85
27 3 1,10 1.25 1,40 1,70 1,85 2,05
28 200 5 1,20 1,40 1,55 1,90 2 ,10 2,35
29 20 140

8 1,70 2,10 2.45 2,95 3 ,30 3,85

30 12 1.95 2.40 2,85 3 4 0 3,95 4.65

И ндекс а б в f Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы обраба 
тываемой ста­
ли и предела 
прочности

Группа стали и предел 
прочности 0В, ГПа

Углеродистое вязкие Углеродистые,
хромопикелсвые

До 049 0,59

Продолжительность обра­
ботки. мин

До 10 Свыше 10 До 10 Свы­
ше 10

-

Коэффициент Ш 1.1 0,9 0.8 -

Состояния об­
рабатываемой 
Поверхности

Состояние обрабатываемой 
поверхности Без корки и удара

Коэффициент ш
4 0

время
|4  -1 2  кваяятет 

« 0 4 9 -  0,74 ГПа 
рийиое производство

Горизонтально- н вертикально- 
фрезерные станки
Фрезы торцовые с пластинками Р6М5

Картав Лист 2

поверхности l.aiaa, по Гежимы резания
Np»кВт.
до

2J0 300 400 S00 600 7S0 9S0 Добавлять 
на каж- 
дые 100 
мм свы­
ше 9SO

<&/
мии

мй)
мим

рабочий ход. мни

2,30 245 3,15 3,70 4.4 54 6.5 047 60 190 2.6
2,70 3.00 3,70 4,45 5.0 6,0 74 0.72 150 4.0
3.75 4.15 5,00 640 7.5 9.0 11.5 1.15 Ай 96 4.3
4.60 5,00 640 3.00 9.5 114 14,0 1,45 75 5.1
2,30 245 3,15 3.70 4.4 54 6,5 047 190 4.2
2,70 3,00 3,70 4.45 5.0 6.0 74 0.72 150 5.3
4.60 5,00 640 8.00 94 11,5 14,0 1.45 38 75 5,0
540 6,00 8,00 940 114 14.0 174 1,80 60 4.3
ж э и к л м н о

д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

хромистые, никелевые, Марганцовистые, хромо марганцовистые, хромомолмб- 
ценовые и близкие к ним

-0,74 Свыше 0,74 До 049 0.59- 0.74 Свыше 0,74

- До 10 Свыше 10 До 10 Свы­
ше 10

До 10 Свыше 10 До 10 Свы­
ше 10

ш 1.1 1.25 ш 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35

По корке н на удар

1.15
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Неполно» штучно* 
Фрезерование плоскостей,
Сгель конструкционная углеродистая,

Единичное и мелкосерийное

И* по* Мощ* Д иам етр Ширина
обрава*тыаае*
м ой по*
верхнее*
ти В, м м
ДО

Глубина Д лина обрабаты ваем ой
э т о т н о т

стоика
Мд,

к  Вт л  о

Ц м м ,  и 
число 
зубьев Z

и о м и я
1р м м . до 50 75 100 125 150 200

В рем я на

I Ай 3 1.40 1,65 1.95 2.40 2 ,65 3 .1 0

2 10 5 - 8
1 4 5 1.90 2.25 2.75 3.15 3 .70

3 _ _ 4,8 100 АЛ 3

4 10 5 - 8 1,70 2,15 2 .60 3 .2 0 3,65 4 4 5

5 ж 4< 3 1,40 1,70 2 ,0 0 2.45 2 ,7 0 3 ,1 0

б 14 5 - 8 1,50 1,95 2 .30 2,85 3 .2 0 3.75

7 м _ ДО 3 1,15 1,35 1.55 1.85 2.05 2 ,30

8 10 5 - 8
1,25 1,50 1,70 2 ,1 0 2 ,3 0 2.65

9 J0CL АЛ 3

10 10 5 - 8 1,35 1,65 1.95 2 ,40 2,65 3 ,1 0

и " J2L 3 1,40 1,70 2 ,00 2,45 2 ,70 3.15

12 14 5 - 8 1,60 1,95 2,30 2.8S 3,20 3.7S

13 10 J 6 0 . 3 1,80 2,15 2.55 3,05 3 .40 3,95

14 16 111
5 - 8 2,05 2 4 0 2,95 3.55 4 ,00 4 ,7 0

15_ ж . 3 2 .40 2,95 3 4 0 4.25 4 4 0 5 ,50

16 20 5 - 8 2 ,80 3 4 0 4.25 5 ,00 6 ,00 7,00

17 т . 3 1,25 1 4 0 1,70 2 ,1 0 2 ,3 0 2,65

18 15
OU

5 - 1 2 1.40 1.95 2 ,40 2 ,70 3 ,10
19 ж 74 3

20 14 15
5 - 1 2 1,60 1,95 2,35 2,85 3 ,20 3,75

Индекс а б а г п е

4 2

ииоми
№40, И к п ад то т  
On “ 0 4 9  -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально* я вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые кз стали F6M5

Карта 9 Лист 1

поверхности /, мм, до Реям мы резания

250 300 400 500 600 750 950 Добаа* ofe/мии Sm, Np.
каждые 
100 мм 
слыша 
050

рабочмЙХОД.М1«И

3,65 4,05 5,00 64 74 9.0 114 1,15 190 96 14

4.40 4,90 640 94 114 14,0 1.45 150
65 1 4-14

8,0 75 0.9

5.00 6.00 740 94 114 134 174 140 120 60 1 4 -1 4
3,70 4,10 5,00 64 74 9.0 114 1,15 96 1.4

440 4.95 640 8.0 94 114 144 1.45 96 75 14-2,8

2,70 2.95 3,70 44 5 4 6,0 74 0,72 190 ISO 1,3

6,0 74 94 0,90 t50 120
1,7-2.7

ЗДО 3.45 4,35 5,0 1.3

345 4.05 5,00 <4 74 94 11,0 1,1$ 120 96 1.7-2.7

3,70 4.10 114 1,4

440 4.95 8.0 9.5 114 14,0 1,45 96 75 1 4-24

4,65 5.00
о»50

114 1.7

5.50 6.00 8,00 10,0 114 14.0 174 140 75 60 24-34

640 740 940 12.0 144 17,0 214 2,25 60 48 14

8,00 9.00 12,00 15,0 18,0 214 26,5 2,85 48 38 14-2,9

2,9$ 3,4$ 4,35 $.0 6,0 74 94 0,90 150 120 1.3

3,65 4,05 5,00 64 74 9,0 114 1,1$ 120 96 1,7-34
1,4

440
ж

4,93 640 8.0 94 12,0 14,0 1,45 96 75 1,8-4,1

и И к я м и о

4 3



Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей, 

С п п ь  конструкционная углеродистая. 
Единичное и мелкосерийное

N* ПО* Мощ* Диаметр Ширина
обраба*
швее*
мой по*
верхнее*
ти В, мм,
до

Глубина 
резамил 
1, мм, до

Длина обрабатываемой
станка 
Ид, кВт,
ю

цмм, И 
число 
зубьев Z

30 73 100 125 ISO 200

Время на
21 160 114 3 1,80 2,15 2,55 3,05 3,45 3,95
22___ 15 16 5 - 1 2 2,05 2,50 2,95 3,60 4,05 4,70
23___ ш . iAft 3 2,10 2,55 3,00 4,75
24 20 5 - 1 2 2,40 2,95 3,55 4,25 4.85 5,50

Индекс а б в Г Д С
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  п а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы обрабатываемой 
стали и предела прочности

Группе стали и предел прочнос­
ти 0 |, ГПа Углеродистые

низкие
До

Продолжительность обработки, 
НИВ______________________

До 10 Свыше
10

До 10

Коэффициент 1.1 0,9

Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей, 
сталь конструкционная углеродистая, 

Единичное и мелкосерийное

И* по* Мощ* Диеметр 
«фрезы [Л мм» и 
число 
зубьев Z

Ширина 
обраба* 
тывае* 
мой но* 
аерхиос* 
ти в, мм,
ДО

Глубина Длина обрабатываемой
стенке 
Чд, кВт,
во

«.мм, до 30 75 100 125 ISO 200

Времяиа
1 J 0 _

19 , 48 2,15 2,25 2.40 2,80 2,95 3.2
2 100

10 60 2,45 2,60 2,80 3,25 3.4$ з,т

3 15 125.
А4 75 1.0 2,60 2,80 3,00 3.45 3,60 3,9

4 т - 112 3,70 4,00 4,25 4,80 5.00 51

5 200 
20___ 140 4,90 5,00 510 6,00 610 7,0

Индекс а б В г Д е

4 4

время
Rz40,11 квалнтет 
Ов =019 -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально* и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы торцовые из стали Р6М5

Карта 9 Лист 2
повер](МОСТИ /, ММ» ДО Режимы резания

hip.
кВт, до

230 300 400 500 «00 730 930 Добав*
пятым
каждые
100 мм
свыше
930

oil/мин Sm.
мЩМии

рабочий ход, мин
4.7 5,0 61 8 91 12 14,0 1,45 96 75 1,7

51 6,0 8,0 10 12,0 14 17,5 1,80 75 60 2,2-5,0
111 1.8

7,0 71 91 12 141 17 211 2,25 60 48 2.3-5.4
ж э и К Л м н О
д м  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  о  з а в и с и м о с т и  о т :

Углеродистые, хромистые, Марганцовистые, хромо марганцовистые, хромомо-
никелевые, хромоииквяевые пи «ценовые и близкие к ним
0,39 0,39-0,74 Свыше 0,74 До 0,59 019 Свыше 0,74
Свыше

10 ...
- ДзЮ Свыше

Ш
До 10 Свыше

10
До 10 Свыше

10
До 10 Свыше

ю
01 М 115 ы 1.1 1.1 И 11 1.35

время
Ra 20,11 квалнтет 
0в=  0,59-0,74 ГПа 
производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые из стали Р6М5

Карта Ю
поверхности  / ,  м м , д о Режюиы реэею и

2SO 300 400 500 «00 750 930 Д обев*
л я те н е
каж ды е
100 м м
свы ш е
9S0

п,
об/м ин

SM
магнии VкВ т, до

ребочий ход , м ин

3,45 3,85 4,4 4,95 51 61 71 017 240 190
1.4

4,00 4,45 5,0
6,00 7.0

71 9,0
0,72

190
ISO

4,25 4,65 51 8.0 91 150 1.9

6,00 610 71 9,00 10,0 111 13,5 1.15 120 96 2,1

8,00 810 10,0 11,00 13,0 141 171 1.45 96 75 2,3
ж э и к л м н О

4 5



П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы  обрабаты ваем ой I Групп* стали и п ош ел  прочное- 
стали и  п р ед о »  прочность т я  О ш , ГПа

У глеродисты *
вязкие

До

П родолж ительность обработки ,
мин

Д о 10 Свыше
10

До 10

К оэф ф ициент 1.1 0,9

П р и м е н е н и е .  При обработке поверхности фрезой,установленнойнаразмер,

Н еловкое ш тучное 
Ф резерование плоскостей . 

С таль кон струкц и онн ая углероди стая, 
Единичное и  м елкосерийное

К* по- Мощ- Диаметр Ширила 
обраба­
тывае­
мой по» 
верхнее- 
ти В, мм, 
До

Глубина Длина обрабатываемой
зиции ное» 

станка 
Ыц, кВт,
но

Фрезы 
Ц мм, и 

число 
зубьев Z

резани*
1»ММеДО SO 75 too 111 ISO 200

Время и*

1
80
10 48 3,15 3,40 3,65 4,35 445 4,9

2 M L
10 60 3,65 3,95 4,25 5,00 540 6,0

3 1S J 2 L
14 75 1.0 4,00 440 445 5,50 6,00 64

4
160
16 112 540 6,00 6,50 7,50 8,00 84

5 m
ю 140 740 8,00 840 9,50 10,00 11,0

И ндекс а б В г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  и в  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы  обрабаты ваем ой Группа с п л и  и предел прочное- У глеродисты е
стали и  предала прочности тпО р, ГПа вязки е

Д о

П родолж ительное» обработки ,
МХН

Д о  10 С йы ип
10

Д о 10

К оэф ф ициент 1.1 0,9

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

4 6

Ш  tm m m n m  у м т М  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Уп|е|И1мш пмо, хром исты е, 
иикемемме, хром оп ихелевы е

М арганцовисты е, хром ом арган цовисты е, хром ом о- 
либдеи овы е я  бли зки е к  я я м

0,59 0,5 9 -0 ,7 4 С вы ш е 0 ,7 4 Д о 0 ,5 » 0 4 9 -0 ,7 4 С вы ш е 0 ,7 4

Свыш е
10

•а* Д о 10 Свыш<
10

ДО 10 С выш е
10

Д о 10 С вы ш е
10

Д о  10 Свыш е
10

0 ,8 № 1.1 1.25 O I W 1.1 U 1.2 1,35

приведенное время и* рабочий ход бра» меньше на |,о  мин.

врем я
R* 2 , 5 , 9 - 8  квал и тет 
О щ  =  0 4 9  -  0 ,74  ГП а 
п роизводство

Горизонтально- и  вертикальн о- 
ф резерн ы е стан ки

Ф резы  торц овы е и з  стали  Р6М5

К арта 11

поверхности 1, м м , до Реж им ы  резаки .

%
кВ т, д о

3S0 100 400 500 40 0 7SO 950 Д обав­
л я ть  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
950

об /м и н
Sm .
ММ/МНИ

рабочий х од . м н я

5 4 6 ,0 7 ,0 8 9 ,0 10 12,0 0 ,9 0 24 0 120
0 ,40

6 4 7 ,0 8 ,0 9 1 0 4 12 1 4 4 1.15 190 96

7 4 8 ,0 9 4 11 1 2 4 15 18 .0 1.45 150 75 0 ,42

9 ,5 10,5 12,0 14 16 ,0 18 2 2 ,0 1,80 125 6 0 0 4 2

12,0 13,0 1 5 4 18 20 ,0 23 2 7 4 2,25 96 48 0 4 5

Ж 3 и к л м и о

д л я  im w w m tx  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

гт эвтитативмттивш ятям^ш т^и^итш ^т^т^^

Уг)1П|10Дшпме, X|HiMitoThie, Марганцовистые, хромо марганцовистые, хромомо-
1ШКМ1ЙИМ*, кцимопикслевые ли (меновые и близкие к ним
« 4 9 И,N9 11,74 С м ы то 0 ,74 Д о 0 ,5 9 0 4 9 -0 ,7 4 С вы ш е 0 ,74

(Тимиш
10

Л*» 10 СИМОМ
10

Д о 10 Свыш е
10

До 10 С вы ш е
10

Д о 10 С выш е
10

»,М М М 1,27 M l U 1,1 1.2 1.2 1.35

н |тм о м м ш .я  прим и ия |мИнча11 х о д  О ри» м еньш е и в  1,0 мим.
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Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей, 

О п т*  конструкционная углеродистая, 
Единичное и  мелкосерийное

й* по* Мощ- Д иам етр 
Ф резы 
Ц м м ,  и 

число 
эу б м в Z

Ширина Глубина Д лина обрабаты ваемой
станка 
Ng, кВ т, 
ПР

ты вао- 
м ой по- 
верхнее» 
ти В, м м , 
до

11Р4НИ1И1
(.м м , до 50 75 100 125 150 200

В рем я h i

1
4.8

100
8 60 0,99 1,10 1,25 135 1,70 1,90

2 М L  
8 75 3 1,00 1.15 1.30 1,60 1.75 1.95

_э____ 100 035 0,92 0,99 1,20 1,30 1,40
4 8 5 0,99 1,10 1,25 135 1,70 1,90
5 7,5 Mi. 7< 3 0.90 0,99 1,10 1.3Q 1,40 135
6 8 5 1.25 1,45 1,80 1,95 2,25
7 Ш . 111 3

I#1U
1,20 1.35 1,65 130 2,05

8 10 5 1,30 135 1,75 2.15 2,40 2,70
2 _____ 100. хл 3 0,80 0,84 0,88 1,05 1,10 1,20
10 _ 8 5 0,89 0,98 1,05 1,30 1.40 135
11 ML 7< 3 0,86 0.93 0,99 1,25 1,30 1,40
12 10 8 1<3

5
0,95 1,15 1,45

135 1,70
13 К О f 17 3 lf W

130 1.60

14
10 5 1.10 1,25 1.35 1,70 130 2.00

13 200 |ДЛ 3 1.00 1.15 1.25 130 1,60 130
16 12 5 1,35 135 1.80 2,20 2.40 2,75
17

100
8

3 0,79 034 038 1,10 1.15 1,20
18 60 5 032 0,88 034 1,15 1.20 1.30
19 8 0,93 1.05 1.15 1.45 135 1.70
20

M L
8

3 0,83 0.89 0,95 1.15 1,20 130
21 15 75 5 0,86 0,93 1,00 1.25 1.30 1,40
22 8 0,95 1.05 1.15 1.45 135 1.70
23

160
10

3 0,90 0,97 1,05 1,25 1,35 1,45
24 112 5 1,00 1,10 1.25 130 1,60 1,80
25 8 1,30 1,55 1,80 2,15 2,40 2,70

И ндекс A 0 В г Д е

4 8

Ri*§0* 14 -  12 комитет 
Оь * = 0 ,5 9 -0 ,7 4  ГП а 
производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки____________

Ф резы торцовы е с  п ласти кам и  Т5К 10

К арта 12 Л ист 1

поверхности /. м м . до Режимы резания

200 400 SOO 600 750 950 Д обавлять 
на каждые 
100 мм 
свыш е 950

п,
об/м ин 1

“

V 1

Нр.
кВ т. до

рабочий ход, мим

2,40 3,00 3 3 0 4,25 4.95 6.00 0 3 6 240
190

3,1

2 3 5 3,05 3,60 4,30 5,00 6 3 0 0,56 190 3,8

1.70 2 ,00 2 ,30 2,70 3.00 3,85 0.28 380 380 5.5

2 3 0 3 ,00 3 3 0 4,25 4.95 6 ,00 0,56 190 190 5.3

1,90 2.30 2.65 З.Ю 3,55 4,50 0,36 300 300 5.5

2,90 3,60 4 3 0 5.00 6.00 7,50 0.72
ISO

150 5.3

2 3 5 3.10 3.70 4,35 5 ,00 6 3 0 0,56 190 5.8

3 3 0 4 ,4 0 5 3 0 6 3 0 7 3 0 8 3 0 0.90 96 120
6 .7

1 3 0 1,60 1 3 0 2,05 2 3 0 2,90 0.17 380 600

1,90 2 3 0 2,65 3,10 3,55 4 3 0 0.36 240 300 7.7

1,75 2,05 2 3 0 2,70 3,05 3,85 0,28 300 380 6.6

2,20 2,60 3,05 3,60 4 ,20 5.50 0,45
190

240 7.6

2.00 2,35 2 ,70 3,20 3.65 4,60 0,36 300 8.5

2 3 5 3.15 3,70 4 ,40 5,00 6 3 0 0 3 7 96 190 9 3

2,25 2,70 3,15 3,70 4 ,25 5 3 0 0,45 120 240 8,6

3 3 5 4,45 5 3 0 6 3 0 7 3 0 9 3 0 0,90 60 120 7.9

1 3 5 1,60 1 3 0 2,05 2 3 0 2,90 0,17 480 600 8.2

1 3 0 1 3 0 2.05 2 3 5 2,65 3.40 0.23 380 480 11,0

2,15 2 3 0 3,05 3.60 4 ,15 5 3 0 0.45 190 240 10,0

1 3 0 1 3 0 2.05 2.40 2,70 3.4 0.23 380 480 9.7

1.75 2 ,00 2 3 0 2 ,70 3,05 3.9 0.28 300 380 10,6

2.05 2,60 3.05 3.60 4,60 S 3 0.45 150 240 113

1,75 2.05 2 3 5 2,70 3,10 3.9 0.28 300 380 12,6

2 3 5 2.70 3.15 3,70 4 3 5 S 3 0,45 150 240 11.3

3 3 0 4 ,40 5 3 0 6 3 0 7 3 0 9 3 0 .90 96 120 103

ж э и к л м и
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Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей, 

Сталь конструкционны  углеродистая.
Единичное и молкооорийлоо

friKh
ЭИЦИНМ о щ ­

но сть
станка
Яд, КВТ, 
ПО

.Диаметр Ширине 
обраба­
тывав- 
мой по* 
oepxtioc- 
тиВ, мм 
«о

Глубина Длина обрабатываемой
Фрезы 
Цмм, и 
число _ 
эубмл Z

резания 
1, мм, до 50 75 100 125 150 200

Время ив
26

Ж .
12

3 0,91 0,98 1,05 1,25 1,35 1,45
27__ 140 5 1,10 1.25 1.35 1.70 140 2,05
28__ 8 140 1,80 2,05 2,50 2,80 3,20
29__

Ж .
14

3 1,10 U S 1,35 1.60 1,70 1,90
30__ 15 190 S 145 1.75 2,00 2,40 2,60 2,95
31___ 8 2,35 2,80 3.25 3,90 4,35 5.00
32

320
18

3 1.25 1,40 145 1,85 2,00 2,20
33__ 240 5 2,15 2,50 2,80 3,40 3,75 4,00
34 8 2,95 3,50 4,10 4,80 540 6,00

Индекс а б в г А е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Предела прочности стели Предел прочности стали Од, ГПа До

Продолжительность обработки, мин До 10

Коэффициент 0,9

Состояния обрабатываемой 
поверхности

Состояние обрабатываемой 
поверхности

Б ез корки

Коэффициент m
SO

промк
R* 80, |4  -  |2  кввлигег
Од « 0 ,5 9  “  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Ф резы торцовые с пластинками Т5К10

К арта 12 Лист 2

поверхности /, м м , до Р е ж и м ы  резания

300 400 500 600 7JO 950 Д обавлять 
на каждые 
100 мм 
свыш е 950

п,
эб/мин мм /мин

No,
кВт, до

ребочий ход, мин

140 2,05 2,35 2.75 3.10 3.9 0,28 190 380 9,6

2,60 3,15 3,70 4,40 5,00 6 4 0 4 7 96 190 И ,«
4 4 0 5 4 0 6 4 0 8,00 9,00 114 1,13 75 96 1 U
245 2 4 0 3,25 3,80 4,35 5 4 0 4 5 96 240 12,6
3,75 4,60 5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 4 0,90 120 12,3
6 4 0 8,00 10,00 12,00 14,00 174 1,80 60 114
2,75 3,30 3,90 4 4 5 5,50 6 4 0,57 60 190 11.4
5 4 0 7,00 8 4 0 10,00 1 1 4 0 1 4 4 1,45 75 9,6

8,00 10,00 12 4 0 15,00 18,00 22,0 2 4 5 48 12,0

ж 9 и к я м н

для измененных у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

0 ,59 0 4 9 -0 ,7 4 Свыш е0 ,7 4

Свыше 10 - Д о 10 Свыше Ю

0 4 0 1.1 1,25

я  удара По корке и на удар

MS
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Н еполное ш тучное 
Ф резерование плоскостей, 

С таль кон струкц и онн ая углероди стая. 
Единичное и  м елкосерийное

N* по­
зиции

Mom- 
w e n  
станка 
Ыд, кВ т, 
по

Д иам етр Ш ирина 
обраба­
ты вае­
м ой по* 
верхнее* 
ти В, м м ,
ДО

Глубина 
резания 
1. м м . до

Д лина обрабаты ваем ой
Ф резы  
Ц м м ,  я  

число 
зубьев Z

50 75 100 135 ISO 200

В рем я яа

1
4 ,8

-1 0 0 .
8 6 0

1,10 1.25 1,40 1,70
1,80

2,05

2 -Ш _
8 75 3 1,85

3 J2Q -
8 6 0

0 ,99 1,10 1,20 1,40 1,50 1.65

4 5 1,10 1,25 1,40 1,70 1,80 2,05

$
7,5 J 2 5 .

8 75
3 1,05 1,15 1,30 1,55 1,65 1.8S

б 5 1,30 1,55 1,75 2,15 2 ,35 2 ,70

7 160
10 112

3 1,20 1,35 1 ,50 1,80 1 ,90 2.15

8 5 1 ,60 1,90 2,15 2 ,6 0 2 .90 3 .3 0

9 m
8 60

3 0 ,9 3 0 ,99 1,05 1,25 1 ,30 1.40

10 5 1 ,0 0 1 ,10 1 ,20 1,45 1 4 0 M S

И J 2 L
8 75

3 0,94 1,00 1,05 1,30 1.35 1.40

12 5 1,05 1,15 1 ,30 1,55 1.65 1.85

13
10

M S -
10 112

3 1 ,10 1.25 1,35 1,60 1,75 1.90

14 5 1.45 1,65 1 ,90 2 ,3 0 2 ,5 0 2,85

15 2 0 0
140

3 1 ,30 1 4 0 1 ,70 2 .00 2 ,2 0 2 4 0

16 12 5 1.85 2,20 2 4 5 3 .10 3,45 4 .0 0

17 3 0 ,9 3 0 ,99 0 ,1 0 1.25 МО м о

18 100
8 60

5 0 ,96 1,05 1,10 1,35 1 ,40 1 4 0

19
15

8 1,05 1,15 1,25 1,55 1,65 МО

20 3 0 ,9 4 1,00 1,05 1.30 M S 1,40

21 Ш .ft 75 5 1,00 1,10 1,20 1.45 М 5 1,70

22 8 1,10 1,25 1,40 1,70 1,85 2,10

И ндекс й б в г д е

52

врем я
На 4 0 ,1 !  кеали тет 
О д  =  0 ,S 9  -  0 ,7 4  ГПа 
производство

Горизонтально* и  вертикально* 
ф резерны е станки

Ф резы  торцовы е с  пластинкам и
T S K I0

К арта 13 Л ист 1

поверхности /, м м , д о Реж имы  резания

350 300 400 500 600 750 950 Д обав*
л я га н а
каж ды е
100 м м
свы ш е
9S0

п,
оо /м ю

8 м .
мафии»

М»,
кВ т, до

рабочий ход , м НК

2,30 2 4 5
3,15 3 .7 0

3,35
5 ,0 0

5 4 0
0 4 7

300 240 3 .7

2,35 2 .60 4 ,4 0 6 4 0 240 190
3 4М 5 2 ,00 2 .40 2,75 3 ,2 0 3,65 4 ,6 0 0 ,36 380 300

2.35 2 4 5 3,15 3 .70 4 .4 0 5 ,00 6 4 0 0 4 7 240 190 5 4

2.05 2 4 0 2 ,7 0 3.15 3 ,7 0 4,25 5 4 0 0.45 300 240 3.7

3,15 3 4 0 4 ,4 0 5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 4 0 0 ,9 0 150 120 4 ,4

2 4 0 2 ,70 3 4 5 3 ,8 0 4 4 0 5 ,0 0 6 4 0 0 4 7 240 190 5 .8

3,85 4 ,25 5 4 0 6 4 0 8 ,0 0 9 ,0 0 U 4 1,15 120 <96 5 ,6

1 4 0 1,70 1,90 2.15 2 4 0 2 ,8 0 3 4 0 0 ,23 600 480 « .7

1 4 5 2,05 2 ,40 2.75 3 ,2 0 3 ,70 4 ,65 0 .36 380 300 7 ,7
1 4 5 1,70 1 4 5 2.15 2 4 0 2 ,80 3 4 0 0,23 600 480 7 ,9
2,05 2 ,3 0 2,75 3 ,2 0 3,75 4 ,3 0 7 ,7
2,15 2 4 5 2 ,80 3.25 3 ,80 4,35

5 ,5 0 0,45 300 240
7 .0

3 4 0 3,65 4 4 5 5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 4 0 0 .9 0 150 120 6 .7
2,85 3 ,1 0 3,85 4 4 5 5 4 0 6 .00 8 ,0 0 0 ,7 2 190 150 П 6 ,0
4 ,7 0 5 ,0 0 6 4 0 6 .0 0 9 4 0 1 1 4 14,00 1.45 96 75 5 ,6
1 4 5 1 ,70 1,90 2,15 2 4 0 2 ,80 3 4 0 0 ,2 3 60 0 4 8 0 6 .7
1 4 5 1 4 5 2 ,10 2 .40 2 .80 3.15 4 ,0 0 0 ,28 480 380 9 4
2,05 2,25 2 ,7 0 3.15 3 ,70 4 .3 0 5 4 0 0.45 300 240 10,3
1 4 5 1,70 1,95 2,15 2 4 0 2 ,80 3 4 0 0 .23 600 480 8 ,2
1 4 5 2.05 2 ,4 0 2 .8 0 3.25 3 .70 4 ,65 0,36 380 300 9 ,6
2 4 5 2 ,60 3 4 0 3,75 4 4 0 5 .00 6 4 0 0 4 7 240 190 10,3
ж  |э и к л м и о



Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей, 

сталь конструкционная углеродиста*, 
Единичное и мелкосерийное

и* по- Mow* 
ю т  
егаика Мд, кВт. 
Ю

23_

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

Диаметр 
Фрезы 
О, мм, к 
число 
эубаеа

М .
Т о

Ж .
12

250
14

М П
18

Ширина 
обраба­
тывав* 
мой по» 
верхнее 
ти 0, мм 
до

112

140

190

240

Глубина 
резания 
i, мм, до

Длина обрабатываемой
S0

1,05

1,20

1,45

1.15 

1,20 

1.60 

U 5  

1,65

2.15 

145 

1,95 

3,05

7S

1,15

1.35

1.65 

1.25

1.35 

2,05

1.50 

1,85

2.50 

1,70 

2,20

3.65

100 US ISO 100

Время на

1.35 

U P

1.90

1.35 

1,50 

2,20 

1,60 

2,10

2.90

1.90 

240 

4,20

140

1,80

2,30

1.65

240

1.90 

240  

3,40 

2,25 

2,95

4.90

140

1.95

240

1.75

1.95 

2,90 

245 

2,70

3.75 

2,40 

3,25 

5 40

1,70

2.15 

2,85 

1,90

2.15 

3,35 

3,25 

345 

4,30 

2,70 

3,65 

640

Индекс

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м ц  о б р а б о т к и  б а я

Предела прочности стали Предел прочности стали Оп, ГПа До
Продолжительность обработки, мин До 10
Коэффициент 04

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер

54

время
К* 40,11  кван те» 
0* *» 0 4 9  -0 ,7 4  ГПа 
производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые с пластинками 
Т5К10

Карта 13 Лист 2

поверхности /, мм, до Режимы резания

*Р.кВт, до
2S0 300 400 500 600 7S0 9S0 Добав­

лять не 
каждые 100 мм 
свыше 
»$0

п,
об/мин

Зм.
мм/мин

рабочий ход,»а п

140 2.10 245 240 3.30 3,75 4,70 0,36 380 300 8 4

245 2,70 3,25 3,80 4 4 0 5,60 6 4 0 047 240 190 10,0

340 3,65 445 5 40 6 4 0 740 9,50 0,90 150 120 104

2,15 2,35 240 3,25 340 4,35 5 4 0 0.45 300 240 8.6

2,45 2,70 3,25 345 4 4 0 540 6 4 0 047 240 190 12,0

3,90 4.30 5 4 0 6 4 0 8,00 940 1140 1,15 120 96 11.7

245 2 4 0 345 345 4,60 3,00 6 4 0 0,57 240 190 14,3

340 3,85 4,75 540 6 40 8,00 10,00 0,90 150 120 11.3

5,00 5 4 0 7,00 8 40 10.00 12,00 1440 1,45 96 75 12,4

3,05 3,30 4,05 4,75 5 4 0 640 8,00 0,72 190 150 104

4,20 4.60 6,00 7 40 8,00 9 40 12.00 1.15 120 96 12,2

740 8,00 1040 1240 15.00 18,00 22,00 2,25 60 48 11.9

ж э н к Л м н о

и э м е п е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

0,89 049 -  0,74 Свыше 0,74
»выше 10 - До 10 Свыше 10

0.8 О 1.1 1,25

И|нтеиаимое время на рабочий ход браг» меньше на 1 , 0  мим.
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Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей, 

('тешь конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

N* по- Moot* Диаметр Ширина 
обраба­
тываем 
мой по­
верхнос­
ти В, мм,
ДО

|гяубИИ8 Длина обрабатываемой
зиции моста 

стайка 
Ыд, кВт, 
ДО

фрезы 
0 ,м а« ,и  
число 
зубьев Z

резании 
1, мм, до 10 75 100 135 150 300

времяна

1
ТОО
8 60 1,85 1,90 3,00 3,35 3,40 3.50

3 4,8
115
8 75 3,05 3.15 3,30 3,60 3,70 3,80

3 Ш -
10 113 3,60 3,70 3,85 3,35 3,40 3.60

4
ТОО
8 60 1.75 1,85 1,90 3,30 3,35 3,35

5 7,5
135
8 75 1,85 1.90 1.95 3,35 3.35 3,40

б
КО
10 113 3,15 3,35 3,35 3,70 3,80 3,95

7 Ш .
8 60 1,70 1,75 1,80 3,10 3.15 3,30

8
10

Ш .
8 75 1,85 1,90 1.95 3,35 3.35 3,40

9
160
10 113 3,00 3,10 3,15 3,50 3.60 3.70

10
300
13 140 3,30 3,40 3,50 3,85 3.95 3.10

11 JSSL
8 60 1,70 1.75 1,80 3,10 3,15 3.30

13 -Ш -
8 75 1,85 1.90 1,95 3.35 3,35 3.40

13 ш .
10 И З 3.00 3,10 3.15 3,50 3.60 3.70

14
IS

•2SJL
13 140 3,30 3,40 3,50 3,85 3.95 3.10

1S 350
14 190 3,75 3,85 3.00 3.35 3.45 3.65

16
330 
18____ 340 3,50 3,65 3,75 4,30 4.35 4,55

Индекс а б ь Г Д е
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  м в  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Предела прочности стали Предел прочности стали о» , ГПа
(Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

56

врем я
Их 20, Н квал н тет 

* 0 ,5 9  -  0.74 ГПа 
производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы торцовы е с п ластикам и  
T1SK6

Карта 14

повараМОСТИ / , м м, до Режимы резания

Кв.
КВТ, до

350 300 400 500 600 750 950 Добав-
ПЯТЫМ
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п,
об/мин

Sm.
мЩМин

работ й ход ,м ИЯ

3,6$ 3.9$ 3,30 3,50 4,00 4,35 5,00 0,28 7S0 380 3,7

3,00 3,30 3,65 4,00 4,60 5,00 6,00 0,36 600 300 3.8

3,90 4,35 4.85 5.50 6,00 7,00 8,00 043 380 190 3.9

3,45 3,75 2,95 3.20 3.6$ 3,95 4,45
0,32 960 480

4.6

!*$$ 340 3.00 3,35 3,70 4,00 4,50 54

3,10 3.40 3,75 4.15 4,70 $.00 6,00 0,36 600 300 5.7

3,30 245 3,75 2.90 3,30 340 3,95 0,17 1300 600 5,6

3,5$ 3.80 3,00 3,35 3,70 4.00 4,50 0,22 960 480 5.4

3,80 3,10 3,40 3,70 4,20 4,55 5,00 0,38 750 380 5.1

3,3$ 340 3,95 4.30 4,85 5,50 6,00 0,36 600 300 7,5

3,30 34$ 2,75 2,90 3.30 340 3,95 0,17 1200 600 5.6

34$ 340 3,00 3,35 3,70 4,00 4.50 0,23 960 480 5,4

3,80 3.10 3,40 3,70 4.20 4.55 5,00 0,28 750 380 6.9

3,3$ 340 3,95 4,30 4,85 5.50 6,00 0,36 600 300 7,2

34$ 4,30 4,65 5,00 540 6.50 7,00 0,45 480 240 8.2

44$ $.00 5 4 0 6,00 7,00 7.S0 9,00 047 380 190 8,7
хе 3 м К Я м И 0
и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Д о 0.59 0,59 -  0.74

Ж
Свыше 0,74

0.9
приведенное время на рабочий ход брать меньше на 1,0 мин.

57
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Неполное опуш и
фрезерование ндоокоомй, 

ОГШ1Ь конструкционная уГЛОрОДНОПЖ| 
Единичное н мелкосерийное

N* пск мощ* Диамет] 
фрезы 
О, мм, 1 

, число 
эубаев

> Ширина 
обраба- 

i тывае- 
мой no- 

С верхнее 
ти В, мм 
ДО

Глуби»К Длина обрабатываемой
зицмм н о т  

станка 
Мд, кВт
до

резания
1, М М ,Д |

1/

» 80 78 100 128 180 200

Е1ремяна

1 JSSL
е 40 3,80 3,88 3,48 3,20 3,38 3,38

3 4,8 J 3 L
е 78 3,70 3,80 3,88 3,48 3,88 3,49

э 140
10 113 3.00 3,10 3,20 340 3,90 4,10

4 M L
• 40 3,80 2.88 2,48 3,30 3.39 3.39

$ 7.S M L
Л 78 3,70 2,80 3,88 3,48 3,89 3,49

6 M L
10 113 3,00 3,10 3,20 3,80 3,90 4,10

7
100
8 40 3,80 2,40 2,48 3,20 3,38 3,38

8 10 M L
8 78 3,70 2,80 3,88 3.48 3,89 3,48

9 J4SL
10 113 1

3,00 1,10 3,20 3,80 3,90 4,10
10

300
13 140

11 M L
8 40 2,80 2,40 2,48 3,20 3.38 3,39

13 M L
8 78 2,70 2.80 3,88 3,48 3,88 3,48

1Э 18 M L
10 113

1,00 3.10 3,20 3,80 3,90 4,10
14

300
13 140

1$ V - 190 ;1,78 3,90 4.00 4,48 4,80 8,00

14 322.
л ___ : 140 т1,70 4,88 8,00 8,80 4,00 4,00

Индекс 1 б В Г Д а

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н о  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Предела прочности стали Предел прочности стали О ш ,  ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент
П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер.
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время _
На 2,5,9  -  8-квалитет 
(/„м  0,59 -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерны е станки

Фрезы торцовые о пластинками 
T1JK6

Карта 15

поверхности /, мм, до Режимы резания

Ля,
кВт, до

380 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
980

п.
об/мин

Sm>мм/мин

рабочий ход, мин

3,80 4,00 4,30 4,6 8,0 5,5 6,8 0.38 1300 380
1.9

М 9 4,40 4,75 8,0 84 6,0 7,0 0.36 960 300

4,30 4,88 8,00 8.8 64 7,0 8,0 0,48 780 340 24

340 4,00 4,30 4,6 5.0 84 64 0,38 1200 380 1.8

348 4,40 4,75 5.0 8.8 6,0 7,0 0,36 960 300 1.9

440 44 5 5,00 84 «4 7.0 8,0 0,48 780 240 3.8

340 4,00 440 4,6 8,0 8,8 6,8 0,28 1200 380
1.9

348 4,40 4,78 8,0 М 6.0 7,0 0,36 960 300

440 449 8,00 54 64 7,0 8.0 0,48 750 240 3.0

340 4,00 440 4,6 8,0 84 6.5 0,38 1200 380
1 .9

348 4,40 4,75 5.0 54 6,0 7,0 0,36 960 300

440 4,88 8,00 8,8 6,8 7,0 8.0 0,48 780 340
2.8

3.1

940 е,оо 640 7.0 8,0 84 10,0 0.87 600 190 3 4

840 7,00 8,00 84 94 10,8 12.0 0,72 480 150 3,7

Ж 9 И К Л м н 0

ц ш е н в н н ы х  у с л о в и й  р о б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

До 049 0.59 -  0,74 Свыше 0,74

Л » Ю Свыше 10 - Д о 10 Свыше 10

0,9 0.8 ш 1.1 1,25
и|ЮЧ«к*ШШб время на рабо<а<й ход брать меньше на 1,0 мин.
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Неполно* штучное 
Фрезерование плоскостей. 

М елкие сплавы, НВ = 0 ,9 8  -  
Единичное и мелкосе

И* ПО-
зиции

Мощ­
ность 
панка bjp, кВт,

Диаметр 
Фразы 
и, мм, к 
число 
зубьев Z

Ширина 
обраба­
тывае­
мой ПО- 
верхнее- 
те В, мм, 
по

Глубина 
резания 
1, мм, до

Длина обрабатываемой
50 75 100 135 150 200

Время на
J ___ 3 0.78 0,81 0,85 1,05 1,10 1.15

2 80 ДА 5 0,79 0,84 0,88 1,10 1,15 1,20

3 10 8 0,82 0,88 (Х94 U 5 1,20 1,30
4 12 0,85 0,92 0,99 1,20 1,30 1,40

_5___ 3 0,79 0,84 0.88 1.10 1.15 1.20
б m ДА *У<

5 0,82 0,88 4 9 4 1.15 1.20 1,30

7 10 8 0,85 0,92 0,99 1,20 1,30 1,40

_8___
15

12 0,89 0,98 1,05 1,30 1,40 M S

9 3 0,83 0.87 0,91 1,10 1,15 1.25

10___ 1SJL и * 5 0,87 0,92 0,98 1Д0 1,25 1,35

И 16 8 0.90 0,97 1,05 1,25 1,35 1,45

12___ 12 0,95 1,05 1,15 1,40 М О 1.60

13___ 3 0,83 0,87 0,91 1,10 1.15 1,25

14___ 200 l i f t
5 0,87 0,92 0,98 1,20 1,25 1.35

15___ 20 1W
8 0,90 0.97 1,05 1.25 1,35 1,45

16 12 0,95 1.05 1,15 1.40 М О 1,60
И ядекс в б в г а е

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы медных сплавов Группа сплава

Твердость НИ, ГПа

Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава

Твердость IID, ГПа 

Коэффициент

60

время
Rz 8 4 И  -  12 квалитег 
1,37 ГПа и алюминиевые 
рнйное производство

Горизонтально- я  вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы торцовые и з стали Р6М5

Карта 16

поверхности 1, м м , по Режимы резани К

No,
кВт, ДО

350 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п,
об/мин

Зм.
М Ь0*ИН

рабочий ход, мин

1,20 1,35 М О 1,65 1,90 2.05 2.65 0.14

240

750 1.9 .

1,30 1,45 1,60 1,80 2,05 2,30 2,90 0,17 600 2,3

1,40 М 5 1,80 2,05 2.35 2,65 3,40 0,23 480 3.3

М 3 1,70 2,00 2,30 2,65 3,05 3,85 0,28 380 3,9

1,30 1.45 1.60 1,80 2.05 2,30 2,90 0,17

190

600 2.7

М О М 5 1.80 2,05 2,35 2,65 3.40 0,23 480 з ,з

Ms 1,70 2,00 2.30 2,65 3,05 3.85 0,28 380 4,2

1,70 1,85 2,30 2,65 3,10 335 4 3 0 0,36 300
4,6

1 3 0 1.45 MS 1,80 2,10 2.30 2,95 0,17

150

600

1.45 1,60 1.85 2,05 2.40 2,70 3,40 0,23 480 5,5

1,60 1,80 2,0S 2,35 2.70 3,10 3,90 0,26 380 7,3

1,80 2,00 2,35 2,70 3,15 3,60 4 3 5 0,36 300 7,9

1,30 1.45 M S 1,80 2,10 2.30 2.95 0,17

120

600 5,5

1,45 1,60 M S 2.05 2,40 2,70 3.40 0,23 480 6,5

1,60 1,80 2,05 2,35 2,70 3,10 3,90 0,26 380 8.6

1,80 2,00 2,35 2,70 3,15 3,60 4.55 0,36 300 9,4
ж э и к л м н о

в м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  а  з а в и с и м о с т и  о т :

Гомогенные Гетерогенные

0,59 -  0,74 0 ,9 8 -1 ,3 7 1 ,4 7 -2 ,4 5

0,7 № 1,1

Силумин я  литейные сплавы Дюралазминий

0,64 0,98

0,80 0,75
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Напомню т у ч н о е  
Фрезерование плоскостей, 

Медные сплавы, НВ в 0,9В -  
Единичное и мелкое*

К* по- Мфц> Диаметр 
фрезы 
0 , мм, и 
число 
зубьев Z

Ширине
обребе*
швее*
мой ПО- 
верхнее- 
ти В, мм 
до

Глубине I Длина обрабатываемой
зицни юета 

станка 
Мд, кВт,
НО

резания
1, мм, до so 7S 100 I2S I ISO 200

i1ремяна

1 J O -
10 48 1.6 2,00 2,05 2,40 2,50 2,65

2 JL2Q.
10 60 2.1 2,20 2,30 2,70 2,80 3.00

3 15 Ж
и г 75 2 2.4 2,50 2,65 3,05 3,20 3,40

4 Ж
1б 112 2,9 3,0$ 3,25 3,70 ЗД5 4,1$

5
200
20 140 3,5 3,85 4,05 4,55 4,80 5.00

Индекс а б в р Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы мепдых сплавов Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,
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время
Hi 20 ,11  квалкгет 
1,37 ГПа и алюминиевые 
рийиоо производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы торцовы е из стали Р6М5

К ар п  17

повар (КОСТИ 1 м м , до Режимы резаши
No.
кВт, до

2S0 300 400 SOO ООО 7S0 МО Д обм* 
лить на 
к  мш ы* 
100 мм
СВЫШФ
0S0

п,
об/мин

Sm .
мм/мии

рабочий ход, •«ИИ

2,85 3,15 34 0 3,85 4.45 4,9 5 4 0,36 380 300 0,80

зло 3.55 3,80 4,25 5,00 5 4 6 4 0,46 300 240 1,10

3,70 4,00 4.65 5,00 6,00 6 4 8.0 0 4 7 240 190 0.95

4,50 4,90 5 4 0 6,00 7,00 8,0 9 4 0,72 190 150 1,20

$3 0 6,00 7,00 8,00 9,00 10,0 12,0 0,90 150 120 1,10

ж э И к Л м Н о

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Гомогенные Гетерогенные

0 4 9 -0 ,7 4 0,98 -  1,37 1,47 -  2,45

До 10 Свыше 10 - До Ю Свыше
10

0,7 0 4 5 0 U 1,25

СМлумин и  литейные сплавы Дюралюминий

0,64 0,98

0,80 0,75

приведенное врем я на р«бо<мй ход брата меньше на 1,0 мин.
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Неполное штучное 
Ф|кпп|ышшпо плоскостей, Rz 80,14 - 1 2  квалитет, 

Чугун серый, НВ s  
Единичное н мелкосерийное

N* по- Мощ- Д“*м*п> я ж ГиуОшм Длине об 1>абетыв«емой
ЗИНИИ КО€Тк фрезы позанял

30 75 100 125 ISO 200станка Mjt, кВт,
DpMMpMчисло 
зуби » Z

тывае* 
мой по* 
верхнее* ти в , мм, 
до

Г, мм, до

Время не
Ф р е з е р о в а н и е  п л о с к о с т е й ,  R»80,

1 К 2 0 - 3 0
3 1.10 1.20 1.30 1.65 1.75 1,90

2 4 5 1,15 1,30 1,40 1.75 1.90 2,15
Э -2£—

5 2 0 - 4 0
3 1.05 1.15 1.25 1.50 1.60 1,75

4 5 1.10 1.20 1.30 1.65 1.75 1.90
S 25 3 1.05 1.15 1.25 I.SS 1,60 1.75
б 5

2 0 - 4 5
5 1.10 1.20 1.35 1.65 1.75 1.95

7 28 3 1.05 1,15 1.25 I.SS 1.60 •,75
8 5 5 1.10 1.20 1.35 1.65 1.75 1.95
9 32 2 0 - 5 0

3 1,05 1.15 1.25 MS 1,65 1,75
10 4 5 1,10 1,20 1,35 1.65 1.75 1.95
11

40
4

3 1,05 1,15 1.25 1,55 1,65 1.75
12 10 0 1 * о 5 1,10 1.20 1,35 1,65 МО 1.95
13 8 1.30 1,45 1.65 2,05 2,20 2,50
14

50
3 1,05 1,15 (.25 1,55 1,65 1.75

15 3 0- 6 5 5 1.10 1.25 1.35 1,65 1,80 1.95
16 8 1,20 1.35 1.50 1.8S 2.00 2.20

Ф в е э о р о в а и и е  п л о с к о с т е й .
17 16/4 2 0 - 3 0 1.65 1,80 1.95 2,25 2.40 2.60
18 Ж - .

г г /s
2 0 - 4 0 1,55 1,65 1.80 2,00 2,10 2,20

19 2 0 - 4 5 1,60 1,70 1,85 2,1 2,2 2.4
20 28/5

2 0 - 5 0
2 1.55 1,65 1.75

2.0 2,1
2.2

21 32/4 1.70 1,80 1,90 2.3
22 40/4 2 0 - 6 0 2,1 2,2 2.4
23 50/4 3 0- 6 5 1.85 1,95 2.10 2.3 2,4 2.6

Индекс • б 0 Г Д е

Поправочные коэффициенты на время обработки для

время
Rz 20,11 квалитет 
1 ,7 6 -2 ,1 5  ГПа 
производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы концевые из стали РбМЗ

Карта 18
поверхпости/. мм. до ....................I1

250 300 400 500 600 750 950 Добав* 
ляп на 
каждые 
100 мм 
свыше 950

л.
оо/мик им^мии «Вт, ДО

раоочиа ход, мин
1 4 - 12 к в а / ■ и т е т
2.15 2,50 2,80 3.30 3.95 4,50 5,5 0,45

750
240

< 12.40 2,80 3,25 3.80 4.60 5,50 6,5 0,68 190
1.95 2.25 2,50 2,85 3.45 3,90 4,5 0,36 600 300 1.1
2.15 2.50 2,80 3,30 3,95 4,50 5.5 0,45 240

1.61.95 2.25 2,50 2.85 3,45 3,90 4,5 0,36

480

300
2.15 2,50 2,80 3,30 3,95 4,50 5,5 0,45 240 1.9
1.95 2,25 2,50 2,85 3.45 3.90 4.5 0,36 300 1.6
2.15 2.50 2.80 3.30 3.95 4,50 5.5 0,45 240 1.9
1.95 2.25 2.50 2.85 3.45 3.90 4.5 0.36

380

300 1.6
2.15 2,50 2.00 3,30 3.95 4,50 5.5 0.45 240

1.9
Ж - 2.25 2,50 2,85 3.45 3.90 4,5 0.36 300
2.05 2,50 2,80 3.30 3.95 4,50 5.5 0,45 240 2.2
2J5 3,30 3.85 4.(0 $30 6.50 7.5 0,83

300
150

(.91,95 2.25 2,50 2.85 3,45 3,90 4.5 0,36 300
2.10 2,50 2,80 3,30 3.95 4,50 5,5 0,45 240

2,22.50 2,90 3,30 3,80 4,65 5,50 6.5 0,48 J 240 190
R*20. 11 к в а л и т е т
2.90 3.40 3,80 4,40 5,00 6 ,0 0 7,0 0,48 750 190 <1
2.40 2.75 3,05 3.40 4,00 4,45 5,0 0,36 300 1.3
2.6 3.05 3,40 3,85 4.4 5,00 6,0 0.45 600

480

240 4,3

2,4 2.80 3.05
3,40 4,0 4.45 5,0

300
1.6Э.Ю 4,50 5.1

0*36

'?•« 3,00 3.30 3,70 4,3 4,80 5,5 0,42 380 260
2.9 3.20 3.60 4,00 4.8 5,40 6,3 0,48 3 0 0 225
ж 3 И К Л м И 0

измененных условий работы в  зависимости от:

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ. ГПа До 2 ,1S Опыте 2,15
Коэффициент OI 1,1

Формы обрабатываемой поверхности Форма обрабатываемой поверхности Прямолинейная Криволинейная (фасонная)
Коэффициент |£§) 1.2
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Неполноештучное 
Фрезерование ycrytioHi 

Чугун серый, lif t '* 
Единичное и мелкосерийное

Тип А Тип б

И» по* Мощ* Диаметр Ширине Глубина Длина обрабатываемой
лай ке 
Мд, кВт,
ДО

О, мм, N 
число 
зубьев 2

тывае* 
мой по­
верхнос­
ти В, мм 
ДО

1, м м , дс

а

$0 73 100 123 ISO 200

Время на
J ___

16
4

10 1,70 1,80 1,85 2,25 2,40 2,60
_2___ 12 20 1,75 1,90 2,00 2,45 2.65 2.90
_3___ 30 2,00 2,25 2,35 3,00 3,25 3,70
_4___ 10 1,70 1,80 1,90 2,30 2.40 2,60
j ___ 20 18

20 1,90 2,10 2,20 2,70 2.95 3,50
6 5 30 2,05 2,30 2,40 3,00 3,30 3.70

_7___ 1$ 40 2,20 245 2,70 3,45 3.80 4,35
_8__

1 L -
5

20 1,95 2,15 2,25 2,75 3,00 3,35
_9__ 22 30 2,30 2,65 2,75 340 3.30 4,40
10__ 45 2,55 2,95 3,10 4,00 4.50 5,00
11___

Ж .
5

20 2.00 2,20 2,25 2,80 3.00 3,35
12__ 25 30 2,35 2,65 2,80 3,55 3,90 4,45
13 45 2,60 3,00 3,15 4.05 440 5.00

Индекс а б в г Д е

66-

Мв4(Р На 20,11 кв атл ет  
V.W 2Л 5И 1а 
произиодстпо

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки______

Ф резы  кон ц евы е и з стали  Р6М5

Карта 19

поверхности 1, м м , до Режимы резания

230 300 400 S00 600 7S0 930 Добав­
л ять  на 
каж ды е 
100 мм 
соыша 
9S0

п,
об/мин

Sm ,
мы/мии

N o,
кВ т, д о

рабочий ход , м ин

2,90 3,40 3,85 4.4 S.0 6.0 7.0 0.90
600

190 1.1

3,45 3,70 4.35 5,0 6,0 7.0 8,0 1.05 150 t £
4.25 4,90 6,00 7,0 84 10.0 12,0 1,45 380 96

1|0

2,80 3,40 3,85 4,4 5,0 6.0 7,0 0,90 480 190 1,1

3,70 4,40 5,00 6.0 7,0 8,0 Ю.О 1.20 380 120

4,30 5,00 6,00 7,0 84 10,0 12,0 1,45 96 |.б

5,00 6,00 7,00 84 10,0 12,0 14.5 1.75 300 75

3,80 4,45 5,00 6,0 7,0 8,5 10.0 1.20 120 2.2

5,00 6,00 7,00 84 10,0 124 14.5 1.75
240

75 1,9

6,00 7,00 840 10.5 124 144 174 2,15 60 14

3,80 4,45 5,00 6,0 7,0 8 4 10,0 1,20 300 120 2.2

5,00 6,00 7,00 8,5 104 12,5 14.5 1,75
190

75 1.9

6,00 7,00 840 104 124 144 174 2,15 60 14
ж э и к л м н О
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Поправочные коэффициент на время обработки для

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ, ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Формы обрабатываемой поверхности Форма обрабатываемой поверхности

Коэффициент

П р и м е ч и  н и я :1 . При обработке поверхности фрезой, установленной на размер, 
2. Карта рассчитана на фрезерование уступов типа А. При 

К *  0,8$ (припуск h мм учитывался согласно ГОСТ 18$$-$$).

измененных условий работ в зависимости от:

До 2,15 Свыше 2,1$

- До 10 Свыше 10

ш 1,1 1,2$

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

ш 1,2

приведенное время на рабошй ход брать меньше на 1,0 мин.
фрезеровании уступов типа В неполное штучное время принимать с коэффициентом

Неполное штучное 
Фрезерование пазов, 

чугун серый, НВ *  
Единичное и мелкосе

Ь 4 0  -  Rz 2 0 .1 1  хвалится 
1,76 -  2.1$ ГПа 
рЛиое производства

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные стайки

Фрезы концевые из стали Р6М5

Карта 20 Лист 1

((•по­
зиции

Мощ­
ность
станка

кВт,
а»

Диаметр 
фрезы D, 
мм, и 
число 
зубьев Z

Глубина 
раэаиия 
(, мм, до

Длина обрабатываемой гюверхио сти 1, ММ, до Режим
имя

м реэа-

$0 7$ 100 13$ ISO 300 И0 300 400 $00 600 7S0 9S0 Добав­
лять N1 
каждые 
НИИым 
смыта 
950

П*Об/
мни

$м#мму
МММ

Мр.
КПТ.ДО

Время иа 10ВЧИЙ1[ОД, мин

1
«/4

Э 1,75 1.95 2,20 2,55 2,80 3,15 160 4.3 $.0 6.0 7.0 8,0 9.5 1,25
1500

120

2 $ 2,20 2,60 3,05 3.6$ 4,10 4,80 150 7.0 8,0 10,0 12,0 15,0 17,5 2,15 60

3
8/4

$ 1,90 2.15 2,40 2,85 3,15 3,60 1Д5 5.0 6,0 7.0 8,0 9,5 12,0 1,45
960

96

4 10 2,05 2,35 2,70 3.25 3,70 4,1$ МЮ 6.0 7,0 8,5 10.0 12,0 14,5 1,75 75

5
10/4

$ 1,90 2,15 2.45 2,90 3,15 3,60 U5 5,0 6,0 7,0 8.S 9.5 12,0 1,45
750

96
<1,0

6 10 10 2.25 2,65 3,10 3,75 4,00 4,70 50 6.S 8,0 10,0 12,0 15.0 17.5 2, IS 60

7
12/$

8 1,90 2,13 2,45 2,90 3,20 3,60 55 $.0 6,0 7.0 8.5 9.5 12,0 1.45
600

96

8 12 2,25 2,65 3,10 3,75 4,00 4,80 ,00 7,0 8,0 10,0 12,0 15.0 17.5 2.15 60

9
16/$

10 2,10 2,45 2,85 3,30 340 4,20 ЛО 6,0 7,0 8.S 10.0 12.0 14,5 1.75
480

75

10 16 1А$ 3,05 3,60 4,35 5,00 6,00 ЛО 8,0 10.0 12,0 144 17.5 21,5 2,60 48

Индекс а 0 0 г д е и э И к л м и О
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Неполное штучное 
Фрезерование пазов, Кг, 40 

Чугун серый. II» w 
Единичное и мелкой

N»
пози­
ции

Мощ­
ность 
станке 
Ид. кВт, 
ДО

Диаметр 
фрезы О 
мм, и 
число 
зубьев Z

Глубина 
реэаиия 
1, мм, 
по

Длине обрабатываемой поварено

S0 75 100 US ISO 200

Время ие

11 16 1.95 2,20 2,50 2,9$ 3,25 3,65

12
*и/э

20
2.15 2.40 2.8$ 3.35 3,70 4,30

13 2,05 2,30 2,5$ 3,00 3,30 3,60

14
IV

30 2,25 2.45 2,90 3,45 3,80 4.35

15 20 2,10 2,35 2,60 3.0S 3,35 3,80

16 30 2,55 2.9S 3,40 4,00 4,4$ 5,00

Индекс а б • г Д с

11 ИППИИТСГТ
Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

1,76 2,15 ГНа 
СИЙНМО шюиэволство Фрезы концевые из стали P6MS

Пй(,м

К арп 20 Лист 2

м ,до Режима
НИН

* резв-

Np.
кВт, до

210 300 400 5 0 0 6 0 0 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9SO

п.об/
МИН

S m -m m /
мин

ХОД. МИ!«

35 5,0 6,0 7,0 8,3 10,0 12,0 1,4$
380

96
<1.0

50 6.0 7,0 9,0 10,0 12.0 14.5 1.7$ 75

.» 5.0 6,0 7.0 8.3 10.0 12.0 1,45
300

96
1.6

50 6,0 7.0 9.0 10,0 12,0 14,5 1.75 75

35 5,0 6,0 7,0 8.S 10,0 12.0 1,4$
190

96 1.9

00 7,0 8,5 10.$ 12,5 14,0 18,0 2.15 60 1.6

1 и к л М и о

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы « зависимости от:

Твердость чугуна ИВ, ГПа До 2.1$ Свыше 2,15

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мин - До 10 Свыше 10

Коэффициент
' § 3 1.1 1.2$

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фразой, установленной не размер, приаедаииое врем я на рабочий х од  брате меньше на 1,0 мин.
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Неполное штучное 
Фрезерованне пазов, 

Чугун серый, НВ ** 
Единичное и мелкосе

К* по­
зиции

Мощ­
ность

Д иаметр 
Фрезы D,

Глубина 
резания 
1, м м , до

Длина обрабатываемой поверхко

Nn, кВт,
ДО̂

м м , и 
число 
зубьев Ъ

S0 7S 100 12S ISO 200

Время на рабочий

1
1Л/С

8 1.55 1,60 1.70 1,95 2,05 2,20

2 12 1,60 1,70 1,80 2,05 2,20 2,35

3
IO/JC

8 1.55 1,60 1,70 1,95 2,05 2,20

4
12 1,65

1,80
1,90

2,20 2,35 2,50

5
14/6

1,75 2,25 2,40 2 4 5

б
\ А

1,85 2,00 2,35 2,65 2,85 3,20

7
1£/£

1,65 1,80 1.95 2,25 2,40 2,60

8 20 1,85 2,05 2,40 2,65 2,80 3,25

9
10

tftffi
16 1,60 1,75 1,85 2,10 2,20 2,40

10 20 1,70 1,80 1.95 2,25 2,40 2,60

11
20/8

16 1,60 1.75 1,85 2,10 2,20 2,40

12
20

1,70 1,80 1,95 2.25 2,40 2,60

13
22/8

1,65 1,75 1,85 2,10 2,25 2,40

14 30 1,70 1,80 2,00 2,30 2.45 2,65

15 25/4 20 1,80 2,00 2,15 2,50 2,70 2,95

Индекс в 0 я г Д е

тремя
Rr 40 -  R* 20,11 квалятег 
1.76 -  2.15 ГИа 
рийиое производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы концевые с пластинками
ВК8

Карта 21 Лист 1

СТИ 1, м м , до Реям m i 
имя

.ipeaa-

No,
кВт, до

2S0 300 400 S00 600 7S0 9S0 Добав­
лять на 
каждые 
100 м м  
свыше 
9SO

п, о б / 
ми»

$м»мм/ 
мин

юд, мин

2.35 2,75 3.00 3,40 3,95 4.4 5,0 0,68

1800

300

<  2.5

245 3,15 3,35 3,80 4,45 5 .0 6.0 0.78 240

2,35 2,75 3,05 3,40 3.95 4,4 5,0 0,68 300

2.85 3,35 3,80 4.35 5.00 6.0 7.0 0,90 190

15003,70 4,35 5,00 6.00 7.00 8.0 10.0 1,25 120

1902.85 3,40 3,85 4,40 5.00 6.0 7.0 0.90

3,70 4,35 5,00 6,00 7,00 8,0 10.0 1,25 120

2,60 3,15 3,40 3,85 4,55 5.0 6.0 0.78

1200

240

2.90 3.40 3,80 4,30 5,00 6,0 7,0 0,90 190

2,60 3.20 3,40 3,85 4,50 5,0 6 .0 0.78 240

2,90 3,40 3,90 4,40 5,00 6.0 7,0 0.90 190

2,65 3.20 3.40 3.85 4,50 5.0 6.0 0.78 240

2.90 3.40 3,80 4,40 5,00 6,0 7,0 0,90 960 190

3.30 3.90 4,45 5.00 6.00 7,0 8,0 1.05 750 150

ж 3 и К Л 1 м II О i
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Неполное штучкое 
Фрезерование пазов, 

Чугун серый, IID “  
Единичное и молкосе

•(•по­
зиции

Мощ­
ность

Диаметр 
фрезм D,

Глубина
резания

Длина обрабатываемой новерхно

Ид, кВт,
МО

ММ| И
число 
зубьев Z

t |  ММ| до
so 75 IOO 125 ISO 200

Время на

16 10 25/4
30

2,10 2,30 2,60 3,05 3,35 3,75

17
32/4 2,20 2,40 2,70 3,15 3,40 3,85

18 40 2,40 2,70 3,05 3,60 3,95 4,50

19
15 40/5

30 2,25 2,50 2.80 3,20 3,50 3,95

20
40 2,50

2,80
3,20

3,70 4,05 4,60

21
50/5

2,95 3,85 4,20 4,80

22 50 2,95 3,40 3,85 4,45 4,90 5,50

Индекс В б В г Д е

Поправочные коэффициенты на время обработки для

Твердости чугуна

Твердость чугуна НВ, ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Формы обрабатываемой поверхности
Форма обрабатываемой поверхности

Коэффициент

П р и ме ч а ни е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер

74

время 
К* 40 R* 20,11 хвалитет

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

рийиоо производство Фрезы концевые с пластинками 
ВК8

Карта 21 Лист 2

m l, мм, до Режимы реза­
ния

250 300 400 S00 600 7SO 9SO Добев-
ллтаиа
каждые
IOO мм
свыше
9SO

п, 00/
МИН

Sm.mm/
МММ

N„.
кВт, до

рабочий ход, мин

4,30
5,00 6,00 7,00 8,50 10,0 11,0 M S

750
96

< 2 4

4,40
480

2.8

5,00 6,00 7,00 8,50 10,50 12,0 144 1,75 75 3.9

4.5 5,5 6.0 7,0 8.5 10,0 12,0 1,45
380

96 4.6

5,5
6,0

9.0 10,5 124
144 1,75

75
5,1

6.5
/рЗ

15,0
300

7.6

6.5 7,5 9.0 11,0 13,0 15,0 18.5 2,05 60 8,2

Ж 3 и К л м н о

вмененных условий рабом в зависимости от:

До 2,15 Свыше 2,15

До 10 Свыше 10

ш 1,1 1.25

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

M i 1.2

upimmemioe время на рабочий ход бритв меньше на 1,0 мин.
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Неполное штучное 
Фрезерование Т-образных пазоз, 

Чугун серый, НВ “  
Единичное и мел косе

О

N* ПО­
ЗИЦИИ

Мощ*
поста

Диаметр 
фрезы 0

Глубине 
резетш  
1. мм, дс

Длина обрабатываемой поверхио

Ыд, кВт,
да

ЧИСЛО 
эубьфш г чо 7S >00 13 5 ISO 200

Время не
1 18/6 8 2,20 2,50 2.90 3,40 3,75 4,30

2 21/8 9 2.25 2.55 2,90 3.45 3.80 4,35

3 2S/8 11 2,10 2,35 2.60 3.10 3.35
3,80

4 32/8 16 2.15 2.40 2.70 3.15 3,40

5 40/8 20 2.50 2,85 3.20 3.70 4,10 4,65

6 10 50/6 25 2,65 2,95 3.35 3.85 4,25 5,00

7 60/8 32 3,15 3.55 4,00 4,65 5,00 6,00

8 72/8 36 3,90 4,40 4,95 5.50 6,50 7,00

9 85/8 40 4.90 5,50 6.00 7,00 8,00 9.00

10 95/8 44 6.00 7.00 8.00 9.00 10,00 11.00

Индекс а б В Г д е

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы

время
Rs 40 -  ft* 20,11 квалитет- 
1,76 -  2,15 ГПа

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы концевые из стали Р6М5рнйное производство

Карта 22

сти 1, мм, до Режимы разе* 
кия

2S0 300 400 SOO «00 7SO 9S0 Добав­
лять на каждые 100 мм 
свыше 
950

о , об/ мин мин к б т ,  до

рабочий ход, мин

500 6,0 7,0 84 10.0 12,0 244 1,75
380

75
300

4,35

4,40
5,0 6,0 7.0 84 10,0 12.0 1.04 240 96

5,50 6,5 7,5 9,0 104 124 15.0 1,75 190 75 <  2,6

6.50 8.0 9,0 11.0 13.0 15.0 184 2.15
13Л 60

8.00 9.5 114 134 164 19.0 22.0 2,60 48

10,00 12,0 14,0 174 1 20.0 23,5 29.0 3,20 96 38

13,00 15.0 18,0 214 25,5 30.0 36.0 4.25 75 30

Ж э и К Л М II О

в зависимости от:

твердость чугуна ИВ. ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мин • До 10 1 Свыше 10

Коэффициент щ 1.1 1 1.25
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Неполное штучно# 
Фрезерование пазов типа "ласточкой 

Чугун серый) 1111м 
Единичное и мелкое*

N* по­
зиции

Мощ­
ном* 
стенке 
Np, кВт,

Днем era 
фрезы £ 
мм, к
<вгаю 
эув»ее Z

Глубине 
м м  
t, мм

Величи* 
не нек­
лене 
плоское 
ти угле 
$«

Длине обребетмаеемой поверхно

SO 7S 100 125 150 200

1

2

3

4

5

6

10

10/8 б 7 0 - 80 1,55 L.60 1,70 1,95 2,05 2,20

16/10 8
6 0 - 8 5 1,70 1,80 1.95 2.25 2,40 2,60

7 0 - 8 0 1.60 1.70 1.85 2,10 2,20 2,35

25/12 10

5 5 - 6 0 1,05 2,15 2,40 2.75 3,00 3.35

6 5 - 7 0 1,70 1,25 2,00 2.30 2.45 2,65

7 5 - 8 0 1.60 1,70 1.75 2,00 2,10 2,25

Индекс а « • г Д 0

Поправочные коэффициенты на время обработки бая измененных условий работу

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ, ГПа

Коэффициент

78

время
хвост'', Rz 40 -  Rt 20,11 квалитет

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

1,76 -  2,15 ГПа 
рийное производство Фрезы концевые из стали Р6М5 

для пазов типа "ласточкин хвост"
Карта 23

сто /, мм, до Р ш м ы  ptai> 
кия

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9SO

п, об/ 
мин SmbMm/мин

No,
КВТ, ДО

Время на рабочий ход. мин

2,35 2.75 .3,05 3,40 3,95 4,40 5.0 0.68 1500 300

2,90 3,40 3.80 4.45 5.00 6,00 7.0 0.90 750 190

2,60 3,05 3.40 3,80 4.45 5,00 6,0 0.78 960 240
< 1

3,80 4,45 5.00 6,00 7,00 8,00 10,0 1,25 480 120

2,95 3.45 4.10 4,45 5,00 6,00 7,0 0,90 600 190

2,40 2.80 3,10 3,40 4,00 4,45 5,0 0,68 750 300

ж 3 н к л м и о

о зависимости от:

№ 2.15

м
2.15

1.1
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.  Неполное и п у ч т е
Фрезерование плоскостей, Rz 8 0 ,1 4  - 1 1  

Сталь конструкционная упкро 
Единичное и  мелком

«•по­
зиции

Мощ­
ность 
станка 
Ыд, кВт, 
ДО

диам ате ш 
фразы  Ц Ф 
м м , и 
число 
зубьев Z

Ширина 
'  резерв- 
вания В, 
мм , до

Глубина
резания
I ,  М М .Д О

Длина обрабатываемой поверхно

so 75 100 125 200

Время иа

Ф р е з е р о в а н и е  п л о с к о с т е й ,

1
16/4 2 0 - 3 0

3 1.05 1.15 1.25 1.50 1,60 1.75
2 5 1.10 1.20 1.35 1.65 1.75 1.90
3

20/5 2 0 - 4 0
3 1.05 1.15 1.25 1.50 1.60 1.75

4 5 1.10 1.20 1.35 1.65 1.75 1.90
5 25/5 3 1.05 1.15 1.25 1.50 1.60 1,75
6 ! 0 - 4 5 5 1,10 1.20 1.35 1.65 1.80 1.95
7

28/5
3 1.05 1.15 1.25 1.50 1.60 1.75

8 5
1.10 1.20

1.35
1.65 1.75

1.95

9 10
32/4 2 0 - 5 0

3 1.30 1.90

10 5 1,20 1.30 1.45 1.80 1.95 2.15

И
40/4 20 - 6 0

3 1.10 1.20 1.35 1.65 1.75 1.95

1 2 " 5 1.20 1.30 1.45 1.85 1.95 2.20

13" 8 1.40 1,60 1.85 2.30 2.50 2.85
14 3 1.15 1.30 1.45 1.80 1.95 2.15

15 50/4 3 0 - 6 5 5 1.30 1.45 1.65 2.05 2.20 2.60
16 8 1.40 1.60 1.85 2.30 2.50 2.85

i f " 16/4 2 0 - 3 0 1.75 1.80 1.95 2.35 2.40 2.60
18 20/5 2 0 - 4 0 1.55 1.65 1.75 2.00 2.05 2.25

19 25/5 2 0 - 4 5 1.60 1.70 1.80 2.10 2.20 2.40

20 28/5
2 0 - 5 0

2
1.55 1,65 1.75 2.00 2.10 2.20

21 32/4 1.80 1.90 2.10 2.30 2.40 2.60
22 40/4 2 0 - 6 0 1.90 2.00 2.20 2.50 2.70 2.90
23 50/4 3 0 - 6 5 2,00 2.20 2.40 2.70 2.90 3.20

Индекс а 6 О Г П С

П оправочные кооффиииенты на врем я обработки

Группы обрабатывае­
мой стали я  предела 
прочности

Группа стали 
и предел проч- 
и о й и  О в ,  ГПа

Углеродистые вяз 
кие

Углеродистые, хро-

До 0.59
Коэффициент 0.9

Формы обрабатыва­
емой поверхности

Форма обрабатываемой понорхиости
Коэффициент

КО

время
квалитет, Вт 2 0 ,1 1  квалитет 
кистая, Ofc = 0 ,5 9  -  0,74 ГПа 
рийное производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы концевые иэ стали Р6М5

Карта 24

сти 1, м м , до Режимы резв- 
ним

No,
кВт, до

250 э о о 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п, об / 
мим мин

рабочий ход, мин
R * 8 0 ,1 Т 1 4 -  1Т12 к в а л и т е т

1.95 2.25 2.50 2.85 3.45 3.90 4.5 0.36 1200 300
1.8

2.15 2.50 2.80 3.25 3.85 4.60 5.5 0.45
960

240
1.95 2.25 2.50 2.85 3.45 3.90 4.5 0.36 300 2.2
2.15 2,50 2.80 3.25 3.85 4,60 5.5 0.45

750
240 2.6

1.95 1 2 5 2,50 2,85 3,45 3,90 4.5 0.36 ЭОО 2,2
2.15 2.60 2.90 3,30 3.95 4.60 5,5 0.45

600
240 2.6

1.95 2.25 2.50 2.85 3.45 3.90 4,5 0.36 300 2.2

2.15
2.60 2.90 3.30

3,95 4.60 5.5 0,45
480

240
2.6

2.50 2.85 3,25
380

2.2

2,45 2,85 3,25 3,80 4,65 5 4 0 6,5 0,68 190
2.6

2.20 2,50 2,85 3,30 3,95 4,65 5,5 0,45
300

240
2,50 •2,85 3.30 3,85 4,70 5,50 6,5 0.56 190 J.I
3,30 3.85 4,55 5,50 6.50 7,50 9.0 0,90 120 2.0
2,45 2,85 3.30 3,85 4.65 5.50 6,5 0,56

240
190

2.22.85 3.30 3,85 4,60 5.50 6,00 7.5 0,72 150
3.30 3.85 4,55 5.50 6.50 7,50 9,5 0,90 120
2.7 3,40 3.80 4.35 5.0 6,00 7.0 0.56 1200 190 <  1
2,4 2.80 3.05 3.40 4,0 4,45 5,0

0,45
960

240
1.2

2.6 3,05 3,40 3.85 4 4 5,00 6.0 750 1 4
2.4 2,80 3,05 3.40 4.0 4,50 5,0 0,36 600 ЭОО

2.22.9 3.20 3.60 4.00 4.8 5 4 0 6.5 0,48 480 225

¥ 3,60 4,10 4,70 5 4 6.50 7 4 0.62 380 175

3 4 4.00 4,60 5.50 6 4 7 4 0 9.0 0.77 300 140
ж Э И К Л м II О

Ддя и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

мистыс, никелевые, хромоникслсоыс Марганцовистые, хромомарганиопнегме, хро- 
момошщдснооыс н близкие к ним

04 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74 До 049 0.59 -  0.74 Свыше 0.74
_____ 1,1 (lo) 1.1 1.2

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)
1.2
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Неполное т у п и м  
Фрезерование плоскостей. 

Отель конструкционная углеро 
Единичное и молкосе

И* по 
зиюп

Мощ­
ность 
станке 
No, кВт 
до

fa 
N

liili

Ширина 
i фрезе*

ГлубЮН
резания
t .  ММ, Д(

Длина обрабатываемой поверх!io-fiS.O g

7 -----
SO 95 100 125 150 200

Время не
t 18/3 з 1,05 1.10 1,20 1.50 1.80 1,75
2 20/4 0,98 1.05 ыо 1,35 1,40 1,50
3 5 1,00 1,10 1,15 1.45 1,50 1,80
4

25/4
3 0,98 1,05 1.10 1,35 1.40 1,50

5 5
1,00 1,10 1,15 1,45 U 0 1,80

6 3

7___ 1Д 32/4 0-30
5 1,05 1,15 1.25 1,55 1,65 1,75

8 8 1,10 1,20 1.35 1.85 1.80 1,90
9 3 1.00 1.05 1.10 1,35 1.45 1,50

10
40/5

$ 1.05 1.10 1.1$ 1.45 l,SO 1,85
11 3 1,15 1.25 1.35 1.70 1.80 1.90

12 3 1.00 1.10 1.15 1,45 1,50 1.65
13 *(0/5 5 1,10 1.15 1.2$ 1.S5 1.65 1.80
14 1 1.20 1.30 1,50 1.85 2.00 2.20

Индекс <1 б 0 г Д С
Поправочные козффициенты на время обработки

Предела прочности стали Предел прочности стали Ов, ГПа
Коэффициент

Состояния обрабатываемой поверхности Состояние обрабатываемой поверх.
ПОСТИ

Коэффициент

Формы обрабатываемой поверхности Форма обрабатываемой поверхности

Коэффициент

82

арами
К« НО, (4 12 кпалитет _

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

ЛПОТИЛб ('ll 1 JV»?y -  U»/4 1 lit 
рийиоо производство Фрезы концевые с пластинками 

Т5К10
Карта 25

Ф1И /, мм. до Режимы реза­
ния

No,
кВт, до

250 эоо 400 $00 600 750 950 Добаа* 
пять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

Л. об/ 
мин

SmiMM/
мин

рабочий ход, мин

1,90 2,20 2.50 2.85 4,00 4.40 5,00 0,48

1500

эоо

< 4 ,0

1,80 1,85 2,00 2.2$ 2.65 2,95 3,35 0,34 480

1,75 2,00 2,25 2.85 2.95 3,35 4,00 0,39 380

1,80 1,85 2.00 2,25 2,65 2.95 3.35 0,34 480

1,75 2,00 2.25 2,50 3.00 3,35 4,00 0.39
1200

380

960
1,95 2,25 2,50 2.85 3.40 3.90 4,50 0.48 300

2.20 2,50 2.8S 3.30 4,50 S.O0 6,00 0,56 750 240

1,80 1,85 2.00 2,25 2*65 3,00 3,35 0.34
960

480

1,75 2,00 2.25 2.50 3.00 3,35 4,00 0,39 380

2,20 2.50 2.8$ 3,30 4,50 5.00 6.00 0.56
750

240

1.75 2,00 2.25 2.50 3,00 3.35 4,00 0,39 380

1,95 2,2$ 2.50 2,90 3,40 3.90 4,50 0.48
600

300

2.50 2.90 3.30 3,90 4,70 5,50 6,S0 0.53 190

ж 3 и к Л м и о
йяя измененных условий работы в  зависимости от:

ДоО.59 0 ,59 -0 ,74 Свыше 0.74

0,9 О 1.1

Коз корки и удара По корке и ив удар

м 1,15

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

о 1,2
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Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей, 

Сталь конструкционная углеро 
Единичное и мслкосе

N* по­
зиции

Мощ­
ность 
станка 
Ид, кВт, 
до

Диаметр 
Фрезы О, 
м м , и 
«мело 
эувьев 2

Ширина
фрезе-

Глубина 
резания 
t, м м , до

Длина обрабатываемой поверхио

рОВАКИЯ

В, м м , 
до

S0 75 100 12$ 150 200

1 16/3 10 1,60 1.70 1.80 2.10 2.20 2.30

2 20/4 20 1,50 1,55 1,65 1.90 1.95 2.05

3 10 25/4 1.55 1,65 1.75 2.00 2,10 2.20

4 32/4 2 1.60

5 40/5 30
1,65

1,75 1,85 2,15 2,25 2,35

6 50/5

Индекс а б в г Д е

время
IU 20,11 к валитет 
листая, Оь “ 0,59 -  0,74 ГПа 
ряйное производство

Горизонтально- и вертикально­
фрезерные станки

Фрезы концевые с пластинками 
Т15К6

Карта 26

сти /, мм, по Рмммм реза­
ния

Np.
кВт, ДО

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

По Об/ 
МИН

Оаьмм/
мни

Время на рабочий ход. мин

2.60 3,05 3.35 3,80 4.50 5.00 6,00 0.78
1500

240

<1.3

2,20 2,55 2,80 3.05 3,55 3.90 4.45 0.61 380

2,40 2,80 3,05 3,40 4,00 4.45 5,00 0,57
1200

960

750

300

2402,65

3,05

3,40 3.85 4,50 5,00 6,00 0,78
3.10

ж 3 и К Л м н О

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  ия  и з м е н е н н ы х  условий р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Предела прочности стали Предел прочности стали <%, ГПа До 0,59 0.59 -  0,74 Свыше 0,74

Коэффициент 0.9 ш 1.1

Формы обрабатываемой монсрхности Форма обрабатываемой поверхности Прямолинейная Крииояиией1ЫЯ ( ф а с о н н а я )

Коэффициент о 1.2

8 4
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Неполное штучно» 
Фрезерование уступов, 

Спи» конструкционная у т р о  
Единичное и молкосв

!Г по­
зиции

Мощ­
ность

Диамат? 
ф резы  0

Ширина
фрезе-

Глубин:
резания

Д лина обрабатьсваемой поперхло*

станка 
Ид, кВ т 
по

м м ,и  
«мело 
зубьев 2

ропаки* 
В, м м , 
до

1, м м , » 1
50 7$ 100 ш ISO 2 0 0

1 10 1,75 1.90 2.00 2,45 2.65 2.90

2 16
12

20 1,85 2.05 2.15 2.70 2.90 3,45

3 4 30 2.15 2.50 2.65 3,40 3.75 4 ,30

4 10 1,80 1,95 2,00 2.50 2,65 2,90

5 20
18

20 1,90 2,10 2.20 2.70 2,95 3.50

б 5 30 2,20 2,55 2,70 3,45 3,80 4.35

7 40 2,45 2.85 3,00 3.90 4,40 5.00

8 15
25_

20 2.10 2.35 2.45 3.05 3,35 3.80

9 22 30 2,90 2,65 2.75 3.50 3.90 4,40

10
5

45 2,55 2.95 3,10 4,00 4,50 5 ,00

11 20 2,10 2.40 2.50 3.10 3.40 3.80

12 28
15

30 2,35 2,65 2.80 3.55 3.90 4.45

13 5 45 2.60 3,00 3.15 4.05 4.50 5.00

Индекс 1 б В г Д
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы

Группы обрабатываемой 
стали и предела прочности

Группа стали и  предел проч­
ности ое, ГПа

Углеродистые вязки е

Продолжительность обра­
ботки , мии

Д о 10 Свыш е Ю

Коэффициент ( Ш 1.1

Формы обрабатываемой 
поверхности

Ф орам обрабатываемой 
поверхности

Прямолинейная

Коэффициент 1Ш
П р и м е ч а н и я :  1. При обработке поверхности фрезой, установленной на раз 

2. Карта рассчитана на фрезерование уступов типа А. При фре 
(припуск h мм учитывался согласие ГОСТ 2789-50,2009—55),

и рви я
M s40 ~  Rx 2 0 ,1 1  к в а н т е ?  
ШОТ»*, О , “ 0 , 5 9 - 0 .7 4  ГПа 
рнйиое п роизводство

Горизонтально* и  вертикально- 
ф резерны е станки

Ф резы кон цевы е и з  стали Р6М5

К арта 27

«ти 1, м м , ДО Реж им ы  резв- 
ки я

N в,
кВ т. д о

2S0 эоо 400 S00 600 7S0 9S0 Д обав­
л ять  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
9S0

п ,о б /
мии

вм дем /
мин

В рем я к»  рабочий х о д , м и и

3,25 3,75 4,35 5 ,0 6 ,0 7,0 8.0 1,05 750 150 1.1

3,70 4.35 5,00 6 ,0 7 ,0 8 .0 10,0 1.20 60 0 120 1.8

5 .00 6 .0 0 7,00 8,5 10,0 12,0 14,5 1.75

480

75 1.5

3,30 3 .80 4 .40 5 ,0 6 .0 7 .0 8 ,0 1,05 150 1.8

3.70 4 .4 0 5 .00 6Д> 7 .0 8 .0 10.0 1.20 120 2.6

5,00 6 ,00 7,00 8 4 10.0 12,0 1 4 4 1.75

380

75 2 .2

6.00 7,00 8,50 10,0 12,0 1 4 4 1 7 4 2,15 6 0 3.1

4,35 5,00 6.00 7,0 8.5 10.0 11.5 1.45 96 2 4

5.00 6,00 7,00 8,5 10.0 1 2 4 14,5 1,75

ЭОО

75 2.6

6.00 7,00 8.50 10,5 12,5 14,5 ( 7 4 2,15 60 3.1

4.40 5,00 6,00 7,0 8,5 10,0 11.5 1.45 96
2.6

5 ,00 6.00 7,00 8,5 1 0 4 12,5 1 4 4 1,75
240

75

6,00 7.00 8,50 10,5 12,5 14,5 17 4 2.15 60 3.1

ж э и к л м и о

в  з а в и с и м о с т и  о т :
Углеродистые, хром исты е, н икелевы е, 
хром оникелевы е

М арганцовистые, хром ом арганцовисты е, хро- 
м ом олн бленовы е и  бли зки е  к  ним

До 0 4 9 0 4 9 -0 .7 4 Свыше 0.74 До 0 4 9 0 4 9 -0 .7 4 Свыше 0,74

* Свы­
ше 10

- До 10 Свыше
10

ДО 10 СВыию
10

До 10 Свыше
10

До 10 Свы­
ше 10

0.9 0.8 о 1,1 1.25 ш 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35
К риволинейная (ф асонная)

1.2

мар, приведенное время на рабочий ход брать меньше на 1 , 0  мин.
iMiHinaium уступов типа В неполно* штучное время принимать е козффициентом 0.85



Неполное штучное 
Фрезерование пазов, 

Сталь конструкционная у т е р е  
Е д и т т о е  н  мелкосе

*
по*
ЭИ*
ции

Мощ- 
мосте 
станка 
Np, кВт,

Диаметр 
фрезы 0 , 
м м , и 
число 
зубьев Z

Глубина 
розалия 
(, мм, до

Длина обрабатываемой поверх

50 75 100 125 150 200

Время на

1___

2

6 ,
Л 5 1,85 2,10 2,40 2,85 3,10 3 4 5

8 1,90 2,15 2,40 2,85 3,15 3,60

3 4 10 2,30 2,60 3,05 3,70 4,10 4,80

4 10 5 1,80 2,00 2,20 2,60 2,85 3.15

3 4 10 2,05 2.25 2,70 3.25 3,60 4,15

б 12 8 1.90 2.15 2,45 2,90 3,20 3,60

7 5 12 2,25 2.65 3,10 3,70 4,20 5,00

8 10 16 10 1,95 2.20 2 4 0 2,90 3,20 3,60

9 5
16

2,30 2,70 3,15 3,80 4,25 5,00

J0 20 1,95 2,25 2 4 0 2,95 3.25 3,65

11 5
20

2,15 2,35 2,85 3,35 3,70 4,25

12 25 2,05 2,30 2 4 5 3 ,00 3,30 3,70

13 5 30 2,25 2,45 2,90 3.45 3.80 4.35

14 28 20 2.30 2 4 0 3,00 3 4 0 3,85 4.40

15 5 30 2 4 0 2,95 3,40 4,00 4,45 5,00

Индекс а б в г Д е

Поправочные коэффициенты на время обработки бая
Группы обрабатываемой 
стали и предела прочности

Группа стали и  предел проч­
ности <ь,ГПа

Углеродистые вязкие

Продолжительность обра­
ботки, МИН

До 10 Свыше 10

Коэффициент М _____ 1.1
Формы обрабатываемой 
поверхности

Форма обрабатываемой 
поверхности

Прямолинейная

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной ив размер,

ВН

S r 'S ? -  Rz 20 ,11  квалитет 
листая, О ,= 0 4 9  -  0,74 ГПа 
рийкое производство

Горизонтально- и  вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы концевые из стали Р6М5

Карта 28
иости /, м м , до Режимы резани V

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм  
свыше 
9$0

п,
об/м и н

Sm ,m m  / 
мин Xдо

рабочий ход, мин

4,10

4,15
5,0 6,0 7,0 8 4 9 4 114 1.45

1500 96

< 1 .0

1200 60
5 4 0 6.0 8,0 10,0 12,0 144 174 2,15
3,60 4 4 5,0 6,0 7.0 8,0 9 4 1.25

960

120
5,00 6,0 7,0 9.0 10,0 12,0 t4 4 1,75 75
4,15 5,0 6,0 7,0 8 4 9,5 114 1,45 96
6,00 7,0 8 4 10,0 12,0 144 174 2.15 60

4,20 5,0 6.0 7.0 8.0 9 4 114 1.45
600

96

6.00 7.0 8 4 10,0 12,0 144 174 2,15 60

4.25 5,0 6.0 7,0 8 4 10,0 114 1,45
480

96 2.1

5,00

6.0

7.0 9.0 10.0 12,0 144 1.75 75 1.8

4 4 0

5,00

6.0 7.0 8 4 Ю.0 12,0 1,45
380

96 3,0

7,0 9,0 104 12,0 t4 4 1.75 75
3,0

2 4
300

6 4 0 7.0 8 4 104 124 14,0 174 2,15 60 2.0
ж э и- к п м и О

измененных условий работы в зависимости от:
Углеродистые, хромистые, никелевые, 
хромоникеясвыс

Марганцовистые, хюмомаргаицовистые, хро­
мо молибденовые и близкие к  ним

Д о 0 4 9
й ? -

Свыше 0,74 До 0 4 9 0 4 9 - 0 ,7 4 Свыше 0,74

До 10 Свыше
10 - Д о 10 Свыше

10
До 10 Свыше

10
Д о 10 Свыше

10
До 10 Свы­

ше 10

0 4 0.8 1.1 1.25 М М 1.2 1.2 1.35

Прямолинейная

S 3

Криволинейная (фасонная) 
—

приведенное время на рабочий ход брать меньше на 1 , 0  мим.

8 9



фрезеровшив пазов, 
Сталь конструкционная углоро 

Единичное и мелком

№ Мощ. ^ и аы о д  Глубина Длина обрабатываемой поверх
ЭМ*
ним

стажа 
N^, кВт,

МИД 
число 
эубаев 1

'I VVMKIUI
«•ММ» ДО

;
$0 73 100 123 15 0 200

Времена
1, 10 8 1.60 1.70 1.80 2.05 2.20 2.35
2__ 6 12 1.63 1.80 1.90 2,20 2,35 2.50
3 12 8 1.60 1.70 1,80 2,10 2.20 2.35
4 6

12
(.63 1.80 1.90 2.20 2.35 240

5 , 14 1.60 1.70 1.80 2.10 2.20 2.35
б , , 10 6 16 1.80 1.90

2,25 2,40 2.60 .7__ 16 1.85 1,95
а 6 20 1,25 2.05 2.40 2,65 2.80 3,25
9 18 16 1.60 1.75 1.85 2.10 2,20 2.40
10 8 20 1.75 1.90 2.10 2.45 2,60 2.90
и 20 16 1,70 1.80 1.95 2,25 2.40 2.60
12 8

20
1.90 2.10 2.40 2.70 2,90 3.25

13 22 1.70 1.80 2.00 2.30 2.45 2.65
14 8 30 2.13 2.4S 2,70 2.95
13
16

25
4

20____

30
* 2.10 1*

 Н
 

о
 о 2.30

2.60
2.73
3,05

ЗЛЮ
3.35

17 " 13 32 2.20 2.40 2.70 3,15 3,40 3,85
1« 4 40 2.60 3.00 3.50 4.10 4,55 5.00
19 40 30 2.50 2,80 3.20 3.70 4.05 4.6
20 3 40

2.80 3.20 3.60 4.25 4.70 54
21 30 2.35 3.40 3.85 4.45 4.90
22 3 50 3.23 3.65 4.40 5.00 5.50 и _____

Индекс а 6 в Г Д е
Поправочные коэффициент т  время обработки дт  измененных увдовий работ

Предела прочности стали Предел прочности стаям f t .  ГПа
Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Формы обрабатываемой поверхности Форма обрабатываемой поверхности

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер»

90

Sift!) Ri 20,11 к в а л и т е г  
и кггаа. си  e O . s c  -  п .14 Г П »

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

ряйлое производство' Фрезы концевые с пластинками Т15К6

Карп 29
BOOTH / мм, до
МО 300 400 500 600 7S0 9S0 Добав*

пятый
каждые
100 мм
свыше
950

*5г
е о

МИК <s;.v> *

■мбриШ ход, ммк

£ 1 ___ 3.15 3,35 3.80 4,45 S.0 6.0 0.78 240
3.35 3.80 4.35 5.00 6,0 7.0 043 190

855 3,13 Э.35 3,80 4.4$ 5,0 6.0 0.78 1800 240
88$ 3.35 ЗЛО 4.35 5.00 6,0 7.0 0.90 1У0
МО - здз_ 3.35 3.80 440 5.0 6.0 0.78 240

т
3.35 3.80 4,35

6,0 7.0 0.90 190
. т 3.85 4,40 5»00

Гзоо <3,0
МО 4.35 5.00 6.00 7.00 8,0 10.0 1.25 120
ш 3.15 3.40 3.85 445 5.0 6,0 0.78 1200 240
&2S 3.85 4.40 5.00 6,00 7.0 8.0 1,05 1S0
3.90 3.40 3.80 4.40 5,00 бЛ 7.0 0.90 190
ИДО 4.35 5.00 6.00 7.00 8.0 10.0 1.25 960 120
B.S0 3.40 3.80 4.40 5,00 6.0 7.0 0.90 190 4.3

B.7S 4,33
5.00 6,00 7,00 8,0 10.0 1.25

750
120 4,2

4.40 600 3.8
& L . 5,00 6.00 7,00 840 10,0 12,0 1.45

700
96 4.3

V» 480 5.1
ш  ... 7.00 8.50 10.50 1240 14,5 18.0 2.15 60
&$____ 6.0 7.5 9.0 10,5 1 2 4 144 1.75 380 75 6 . 0

6 S L - 74 9.0 104 124
18,0 2,15 300 74

М 11.0 13.0 * 15,0 60
7,7

V  . 9,0 11.0 12.0 154 18.5 224 2.60 240 48 84
ж 9 к к Я м 1 к О

9 зависимости о к
До 049 049 -  0,74 Свыше 0,74

До 10 Свыше 10 - До 10 Свыше 10
0.9 0.8 Il l 1.1 1,25

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

Ы 1.2

щншвдониое время на раОошЙ ход брата меньше на 1 , 0  мчи.

91



Н еполное штучное 
Ф резерование Т-образны х пазов. 

Сталь кон струкц и он н ая  у г л е р о д и с т .  
Единичное и  мелкосерийное

К* но- Мощность Д и ам етр  
ф резы  
О, м м . 
и  число 
зубьев  Z

Глубина
Г "

Д п н н »  обрабаты ваем ой
Л1ПШ1 с п и х а  

Мд| к  li t .
г о

1, м м , 
ДО

s o 70 100 I2S ISO 200

Пре ми на

1 18/8 8 3,40 3,80 4,25
5 .0 5,5 6.0

г 21/8 9 3,45 3,85 4 ,30

3 25/8 II 3 .30 3.60 4 ,0 0 4,6
5 .0 5.5

4 32/8 16 3.40 3,70 4 ,10 4,7

5 4 0 /8 20 3,80 4 ,2 0 4 ,6 0
5.5 6 ,0 6,5

6 15 5 0 /6 25 4 ,0 0 4 ,4 0 4,85

7 6 0 /8 32 4 ,6 0 5 ,00 5 ,5 0 6,5 7 .0 8.0

8 72 /8 36 5 ,5 0 6 ,0 0 7 ,00 8 .0 8 ,5 9 4

9 8 5 /8 40 7 ,00 7 .50 8 ,50 9.5 10,5 12,0

10 9 5 /8 44 8 ,50 9 ,5 0 10.50 12,0 13.0 14 4

И ндекс а б В г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и
в  з а в и с и м о с т и

Группы  обрабаты ваем ой Группа стали  и предел 
прочности О ц ,  ГПа

У глеродисты е
стали и предела прочности в я зк и е

До

П родолж ительность обра­
б о тки , мин

Д о  10 С вы ш е
10

Д о  10

К оэф ф ициент Ш 1.1 0 .9

врем я
R a 4 0 - R z 2 0 . i l  кв али тет  
0 ^ —0 4 9  -  0 ,74  ГП а
п роизводство

Горизонтально- н вертикально- 
ф резерн ы е станки

Ф резы кон цевы е и з стали Р6М5

Карта 30

поверхности  1, м м , д о
—  

Режимы резания

I V
«От,
ао

3$0 300 400 S00 600 7S0 9$0 Д обав­
л ять  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
9S0

П.
об/м ин

$м*
м м /
мин

рабочий ход, мин

7 4 8 4 10,0 1 1 4 13,5 16,0 19,0 1,75

480
60

380

6,5

7 .0
7 4 8.5 10,0

11,5

13,0
1 3 4 16,0 1,04 300 75

< 4 , 0
8 ,0 9 .0 10,5 12.0

14.0

1 3 4
1 6 4 19,5 1.75 2 40 6 0

9.5 11,0 1 2 4 14,5 17,0 20 .0 24 ,0 2.15 48

11.0 13 .0 15,5 18,5 21 ,0 15,0 30 ,0 2 .60
150

38

14.0 16,5 19,0 22,5 26,5 31,5 37 ,0 3 .20 120 30

1 7 4 20 ,0 23,5 28 ,0 32,5 38 .0 46,5 4 ,25 96 24

ж 3 и К Л М и О

д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  
о т :

Углеродистые, хром исты е, 
никелевые, хро м о н и к сл свм с

М арганцовистые, хром ом арганцовисты е. 
хром ом оли бден опы е и Оли ж и г  к  ним

0 49 0.59-0.74 О п ы т е  0,74 Д о  0.S9 0 .S 9 -0 .7 4 С вы ш е 0.74

СЬыше
10

- Д о  10 Свыш е
10

Д о  10 С вы ш е
10

Д о 10 С вы ш е
10

1.2

Д о 10 

1.2

Свыш е
10

1.150 4 1.1 1.25 ш 1.1 и

9 3



Неполное штучное 
Фрезерование пазов типа "ласточкин 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

N*
№>Л|.
IUIH

Мощ­
ность
сгонка
N«.
кнт. до

Лиамет( 
фрезы 
1>. мм, п 
чнспо 
‘■убьси
г

\ Глубина 
110*10
и
М М

1 Мелмчин 
наклоне 
плоское 
п» yivio
5о

а

so м

Л

I f  XI

шша о 

11%

SpaOati

Н О

ы ааем ой

ТОО

В рем я иа

1 10/8 6 7 0 - 8 0 1,60 1,70 1,80 2,10 2,20 2,30

2
8

6 0 - 6 5 1,55 1,65 1.75 2,00 2.10 2,20

3
15

16/10 7 0 - 8 0 1,50 1,60 1,65 1,90 1,95 2,05

4 55 - 6 0 1,75 1,85 2.00 2,30 2,45 2,65

S 25/12 10 6 5 - 7 0 1.65 1,75 1,85 2.15 2.25 2,40

6 7 5 - 8 0 1.55 1,60 1,70 1,90 1.95 2,10

Индекс а б в г Д С

Поправочные козффициенты на время обработки

Группы обрабаты­
ваемой стали 
и предела проч­
ности

Гоуппа стали и предел 
прочности <Ъ, ГПа

Углеродистые
вязкие никелевые,

Ли

Продолжительность обра­
ботки, мин

До 10 Свыше 10 До 10

Коэффициент © 1.1 0.9

9 4

арсмн
мост” IU40 -  Rz20, 11 квалитет

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

ЧВ ш  и»ОУ *“ У |7 т Т П Я

производство Фрезы концевые из стали Р6М5 
для пазов типа "ласточкин хвост”

Карта 31

воверхности 1, мм, до Режимы
резания

730 .100 4110 VIO 600 750 940 Лобан* 
нить на 
каж ды е 
IOO мм 
свыше 
9S0

п.
об/м ин

■'м-
ммумин

N|>.
к  lit, до

ребочиЙ  Х О Д , XI[ИН

2.60 3,00 3,25 3,80 4,50 5.00 6.00 0,78

1500

240

< 1 .8

2,40 2,80 3,05 3,40 4,00 4,45 5,00 0,68 300

2,20 2,55 2,80 3,05 3,60 3,90 4,45 0.61 380

2,95 3.45 3.85 4,45 5,00 6,00 7,00 0,90
900

190

2,65 3,10 3.40 3,90 4,55 5,00 6,00 0,78 240

2,25 2,60 2.80 3,10 3,60 3.95 4.45 0,61 1200 380

ж э И к л м и О

для измененных условие работы в зависимости от:

У глеродисты е, хр о м и сты е, 
хром он икелеоы е

М арган ц ови сты е, х р о м о м ар ган ц о в и сты е , х р о м о м о л и б - 
д е н о а ы е  и  б л и зк и е  к  н и м

D.5V Ц ЗС -0 ,74 С вы ш е 0 ,7 4 Д о  0 ,5 9 0 ,59  - 0 ,74 С вы ш е 0 ,74

Сим- 
ши 1(1

До 10 Свыше
10

ДО 10 Свыше
10

До 10 Свыше
10

До 10 Свыше
10

11,11 М 1,1 1,25 0 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35

95



Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей, Rz 80, 

Медные сплавы, а в =  0,98 -  
Единичное и мелкосерийное

Н* по­
зиции

Мощ­
ность

Д иам етр
ф р езы

Ширина
ф резере-

Глубина 
резания 
1, м м , до

Д лина обрабаты ваемой

стан ка  
N „. кВ т, 
до^

и ,  М М , и 
число 
зубьев Z

ы ш н я 
В, м м , 
до

50 7S 100 12S 1S0 300

В рем я на

Фрезерование плоскостей,

1 16 20 30
3 1,00 1,05 1.10 1,45 1,50 1,60

2
4

5 1,05 1,15 1,20 1,55 1,60 1,75

3 20
2 0 - 4 0

3 0,98 1,35 1,40 1,50

4
5

5 1,00 1,05 1,10 1,50 1,55 1,60

5 25 3 D.98 1,35 1,40 1,50

б 5
. 4Л  л<

5 1,05 1,15 1,25 1,55 1.65 1,75

7 28 3 0,98 1,35 1,40 и о

8
10

S 5 1,05 1,10

9 32 2 0 - 5 0
3

1,00 1.45 U 3 1,60
10

4
5

1,10 1.15
11 3

12
4 0
4 2 0 - 6 0 5 1,05 1,15 1,25 1.55 1,65 1,75

13 8 U S 1,25 1,35 1,70 1.Н0 1.95

14 3 1,00 1,10 1,15 1,45 1,55 1,60

15
50
4 3 0 - 6 5 5 1,05 1,15 1.25 1,55 1,65 1,75

16 8 1,20 1.3S 1,50 1,85 2,00 2,20

И ндекс а б в Г д е

9 6

время
14 -  12 квалктет, Rz 20,11 квалитет 
1,37 ГПв и алюминиевые 
производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

фрезы концевые из стали Р6М5

Карта 32 Лист 1

поверхности 1, мм, до Режимы
резания

250 эоо 400 $00 600 750 950 Добав* 
пята на 
каждые 
100 мм 
сомше 
950

п,
об/мин

SM,
мм/мин NP*кВт, до

рабочий ход, мим

Rz 80 ,14  -  12 квалитет

1,75 2.00 2,20 2,50 3,00 3,35 3,85 0,28 1200 380
< 1

1,90 2,25 2,50 2,85 3,40 3,90 4,50 0,36

U 0 1,85 1,90 2,15 2,70 2.95 3,35 0,23
. 960

480
1.2

1,75 2,00 2,20 2,50 3.00 3,35 3,85 0,28 380

1,60 1,8$ 1,90 2,15 2,70 2.95 3.3S 0,23
750

480 1.4

1,95 2,25 2,50 2,85 3,45 3,90 4.50 0,36 300 1,2

1,60 1,85 1,90 2,15 2,70 2,95 3,35 0,23
600 480 1.4

3,35 3,85

1,75 2,00
2,20

2.S0 3,00 0,28
1.0

2,25 3,40 3,90
480 380

1.4

1,95 2,25 2,50 2,90 3.45 3.90 4,50 0,36 эпо

2,10 2,50 2,90 з.зо 3,95 4.50 5,50 0,45 240 1.7

1,75 2,00 2,25 2,50 3,00 3,40 3,90 0,28 380 380
1.4

1,95 2,25 2,50 2,90 3,45 3,90 4,50 0,36 300

2,50 2,90 3,30 3,80 4,65 S.50 6,50 0.57 300 190 1.2

Ж 3 А К И М К О

‘>74 зак. 345



Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей, R i 80, 

М едные сплавы <% = 0 ,9 8  -  
Единичное и мелкосерийное

И* по- М от- Лиаметр Ширина Глубине Длина обрабатываемой
ЯЩИК ПОСТ*

стайка
Фразы 
п , мм» и

Фрсзеро*
Я ВНИИ

пазапня
К м м , ДО . --- — -- - —  .

N ^ k Ut, число 
з у б к е  Z

U» мм»
до

$0 7S 100 IJS ISO 100

в р ем я  на

Ф резерование плоскостей,

п 16/4 2 0 - 3 0 1,65 1,80 1,95 2,25 2,40 2,60

18 20/5 2 0 - 4 0 1,55 1,65 1,75 1.95 2,05 2,20

19 25/5 20 -  45 1,60 1.70 1,85 2,10 2,25 2,40

20 10 28/5
2 0 - 5 0

2 1,55 1,65 1,75
2,00 2,10

2,25

21 32/4 1,70 1,80 1,90 2,20

22 40/4 20 - 6 0
1,80 1,90 2,00

2,10 2,20 2,40

23 50/4 30 •• 6S 2,20 2,30 2,S0

Индекс а б И Г л С

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о С ц ю Н о т к и

Группы м едны х сплавов Г руппасплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Ф ормы обрабатываемой поверхности Ф орма обрабаты ваемой поверхности

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке л онер» пости фрезой, установленной на размер,

98

времл
14 12 квалитет, Rx 2 0 ,1 1  квалитет 
1,37 ГПа и алю миниевые 
производство

Горизонтально- и  вертикально- 
фрезерны е станки

Ф резы концевы е и з стали Р6М5

Карта 32 Л ист 2

поверхности 1, м м , до Режимы
реэы тя

МО J0O 400 SOO «00 7SO 940
ЛИТЬ }|8
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п,
нб/мии

SM.
мкумии

Nea.
к  От» до

рабочий ход, мим

На 20, 11 квалитет

2.9 3.4 3.8 4,35 4 ,9 5 .5 0 7 .0 0 ,57
750

190

2.4 2,8 3,1 3 ,40 4 ,0 4 .45 5 .0 0,36 300

и 3.1 3.4 3,85 4,4 S .00 6 ,0 0,4$
600

240

2,4 2,8 3,1 3,45 4 ,0 4 ,5 0 5 ,0 0,36 300 < 1 . 0

2.3 2.6 2.8 3 ,10 3.7 4 ,10 4 ,6 0 ,28
4 8 0

380

2,6 2,9 3,2 3 ,50 4,1 4 .6 0 5 ,0 0 ,36 300

2,8 3,1 3.5 3 .90 4.6 5 .0 0 6 ,0 0.45 380 24 0

ж 3 и К п м и О

д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Гомогенны е Гетерогенные

0 .59  -  0 .74 0,98  - 1 , 3 7 1,47 -  2,45

0,7 ш U
СМлумин и литейны е сплавы Д ю ралю миний

0,64 0,98

0,80 0,75

П рямолинейная Криволинейная (ф асонная)

0 1.2

иримепемкм врем я m  рабочий х о д  брата меньше на 1,0 мин-

4» 99



Неполное штучно* 
Фрезерование уступов, 

Медные сплавы, НВ =  
единичное и  мелкосерийное

N* ПО­
ЗИЦИИ

Мощ­
ность
станка
N -,
кВт, до

Диаметр 
фрезы 
О, м м , и
Г г & Ъ г

Ширина 
фрезеро­
вания 
В, мм, 
до

Глубина 
резания 
t ,  мм , 
до

Длина обрабатываемой

$0 7$ 100 12$ ISO 200

Время на

1 10 1,60 1.70 1.75 2.15 2,20 2,40

2
и
4 12 20 1,70 1,80 1.85 2,25 2,40 2,60

3 30 1,90 2.10 2.20 2,70 2,95 3,50

4 10 1,60 1,70 1.80 2.15 2.20 2.40

S 20 18
20 1,70 1.80 1.90 2.30 2.40 2.60

6 5 30 1,80 1.95 2.00 2.50 2.65 2,95

7 15 40 2,05 2,30 2.40 3.00 3.30 3,70

8 20 1,75 1,80 1.95 2,30 2,40 2,60

9
25
5 22 30 1.8S 2,00 2,05 2,50 2,65 2,95

10 45 1,95 2,15 2,25 2,75 3,00 3,35

11 20 1,75 1,80 1,95 2,35 2,45 2,65

12 28
5 25 30 1,85 2,00 2,05 2.55 2,70 3,00

13 45 2,00 2,20 2,25 2.80 3,00 3,35

Индекс а б в г п е

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы медных сплавов Группа сплава
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

Формы обрабатываемой поверхности 1 г 0
 

Ok 1 I 1

Коэффициент

(припуск h  м м  учитывмея согласно ГОСТ 2009-S S ).

100

время
В* 4 0  -  Rz 20,11 кваяитет 
0,98 -  1,37 ГПа и алюминиевые 
производство

Горизонтально- и вертикально­
фрезерные станки

Фрезы концевые из стали Р6М5

Карта 33

поверхности /, мм , до Пмсимы резания

4в,
(Вт. до

2S0 300 400 $00 <00 7S0 9$0 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9$0

п,
об/мин

Sm.мм/мии

рабочий ход, мин

2,60 3,05 3,40 3,85 4,5 5.0 6,0 0,78 960 240

< 12,90 3.40 3,85 4.40 5,0 6,0 7.0 0,90 750 190

3,70 4,40 5,00 6,00 7.0 8.0 10,0 1,20 600 120

2,60 3.05 3.40 3,85 4.5 5.0 6,0 0,78 750 240 < 1

гво 3.40 3.BS 4,40 5.0 6,0 7.0 0.90 600 190 1.7

3 4 0 3,90 4.40 5,00 6,0 7.0 8,5 1,05 480 150 2.4

4,30 5,00 6.00 7,00 8.5 iao 12.0 1.45 380 96 1.2

2,80 3.40 3,85 4,40 5.0 6,0 7.0 0.90 190 1.7

3,30 3,90 4.40 5,00 6,0 7,0 8,5 1,05
“ ви

150 2.4

3,80 4,45 5,00 6,00 7.0 8,5 10,0 1,20 380 120 2.8

2,85 3,40 3,85 4,40 5.0 6.0 7.0 0,90
480

190 1.7

3,35 3,90 4,40 5,00 6,0 7.0 8.5 1,05 150 2.4

3,80 4,45 5,00 6,00 7,0 8.5 10.0 1,20 380 120 2.0

ж 3 и к л И и о

Л и  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  е  з а в и с и м о с т и  о т :
Гомогенные Гетерогенные
0.59 -  0.74 0,98 -  1,37 1,47 -  2.45

0,7 ______Ш _____ 1.1
Силумин и литейные сплавы Дюралюминий

0,64 0.98
0.80 0.75

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)

ш 1.2
«веденное врем я на рабочий ход брать меньше и* 1,0 мин.
ю ероваиин уступов tu n a  В Неполное штучное время брать с коэффициентом 0,8$

101



Неполное штучно* 
Фрезерование лоэо*| 

Медные сплавы, <ь =*0,98 ** 
Единичное н мелкоое

Н* но» Мощносп
станке
Nк,
кит, до

Диаметр 
фрезы 
0 , мм, и 
число 
зубьев Z

Глубине Длина обрабатываемой
резание 
t* мм, до S0 7S 100 12$ ISO 200

Время на

1 6 3 1,70 1.8$ 2,00 2.35 2.55 2,80

2 7 ^ S 1,8$ 2,10 2,40 2,8$ 3.1$ 3,5$

3 8 S 1,80 2,00 2,20 2,60 2,80 3,20

4 Т ~ 10 1,90 2,15 2,40 2,85 3,1$ 3,60

S 10 S 1,70 1,90 2.0$ 2,40 2,60 2,8$

6 4
10 1,90 2.1$ 2,40 2,90 3,1$ 3,60

7 12 8 1,80 2,00 1,2$ 2,60 2.80 3.20

8
10

$ 12 1,90 2.1$ 2,40 2.90 3.20 3,60

9 16 10 1,8$ 2,0$ 2,2$ 2,6$ гд е 3,20

10 $
•16

1,9$ 2,20 2,$0 2,90 3,10 3,60

11 20 1.6$ 1.80 1.90 2,2$ 2,40 2.60

12 $
•20

1,8$ 2,0$ 2.30 2.6$ 2,90 3,20

13 2S 1,80 1.9$ 2.1$ 2,$0 2,6$ 2,95

14 5 30 1,90 2,10 2.3S 2,70 2,95 3.2$

1$ 28 20 1,85 1.9$ 2.1$ 2,50 2,70 2,95

16 S 30 1.9$ 2.1$ 2,40 2,80 3,00 3,30

Индекс а 0 в г Д е
П о п р а в о ч н ы е  к о л ф ф и и и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы медных сплавов Группа сплава 
Твердость НВ. ГПа 
Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава
Твердость НВ, ГПа
коэффициент

102

время
К* 40 Rz 20 ,11  квалитет
1 1 1  Ш а и й п м и ш п м в М й

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

ривиое производство Фрезы концевые из стали Р6М5

Карта 34
поварКИОСТИ /. мм, до

3S0 300 400 $00 600 7S0 9S0 Добав* 
пять на 
каждые 
100 мм 
с в ы ш е  
9S0

п,
об/мин мм/мин

N ..
кВт, до

работ«А ход, аIHH

« 0 3,75 4.30 $.0 6 7.0 8,0 1,05 ISO
4,10 $.00 6.00 7,0 8 9.5 12,0 1,45

-1800
96

3.6$ 4,30 5.00 6,0 7 8,0 9,5 1.2S 120
4,1$ 5,00 6,00 7,0 8 9.5 12.0 1.45

-1500
95

3.20 3.80 4,30 5,0 6 7.0 8,0 1.05 ISO < 1 .0
4,2$ $.00 6,00 7.0 8 9.S 12,0 1,4$

-1200
96

3,65 4,30 $.00 6,0 7 8.0 9.5 1,25 120

4,20 5,00 6,00 7,0 8 9,$ 12.0 1.4S 96

3.6S 4,30 5,00 6,0 7 8,0 9.5 1,25
960

120

4,20 $.00 6,00 7.0 8 9.5 12.0 1.45 96

2.90 3,40 3,80 4,4 5 6.0 7.0 0,90 190

3,70 4,30 $.00 6,0 7 8,5 10,0 1,25
750

120
1.2

3.30 3.8$ 4,40 $.0 6 7.0 8.5 1,0$ КПП 150 1.4

3.7$ 4,35 5,00 6,0 7 8.5 10.0 1.25 120 2,0

3,30 3,90 4,45 $.0 6 7,0 8.5 1,05 ISO 1,7

3,80 4.3S 5,00 6.0 7 8.5 10,0 1.25
4BU

120 2.0

ж э И к л м >1 О

Гомогенные Гетерогенные
________________ 0 .М - 0 .7 4 _____________ 0,98 -  1.37 1,47 -  2,45

______________ &Z________________ ___________ 1Ш ____ 1.1
Силумин и литейные сплавы Дюралюминий

0.64 0.98
0,80 0,75
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Н еполное штучное 
Ф резерование п лоскостей  и уступов, 

Ч угун  серы й, НВ а  
Единичное и м елкосерийное

к* Мот* Д и ам етр Ширина 
обраба­
ты вае­
м ой  по- 
верхнее* 
ти  В, м м , 
д о

Глубина Д ли н а обрабаты ваем ой
ПО* 1 
ЭИ*
цни

госта
гганка
Чд.
«Вт, до

ф р езы  
D , м м , 
и  число 
зубьев  Z

резания 
t ,  м м , 
д о

$0 7S 100 I3S ISO 200

В рем я на

1 12 0,89 0 ,96 1.05 1.25 1,35 1.45

2 80

6
18 0 ,96 1.05 1.15 1,40 1,50 1.60

3
10 5 0,87 0,94 1,00 1.25 1,30 1,40

4
18

12 0,95 1,05 1,10 1,40 1.45 1,60

5 18 1.05 1.15 1.25 1.55 1.65 1.85

б 100

б
27 1,20 1.35 1,50 1,80 1,95 2.15

7
10

5 0,92 1,00 1,10 1.35 1,45 1,60

8 18 12 1.0S 1,15 1.25 1.55 1,65 1,80

9 16 1,15 i . -зо 1.45 1.75 1,90 2,10

10 7.5 18 1,20 1,35 1,50 1,80 1,90 2,15

И
8

27 1,40 1,55 1.75 2,10 2,25 2,55

12
125
10

5 1,00 1.15 1.25 1,50 1,60 1.80

13 27 12 1,15 1.25 1.45 1.75 1,90 2 ,1 0

14 16 1,30 1,50 1,65 2,00 2 ,20 2,45

1S 18 1,20 1,40 1,50 1.80 1.95 2,20

16 8 27 1.45 1,60 1,80 2,15 2,35 2,60

17 160

16

40 1,70 1,90 2.15 2.55 2,75 3.10

18 5 1,00 1,10 1,25 1,50 1,65 1,80

19 4 0 12 1,20 1,30 1,45 1,80 1,90 2.15

20 2 0 1,25 1,41) 1,50 1.85 2 ,00 2,20

И ндекс п Л п г д е

104

в р е м я
R t  8 0 ,1 4  - 1 2  « в а л и т  
1 , 7 6 - 2 , 1 5  ГПа 
п роизводство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы  д и ск о в ы е  трехсторонние 
и з  стали Р6М5

К арта 35 Л ист 1

п овер хиости 1, м м , до Режимы резания

9».
кВт, до

250 300 400 S00 «00 7S0 9S0 Д об ав­
л ять  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
950

п,
об /м ин

Sm ,
мм/Мии

рабочий ход , м и н

1.60 1,85 2,05 2,35 2,70 3,10 3,90 0,28 150 380
< 1130 2 ,1 0 2,35 2 ,7 0 3,20 3,60 4 ,50 0,35 120 300

1,55 1 3 0 2.05 2 ,30 2,70 3,05 3,85 0,28 150 380 1,0

1 3 0 2,05 2.35 2,70 3,15 3,60 4,55 0,35 120 300 1,4

2 ,1 0 2 .4 0 2.75 3,20 3,80 4,35 5,50 0,45 96 240

< 12,45 2 3 5 3,25 3,85 4 ,50 5 ,0 0 6,50 0,57 75 190

1.75 2.05 2,30 2 ,7 0 3,1 S 3,60 4 3 5 0,35 120 300

2,05 2 ,4 0 2.75 3,20 3.75 4 ,3 0 5,50 0,45 9 6 240 1.4

2 ,40 2 ,8 0 3,20 3 3 0 4 3 0 5,00 6,50 0,57 п
190

1.2

2,45 2 ,8 0 3.-25 3.85 4 ,50 5.00 6,50 0,57
г э

< 1
2,90 3,40 3,90 4,65 5,50 6.00 8,00 0,72 60 150

2,05 2,35 2,70 3,15 3,70 4 ,5 0 5 3 0 0,45 9 6 240 1 3

2 ,40 2 .80 3,20 з з о 4 ,50 5,00 6,50 0,57 75 190 1.8

2 3 5 3 ,30 3 3 5 4,55 5,00 6,00 8 ,00 1.44 60 150 2 .6

2 ,50 2,85 3,30 4 ,1 0 4,55 5,00 6.S0 0.57 48 190
< 1

3,00 3.45 4,00 4 ,70 5 3 0 6,50 8,00 1,44
38

150

3,55 4 ,1 0 4.75 5 ,50 6 ,50 К.00 10,00 0,90 120 1.0

2,05 2 ,40 2,70 3,15 3,75 4,30 5,00 0,45
6 0

240 1.1

2 ,40 2 ,80 3.25 3.80 4 ,50 5,00 6,50 0,57
2.2

2 ,50 2 ,9 0 3,30 3 .90 4 ,60 5,00 6,50 0,57 4 8

Ж 3 и к Л М и О
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Пошипим
Фрезерование плоскостей и уступив, 

Чугун сорый, И П »  
Единичное и молкосорнАиов

106

илгучиое время Горизонтально-фрезерные станки
i u  w , 14 - 1 2  кваюггет: 
1 ,7 6 -2 ,1 5  ГПа 
производство

Ф резы дисковы е трехсторонние 
и з стали P6MS

Карта 3$ Лист 2

поверхности /, м м , до Режимы резания

250 300 400 SOO 600 750 950 Д обав­
лять не 
каж дые 
100 м м  
сам им  
9SO

п,
об/мин

$м-
мм/мин

4р,
кВт, до

рабочий ход, мии

2 4 $ 2,9$ 3,3$ 3,95 4,60 $.00 6.S0 0,57 48 190 1.4

3.0$ 3 4 0 4,0$ 4,80 $ 4 0 6 4 0 8,00 0,72 38 150
1,7

3,60 4,20 4 4 $ 6,00 7,00 8,00 10,00 0,90 30 120

2.3$ 2,7$ 3 4 0 3,7$ 4,4$ $.00 6 4 0 0 4 7 48 190 14

2,90 3,3$ 3,90 4,60 $ 4 0 6,$0 8.00 0,72 38 1S0
2.2

> 4 0 4,00 4,70 St$0 6 4 0 8,00 9,50 0.90 30 120

2,3$ 2.7$ 3 4 0 3,7$ 4,4$ $.00 6 4 0 0 4 7 48 190 2.1

2,90 3.3$ 3 4 0 4,60 $ 4 0 6,$0 8,00 0,72 38 ISO

3,$$ 4,00 4,70 5,50 6 4 0 8,00 9,50 0,90 30 120

2,6$ 3,0$ 3.4$ 4,00 4,70 $ 4 0 7.00 0,57 38 190 1.4

3,20 3,70 4,10 4.9$ 6,00 6 4 0 8,00 0,72 30 150

3,90 4.4 5 $.00 6 ,00 7.00 8,00 10,00 0.90 24 120

2,10 2,40 2.73 3,20 3.75 4.35 4 4 5 0.45 48 240 2,7

2,90 3,40 3,95 4,6$ 5 4 0 6 4 0 8.00 0,72 38 150

3 4 3 4,10 4,80 3 4 0 6 4 0 8,00 10,00 0,90 30 120
2,2

2,40 2,7$ 3,10 3 4 5 4.1 4,6$ 6,0 0.45 48 240 3.8

2,90 3.40 3,9$ 4,6$ 3,3 6 4 0 8,0 0.72 38 150

3,33 4,10 4,80 $ 4 0 6 4 8.00 10.0 0.90 30 120
■ 3,1

Ж э и к л и и о
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Неполно*
Фрезерование плоскостей и уступов, 

Чугун серый, НВ =  
Единичное я  м е л к о с е р и й н о е

Л* ПО­
ЗИЦИИ

Мощ*
«оста
панке
Nfli
кВт, ДО

Диаметр 
фрезы 
D, мм, и 
число 
зубьев 1

Ширина
обраба­
тывав*
мой ПО* 
верхнее* 
ти В, мм 
до

Глубина 
резания 
t, мм, 
до

Длина обрабатываемой

S0 7S 100 125 1S0 300

Время и*

39 27 1,65 МО 2,00 2.35 2,55 2,80

40
12

40 2,00 2.25 2,45 2.85 3,10 3,40

41 60 2,55 2Д5 3.25 3.55 3.85 4,30

42 $ 1,15 1,30 1,45 1.75 1,90 2,10

43 7,5 31S
22 40 12 1,45 1,60 1,80 2.15 2.30 2,60

44 20 1,75 2,00 2,20 2.60 2,80 3.15

4S 5 1,15 1,30 1,40 1.75 1,90 2.10

46 60 12 1,45 1,60 1,80 2.1$ 2,30 2.60

47 20 1.75 2,00 2,20 2,60 2,80 3.15

Индекс а б в г В е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ, ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Состояния обрабатываемой 
поверхности

Состояние обрабатываемой 
поверхности

Коэффициент

Числа дисковых фрез 8 наборе Число фрез в  наборе

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

108

штучное время 
Rz 80,14  -  12 х в а л и т  
1,76 -  2.15 ГПа 
производство

Горизонтельно-фрезерные станки

Фрезы дисковые трехсторонние 
из стали P6MJ

Карта 35 1лисгЭ

поверхности 1, мм , до Режимы
резания

<1т, до
2S0 300 400, S00 600 7S0 9S0 Добаа* 

пять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
0S0

о,
об/мин

8М,
мм/мим

рабочий ход, мин

3.20 3 3 5 4,20 4,90 6,0 6,50 8,0 0,72 30 150 1.2

335 4,45 5,00 6,00 7,0 8,00 10,0 0,90 24 120

4,85 5 3 0 6 3 0 7 3 0 9.0 10,00 123 1.12 19 96
13

2,40 2,80 3,25 3,80 4 3 5,00 6 3 0 3 7 38 190 2 3

2,95 3,45 4,00 4,70 5 3 6 3 0 8.0 0,72 30 150

3.60 4.20 4.85 6,00 7,0 8.00 10.0 0,90 24 120
2,2

2,40 2,80 3,25 3.80 4,5 5.00 6.5 03 7 38 190 3.5

2,95 3,45 4,00 4,70 5,5 6,50 8.0 0,72 30 150

3,60

ж

4,20 4,85 6,00 7,0 8,00 10.0 0.90 24 120
3.1

э Я к л М Н о

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :  

До 1,76 Свыше 2,15

Ш
Без корки

До 10

1,1

Свыше 10 

1,25

По корке

m M S

Ш

Д о 10 Свыше 10

U S1.1
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Нсмшпи* пиуптм 
Фрвэороовшю ИЛОСКНШГЛ II ynyili'N, 

4yiyiKW|iM(l. fill 
Едттчиоо и MCMKticcimfliU)»

И» ПО­
ЗИЦИИ

Мощ­
ность

Диаметр 
Фрезы 
о , мм, и 
число 
syOaeaZ

Ширина
обрава-

Глубин1 
резания

Длина обрабатываемой
станка
Ид»
кВт, до

тыв ко­
мой по* 
аерхнос 
ти в,мк>

1, мм,
до

1»

50 75 100 125 150 200

по Время иа

1 18 160 М О 165 1,75 190 265

2 27 M S 160 1.75 260 245 255

3 # 27 м $ M S 2 6 0 2 50 2 6 0 2,75

4 18 МО 260 2Д5 265 2 6 0 345

S
160,
16 27 МО 2 4 0 265 265 2 9 0 355

6 40 2,20 260 2 60 345 365 390

7 27 2,10 2,40 2,70 3,10 355 360

8 10
■ »

2 40 2 ДО 250 2 6 0 345 365 390

9 60 243
3,05 3,40

365
4.25

4.75

10 27 2,70 3 90 4 60

И - » 40 2Д0 3.25 360 4 4 0 465 5 6 0

12 60 365 4,10 465 5.00 5 6 0
6,00

13 27 330 3,75 4Д0 4,75 5 6 0

14 - W - 40 360 4Д5 4 5 0 5 6 0 5 6 0 6 6 0

13 60 4,70 5 6 0 6 6 0 650 7 60 8 6 0

Индекс а б в г Д 0

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д а л

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ, ГПа

Коэффициент

Числа днскоЬых фрез в наборе Число фрез а  наборе

Коэффициент

110

И|ЮМИ
Н*40 Кг 20, 11 квалитег Горизонтально-фрезерные станки

1,76 2,15 ГПа 
производство Фрезы доковы е трехсторонние 

из стали Р6М5

Карта 36
поверх!«ости 1, мм, до

Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
самим 
950

Режимы раза» 
имя

Np.
кВт, ДО

250 300 400 $00 600 7SO »50
п.
об/мин

Sm.
мм/мии

рабов»1Й ход,»«ИИ

250 260 3,15 36 4 5 0 4.75 5 5 0,45 150 240

265 355 3,70 4 5 495 560 6 6 067 120 190

340 360 4 55 5 6 6 6 0 7,00 8 6 0,72 96 150

360 4 6 0
5,00 6,0 7,00 8,00

96

106
*0,90 75 1203,70 4 6 0

465 5 6 0

6 6 0

76

8 6 0 1060 12.00 1,10 60 96455 5 60 7 6

465 5 6 0 7 6

560 6,50 7 6 0 9,0 1060 1260 15.0 1.45 48 75

< 1 ,0

6,00 760 8 6 0 96 11,00

760
8,00

1060 116 1360 16,00 19,0

38 609 6 0 11,0 1360 1560 185 м о

8 6 0 1060 116 1360 1660 196

960 1060 1260 146 1760 I9 6 0 236 255 30 40

ж э и к л м и о

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

До 2.15 Свыше 2,15

И М
1 2

о 14
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Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей и уступов.

Чугун серый, НВ *  
Единичное и мелкосерийное

К* по­
зиции

Мощ. Диаметр Ширина 
обраба* 
тыаае* 
мой по­
верхнос­
ти В, мм 
до

Глубина Длине обрабатываемой
мосте 
стейка 
N ,̂ кВт,

фрезы 
D , m m »n  
число 
зубьев Z

резания 
1, мм, 
до

50 75 100 125 150 200

Время не

1_____
80
in 18 1.90 2,00 2.10 2,40 240 2,60

2___ 100 12 2.00 2,10 2.25 2,55 2,65 2,85
.3 10 27 2,10 2.25 2.35 2,70 2.80 2.95
4 JL2I 18 2.20 2.35 2.50 2.85 3,00 3.20
5 10 27 2.35 2.50 2,65 3.00 3.15 3.40
б

160
1 Г

18 24S 2.7S 2.95 3.3$ 340 340
7 27 2.75 2.90 3.10 340 3.35 3.95
8 10 1 40 3.15

3,40
3.60

4,03 4,30
4,60

9
200
20

27 3.20 3.65 4.65
10 40 3,35 3.60 3,80 445 440 4,80
11 60 4,10 4.40 4,65 5,00 540 6,00
12 27 3,80 4.10 4,35 4,85 5,00 540
13 250

~2СГ 40 4,10 4,40 4,65 5,00 540 6.00
14 60 5.00 5,50 6,00 640 7,00 740
15 27 4,70 5,00 5,50 6,00 640 7.00
16 M L

22 40 5,00 5,50 6,00 640 7,00 740
17 60 6,50 7,00 7,50 840 9,00 940

№шоке а б В Г Д С

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д н я

Твердости чугуне 'Гворпосп. чугуна НВ, Г Па 
Продолжительность обработки, мни 

Коэффициент

Числа дисковых ф рез в наборе Число фрея л наборе

11|мц(11ижй№лыюс1ъ обработки, мин

Ю пффндимгг

ИД

время
к а  2 ,5 ,9  квалитет 
1.74 -  2,15 ГПа 
производство

Горизонтально-фрезерные спн ки

Фрезы дисковы е трехсторонние 
из стали РоМ5

Карта 37

поверхности /. м м , до Режимы резания!

250 300 400 500 600 7S0 950 Добав- 
пять на 
каждые 
100 м м  
свыше 
9S0

п,
об/мин

5м*
мм/мин NP>

кВт, до

рабочий ход, в о т

2,80 3 4 0 345 3,95 4 4 4,95 5 4 0,35 190 300 1.0

З.Ю 3.65 3.95 4,45
5 .0 54 0 6.5 0,45 150 240

< 1 ,0

1.03,20 3,75 4,10 4 4 5

3 4 0 4,10 5.00 6,0
6 4 0 7 4 120 ,|ОА

< 1 .0

3,65 4 4 0 7,00 8.0
’U*07

150

4.15 4.85
6.00 7 ,0 8,00 9,0 0,72 96 150

4 4 0 5.00
* 5,50

5.00

5.00

6.00 6 4 0 7,00 8 4 9 4 0 11.0 0.90 75 120

7 4 0 10.00 114

6 4 0 7 4 0

8.00 9.00

104 12,00 14.0

1.12 60 966,00 7,00 10.0 1140 134

6 4 0 7 4 0 104 12.00 14.0

8,00 9,00
9 4 0

114 134 15.00

1,44 48 757 4 0 8 4 0 11.00 13.0 1440 174

8,00 9.00 10,00 114 134 15.00

1040 1140 13,00 1440 17.0 19.00 22.0 1,80 38 60

ж э и к л М II О

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

До 2.15 Свыше 2,15

0 1

Д о 10

1.1

Свыше 10 

1.25

Д о 10 Свыше 10 

1.251.1
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Неполное m rym iw 
Ф резероваиие пазов. Кк 40 

Чугун сормй, (111 м  
Единичное и мелкосерийное

К* по- Мот- Диаметр Ширине Глубине 
резания 
Т. мм, 
до

,

Длина обрабатываемой
стенке 
Мд, кВт, 
по

И, мм, и 
число 
эубееа 2

тмвее- 
1 мой по­
верхнос­
ти В, мм 
до

so 15 100 13$ 150 200

Время на

1 5 1,10 1,20 1,30 1,60 1,70 1,85

2 J J L .
10 25 10 1,20 1,30 1,50 1,80 1,90 2,15

3 15 1,30 1,50 1,70 2,00 2,20 240

4 4,8 5 1.15 1,40 1,45 1.75 1.90 2,10

5
J0 0 1в

10 1,30 140 1,70 2,00 2,20 240

б
10

15 1,50 1,70 1,95 2,30 2,55 2,90

7 20 1,70 2,00 2,30 245 3,00 3,40

8 5 1,25 1.45 1,65 2,00 2,15 2,45

9
ш _ 32

10 1,50 1,70 1,90 2,30 2,55 2.90

10
10

10
15 1.70 2,00 2,30 2,55 3,00 3.40

И 20 2,05 2,40 2,80 3,30 3,70 4,20

12
ж

10 1,25 1,40 145 1,85 2,00 2,20

13
16

15 1.40 1,60 1,80 2.15 2.30 2,60

14
Ш 36

20 1,90 2,15 2.40 2,90 3,15 3,55

13 16
30 2.30 2,65 3,00 340 3,90 4,45

16 200

- 16 —|
40 10 1,40 145 1,80 2,10 2.30 245

Индекс а б в Г д 0

114

мромн
1U 20, 11 к о а л и т  
1,76 2,15 ГПа 
производство

ГЬризонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К арта 38 | Л ист 1

поверхности 1, мм, до (
1

’•эдемы резания

350 300 400 500 600 750 050 Добав* 
лягв на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п.
об/мин

Sm .
мм/Ьеии с§т, по

рабочий ход, мин

2,10 2,40 2,80 3,20 3 4 4,35 5,5 0,45 240 1.1

2,40 2,80 3.2S 3,85 4 4 5,00 6 4 0 4 7 150 190 1,3

2,85 3,30 3,85 4,60 5,0 6 ,00 8 ,0 0,73 150 1,6

2,15 2,80 3,20 3,80 4 4 5,00 6 4 0 4 7 190 1.1

2,85 3,30 3,85 4 4 0 5,0 6,00 8 .0 0,73
120

150 1.9

3,35 3,90 4 4 0 5 4 0 6,5 7 4 0 9,5 0 ,90 120
L6

4,00 4,65 5,50 6 4 0 8,0 9 ,00 114 1.13 96

2,80 3,30 3,80 4 4 0 5.0 6 ,00 8 .0 0,73 150 1.0

3,30 3,90 4,50 5 4 0 6 4 7 4 0 9 4 0,90
96

120 1.3

4,00 4,65 5 4 0 6 4 0 8.0 9,00 114 1.13 96 1,6

4,90 6,00 7,00 8,00 10,0 1140 14,5 1,44 75 1.3

2 4 0 2,90 3,30 3,90 4,5 5,00 6 4 0 4 7
. 75

190 1.9

3,00 3,40 4,00 4,70 5 4 6,50 8 ,0 0,73 150 2,2

4,15 4,80 6,00 7,0 8 ,0 9,5 12,0 1,13
74

96

5,00 6,00 7,00 8 4 10,0 12,0 15,0 1,44 75 1.9

2,95 3,40 4,00 4,7 5 4 6 ,0 8 ,0 0,73 по 130

ж э и к л м К <*
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неполное штучно* 
Ф резерование пазов, R z 4 0 - 

Чугун серы й, НВ *  
Единичное и мелкосерийное

Н* по­
зиции

Мощ­
ность 
станка 
Ид, кВт, 
по

Диаметр 
фрезы 
D, м м , и  
число 
зубьев Z

Ширина 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, м м  
до

Глубина 
резание 
t. ММ,! 
до

В

Длина обрабатываемой

SO 7S to o I3S ISO 200

Вр е м я т

17

18 

1» 

20 

21 

22

23

24

25

26 

27

10

200
16

40

15 1,65 1,90 2.10 2,50 2,70 3.05

20 1,95 2,20 2,50 2,95 3,20 3,6$

30 2,40 2,80 3,15 3.65 4.05 4,60

_ж
20 4S

10 1.45 1.65 1,80 2,20 2,35 2,60

1S 1.70 1,90 2.15 2,55 2,70 3,10

20 2,04 2,30 2.60 3,0$ 340 3,75

30 2,55 2,90 3,30 3,80 4,15 4,70

J l i
22 50

10 1,65 1,90 2,10 240 2,70 3,10

15 2,00 2,30 2.60 3,00 3,30 3,70

20 2,50 2,85 3,20 3,75 4,10 4,65

30 3,20 3,65 4,10 4,70 5,00 6.00

Индекс в б в f д е

Твердости чугуне

/Аш/мночнмл коц М н ц нснгм н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  
TnO|VtiiciB чугуна НВ, ГПв 
11|кщшнкитслыюсть обработки, мин

Числв дисковы х ф рез в  наборе

Ю|Н|м|к1ЦИ0«Т

Ч т и »  «{||нкв я  наборе
I 1|Ч1Н>И1*атгиы 1»сть обработки, мин 
К ш ф ф ш ш яп'

П р и м е ч а н и е . При обрмЛт'Кн i»iHei«n<im« фретнй, установленной ив размер,

П О

время
R t 2 0 ,1 1  квалктет 
1,76 -2 ,1 5  ГПв 
производство

Горизонтально-фрезерные сп н ки

Фрезы дисковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

Карта 38 |  Лист*?

поверхности I, м м , до

2S0 300 400 $00 600 7SO 950 Добав­
лять иь 
каждые 
100 мм 
свыше 
9S0

п,
об/мин

Sm>
мифами

No.
кВт, до

ребомО1ХОД.МИИ

340 4,07 4.75 54 64 8.0 94 0,90 120
3.2

4,20 4,90 540 7.0 8,0 94 12,0 1,13 60 96

5,00 6,00 7,00 84 10,0 12.0 15.0 1.44 75
3.7

3,00 3.45 4,00 44 54 64 8.0 0,73 150

34$ 4,10 4,80 54 7,0 8.0 10,0 0,90
48

120

440 5,00 6,00 7,0 8.0 94 12,0 1.13 96 3.1

5.00 6,00 7.00 9.0 10,0 12.0 15,0 1.44 75

340 4,00 440 S4 64 8.0 94 0.90 120 1.9

440 5.00 6,00 7,0 8.0 94 12.0 1.13 96

5,00 6,00 7,00 9.0 10.0 12.0 15.0 1.44 75 зд

7,00 740 9,00 11.0 13.0 15.0 184 1,80 60

ж э и к я м и о

Режимы реэ!эг

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  е з а в и с и м о с т и  or:
До 2,15 Свыше 2.15

Д о 10 Свыше ю
1.1 1.25 ~~

1 2
- Д о 10 Свыше 10О 7П 1,1 1,25

приведенное врем я па рабочий ход брата меньше на t,o  мин.
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Неполно* штучное 
Ф резерование плоскостей и уогуно», 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное н мелкосерийное

И ндекс

118

аромя
Rz 8 0 ,1 4  -  12 квали тет 
«к “ 0 4 9 - 0 ,7 4  ГП» 
Производство

Горизонтально-фрезерны е станки

Ф резы ди сковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К а р п  39 Л ист 1

поверхности /, м м , д о ГВжимы резания

9р,
< Пт, до

МО 300 400 $00 600 750 9$0 Добап*
ЛИТ1» Ив 
КЦЖПМ9 
100 мм  
снмш о 
950

П,оС/мии Sm.мм/мии

рабочий ход, мин

245 2,75 3,15 3,75 4 ,4 5 .0 6.5 0 4 7 150 190 1.0

2,75 3 4 5 3 ,80 4 4 0 5 4 6 .0 8 .0 0,72 120 150 1 4

240 2,70 3,10 3,70 4 ,4 5 .0 6 4 0,57 190 190

2,70 3 ,20 3,75 4 ,00 150 150
1.8

2 4 0 3,20 2,80 4 4 5
5 ,5 6 ,0 8 .0 0,72

120 1 4

2 4 0 3,90 4 4 5 $ 4 0 6 4 7 4 9 4 0 ,90 96 120 1.2

2,70 3,15 3,70 4 ,40 5 .0 2 ,0

2,75 3,20 3,80 4 ,50 5 4
6 ,0 8 ,0 0,72 150 150

2 4

3,25 3,80 4 4 0 5 ,00 6 ,0 120 120 3 .0

3,30 3 ,90 4 4 5 5 .50 6,5
7 4 9.5 0,90

96
4,05 4 ,70 S 4 0 6 4 0 8 ,0 9.5 114 1.12 75 96

14

2,70 3,20 3,70 4,45 5 .0 6 .0 8 .0 0,72 150 1.7

3,25 3,80 4 4 0 5,00 6 .0 7.5 9 4 0,90
120

120 2.7

3,90 4 ,6 0 5 ,50 6 ,50 8 ,0 9 ,0 И 4 1,12 96 96 3,2
3,40 3,95 4 ,60 5,50 7,5 1 4
3,45 4 ,0 0 4 ,70 5 4 0

6 4
8,0

9 4 0,90 75 120
1,8

4 4 5 4 ,9 0 6 ,0 0 7,00 8 ,0 9,5 12,0
*• а*—я-агтги-г 
1,12 60 96 2.1

2,70 3.20 3.75 4 4 0 5 .0 6 ,0 8 ,0 0,72 96
аттаммии
150 14

3.30 3 4 5 4 4 0 5 4 0 6 4 7 4 9 4
t

0,9» 120 2,7
4,0$ 4 ,70 5 4 0 6 4 0 8 ,0 9 ,0 1 1 4 Ш

75
96 3.9

ж 3 и К л м и О
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Н еполное штучное 
Ф резерование плоскостей и уступ и . 

С тала конструкционная углеродистая, 
Единичное и  мелкосерийное

|ремя
« 8 0 .1 4  - 1 2  квалкгет 
h “ 0 5 9 - 0 ,7 4  ГПа 
^онэводство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние 
и з стали РоМ5

К арта 39 Лист 2

N* по- Мощ- Д иаметр Ширина 
обраОе. 
тылае> 
мой по­
верхнос­
ти В, м м  
до

ГлуОииа Д лина обрабаты ваемо! юверхностм 1, м м , до Режимы резания
эиции КОСТЬ

станка 
Ыд, кВт, 
ао

Ф резы 
D . мм*и 
число 
зубье» Z

рОЭАИИИ 
(, м м , до 50 75 100 125 ISO 200 ИО эоо 400 SOO 600 7S0 950 Побав* 

пята на 
каясцаи 
Ю Омм 
свыш е 
950

об/мин
$м>
мьумим (Р>

свт.д о

Время на ИбочкА ход, мин

21 27 1,60 1,85 2.10 2,45 2,70 3,00 >50 4 ,00 4 ,70
5 5 6.5 8 ,0

9 5
0 .90 60 120

2 5

22 12 40 1,70 1,90 2.15 2 .50 2,75 3,10 355 4 .10 4 5 0 10.0 3,6

23 60 2.0S 2.30 2,60 3.05 3,30 3.75 150 5 ,00 6 ,00 7 .0 8 ,0 9 5 12.0 М 2 48 96 4.3

24 5 1,20 1,40 1.60 1.95 2,10 2*40 2.75 3,20 3 5 0 4 5 5 .0 6 .0 8 .0 0.72 75 150 2.9

2$ JSSL
20 40 12 1,50 1,75 1.95 2,35 2,60 2,90 3,35 3,90 4 ,60

5 5 6 5
7 5 9 5 4 ,0

26 20 1,60 1.8S 2,05 2,45 2,70 3,00 3*45 4 ,00 4 .70 8 .0 9 5 0 .90 60 120 6 ,8

27 5 1,40 1,60 1.80 2 ,2 0 2,40 2,75 $«20 3,75 4,45 5 .0 6 .0 7 5 9 .0 3.8

28 60 12 1,70 2,00 2,25 2.70 3,00 3,40 4.00 4 5 0
5 ,5 0

6 5
9 .0

1 1 5 48 4 .2

29 20 1,80 2,10 2,40 2,85 3,15 3,55 4,10 4 ,80
8 .0 1.12

38 М 7 ,9

30 27 2,05 2,30 2,60 3.05 3,35 3,80 450
6,00

7.0 9 5 12.0 48 2.1

31 7,5 12 40 2 ,20 2,50 2.75 3,20 3,50 3,90 450
5,00

10,0 3 .0

32 60 2 ,80 3,20 3,55 4 ,10 4,45 5,00 (.00 6 5 0 7 5 0 9 .0 10.5 12.0 15,0 1.44 38 75 3,5

33 5 1.40 1.60 1,80 2 ,20 2,45 2,80 355 3,80 4 5 0 5 ,0 6 ,0 7 5 9 ,0 0 ,90 60 120 1.9

34 - Ш
20 40 12 1,80 2,05 2,30 2,80 3,05 3,50 4,05 5 ,00 5 ,50

8 ,0
9 .0 115 3.3

35 20 1,90 2.20 2 .50 2,90 3,20 3.65 («20 4 ,90
6,00

7 ,0 9 5 12,0
1,12 48 96 5,1

36 5 2,40 2,65 2 ,90 3,40 3,65 4.10 4,65 5,00 8 5 ю.о 2.3

37 60 12 2,10 2.40 2,80 3 ,30 3,70 4,20 0 5
6,00 7,00

8 .0
10,0

115 14,5
1,44 38 75

4 .3

38 20 2,30 2,60 3.00 3.50 3,90 4,40 5,00 8.5 12.0 15,0 7 5

39 27 2.55 2.90 3,30 3,80 4,15 4,70 5.0 6 .0 7,0 10.0 12,0
15.0 1,44 38 75

1.8

40 12 40 2,80 3.15 3,50 4 ,00 4 ,40 4,95 55 6 5 7 5
9*0

105 125
2.5

41 60 3,70 4.15 4 ,6 0 5 ,00 5 ,50 6,00 W 8 ,0 9 5 115 13,5 155 19,0 1,81 30 60

42 90 5 1,60 1.90 2.15 2.60 2 ,90 3,30 35 4,5 5 5 6.5 8.0 9 .0 115 1.12 48 96 1 5

Индекс а 0 в г д а ж э и к я м н о
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Неполное штучно! 
Ф резерование плоскостей и  уступов. 

П аль конструкционная угнороднсш . 
Единичное я  молкосорийпо!

N* по- Мощ­
ности 
станка 
N», кВт, 
до

Диаметр Ширина
обраба-
м м »
МОЙ 110-
верхнос- 
1и II, мм, 
до

Глубина Длина обрабатываемой
1>, мм, и
♦тело 
эуОье* 1

родния
1. ММ, по чо 74 ю о I3S ISO 300

Вромана

43
40

12 2.15 2,50 2,90 3,40 3,75 4,30

44
7,5

315 20 2.40 2,75 3,10 3,60 4,00 4.50

45 22 5 1,85 2,20 2,50 3,10 3.45 4,00

46 60 12 2.15 2,50 2,90 3,40 3,75 4,30

47 20 2,80 3.25 3,70 4,35 4.80 5,50

Индекс а 6 в г Д 0

fffo,14 - 1 2  х в а л и т  
* « 0 ,5 9 -0 ,7 4  ГПа 
ронзводство

ГЬриэонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К арта 39 Л ксгЗ

аоаерхности 1, м м , до Режимы реэаниА
МО эоо 400 S00 600 7S0 9SO Добав- 

пить на 
к а ж д ы »  
IOO мм 
сам ш е 
9S0

11,
оО/мш»

Sm.
м ф и и

Мр.
«Ill, по

МелаЕЙ ХОД, ММЯ

5,0 6 ,0 7.0
8,0

10,0 12,0
14,5

1,44 38- 75

2 ,9

8 4 15,0 4 ,7

V 5 4 «4
8 .0

9 4 U .0 14,0 1.9

м « ,0 7 ,0 10,0 12,0 1 4 4 4 ,3

« 7.0 8 4 1 04 1 24 15,0 18,0 141 30 60 5.2

X 3 я к л м И о

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  б а я

Группы обрабатываемой, 
стали и предела прочности

Группа стали и предел 
прочности (Ц,, ГПа

Углеродистые вязкие

Продолжительность обработки, 
мин

Д о 10 Свыше 10

Коэффициент m и

Состояния обрабатываемой 
поверхности

Состояние обрабатываемой 
поверхности

Б ез корки

Коэффициент ш
Числа дисковы х ф рез 
в наборе

Число ф рез в наборе 1

Продолжительность обработки, 
мин

-

Коэффициент H i

122

имененных условий р а б о т ы  в зависимости от.-

Углеродистые, хромисты е, никелевы е, М арганцовистые, х р о м о м а р г а н ц о в и с -
хромоникелевые ты е, хромом олибденовы е и близкие

к  ним

Д о 0 4 9 0 4 9 -
0,74

Свыше 0,74 Д о 0 4 9 0 ,5 9 --0 .7 4 Свыше 0,74

Д о 10 Свыш е
10

- Д о 10 Свыше
10

Д оЮ Свы-
u ic lo

По 10 Свы­
ше 10

Но 10 Свы­
ше 10

0.9 0 4 ш 1Д 145 У 1,1 1.1 1.2 1,2 1,35

йудара По ко р ке и на у дпр

1,15

2

Д о 10 111

1.1 1,44
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Неполное штучно* 
Ф резерование плоскостей и  уступов» 

( т о п ь  конструкционная углеродиста*, 
Единичное и мелкосерийное

Г  ПО.
эицяп

М о«- 
поста 
п ай ка 
Мд, кВ т,
ю

Диаметр 
ф разы  
0 ,м м ,и  
число _ 
зубьеа Z

Ширина 
обрабе- 
ты аае- 
мой по­
верхнос­
ти В, мм, 
до

Глубина
рем н и*
t ,  ММ,
до

Д лина обрабатываемой

S0 7S 100 I2S 1S0 200

Время на

1

8
5 0,90 0,99 1,10 1.35 М 5 145

2 63 12 0,99 1 4 0 1 40  _

3
10

12
5 0,96

U 0 1,20
1.45 1,60 1,75

4 12 0,99 1 4 0 140

5 $ 0,97 1,45 1.75

б 80 12 1,10 1,25 1,40 1,70 14$ 2,05

7
18 S 1,0$ 1,20 1.35 1,65 1 4 0 2,00

8 18 12 1,20 1,40 1 45 1,90 2,10 245

9 10 5 1,05 1,20 1,35 145 1,80 2,00

10 12 12 U 0 1,40 1,60 1,95 2,10 2,40

I I 100 16 1.40 1,60 1 45 2 4 5 2.45 2 4 0

12 20 S 1,15 1,35 1 4 0 1,85 2,05 245

13 18 12 1.35 145 1.80 2 4 0 2,40 2,75

14 16 1,40 1,60 1,85 2,25 2,45 2,80 <

1S 5 1.15 1,35 1 45 1,90 2,05 245

16 12 М О 1,60 1 45 2.25 2.45 240

17 J 2 L
22 16 1.45 1,65 1,90 2 4 0 2 4 0 245

Индекс а б В г д *

124

время
D «П 14 _  V 1 m i i l M п

Горизонтально-фрезерные станки

% » 6 ,5 9  -  0,74Г П а 
производство

Ф резы дисковы е с  м елким зубом  
из стали Р6М5

Карта 40 Пист1

воаерхиости / ,  мм, до 1
Режимы резания

250 э о о 400 $00 600 750 9S0 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9S0

п ,
об/мин

8м .
мафии*

Мр,
кВт, до

ра бокий ход, МИК

1,75 2,05 2.30 2,65 3,10 3 4 5 4 4 0,35 190 ЭОО
< 1 .02,35 2.70 3.15 4.30

2,00
2,30 2,65 3,10

3,70
2,25

$ 4 0,45 150
2.35 2,70 3.15 4,30

240
1.0

2 4 0 2,65 3.10 4.25

245 2,75 3.15 3,75 4,40
5,00 6 4 0 4 7 120 190

< 1 .0

140 2,70 3,10 3,70 4,35 1.0

2,70 3,20 3,75 4,45 5 4 0 6,00 8 ,0 0.72 96 150

240 2,70 3,15 3,70 4,40 5,00 6 4 0 4 7
120

190

2,75 3,20 3,75 4 4 0 5 4 0 6.00 8,0 0,72 150

14$ 3,80 4 4 0 5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 4 0,90
96

120

2,70 3,15 3,70 4,40 5,00 6,00 7 4 0.72 150
< 1 ,0

240 3,75 4,45
5 4 0 6 4 0 7 4 0 9 4 1,90 75

120

« 5 3,80 4 4 0

2,70 3,15 3,70 4,45 5,00 6,00 7 4 0,72 96 150

№ 3,80 4 4 0
6 4 0 7 4 0 9 4 0,90

75

W0 3 4 $ 4 4 5
5*50

96
120

ж э и к п М и о
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Неполно* т у ш и  
Фрезерование плоскостей и уотуиоа, 

С пя» конструкционная углеродист; 
Единичное и мелкосерийное

№ по Mot» Диаметр
фрезыО, ММ, И 
ЧИОЛО
зубьев Z

Ширина
обраб» 
тыва» 
мой во- 
карюю» 
« В , мм 
до

Глубина Длим* обрабатываемой
эпции м от стайка 

NA кВт, 
по

(, мм, 
по

50 7$ too US ISO 200

Время на
18 5 1,1$ 1,3$ 1,$$ 1,90 2,05 2,3$
19 10 27 12 1,40 1,60 1.88 2,2$ 2,45 2,80
20 16 1.6$ 1,90 2,20 2,6$ 2,90 34$

Индекс а 6 в г Д о

MMR Горизонтально-фрезерные станки
HSU, и  -  1 2  квалктет 
* » 0 ,5 9 -0 ,7 4  ГПа
фОХЭВОДСТВО

Фрезы дисковые с мелким зубом 
из стали Р6М5

Карта 40 Лист 2

«аерхмостм /, мм, до Режимы резани [

k S t ,  до
МО 300 400 $00 «00 750 9S0 Добав­

лять яа 
каждые100 мм 
свыше 
950

»Ь/мии ®м»
ММ/Ьши

рбожсй ход, мим

1,70 3.1$ 3,70 4,4$ $.00 6.00 74 0.72
96

1$0
< 1 4V5 3,80 440 $40 640 740 94 0,90 120

*90 4,60 540 640 740 9,00 114 1,12 75 96
к 9 и к я м и о

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н и  в р е м я  о б р а б о т к и  Л и

Группы обрабатываемой стали и 
предела прочности

Группа стали и предел прочности <%. ГГЬ

Коэффициент

Состояния обрабатываемой 
поверхности

Состояние обрабатываемой поверхности 

Коэффициент

Число фрез в наборе

Числа дисковых фрез в наборе Продолжительность обработки, мил

Коэффициент

126

п м г н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Углеродистые Углеродистые, хромистые, никелевые. Марганцовистые, хромомар*
вязкие хромоникелевые 1'яшюписгыо, хромомопибде-

новые н близкие к ним
До 049 049-0,74 Свыше 0,74 Л» 049 049 0,74 Свыше

0,74

0 0,9
Ш 1.1 М 1.2 1.35

Без корки и удара Поко|нМ UIM УДН|>

0 1,1$
1 г

- До 10 Гнмшп 10

0 1.1 1,4.1
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Неполное штучно* 
Ф резерование плоскостей и уступов, 

Сталь конструкционная углеродиста*, 
Единичное и  мелкосерийное

Н» ПО­
ЯЩИМ

Мои*. Диаметр 
ф резы  
D,mm,h 
число 
зубеек Z

Ширима 
обраба­
ты вае­
мой по- 
верхнее- 
ти В, мм, 
по

Глубина Д лина обрабатываемой

стайка 
%  кВ т, 
до

резании
П м м ,
до

SO 75 ТОО 13S 1S0 200

Время м

1
JU L­

IO 18 1.6S 1,85 2,10 2,40 2.65 3,0

1 Ж
10

27
1.95 2,20 2 4 0 2,90 3,20 3.6

3
Ш .

10
2,30

2,70 3,05
3 40

3,90
4 4

4 18 2,65 3,00 3,85

S
140
16 27 2,80 3,25 3,70 4,25 4,70

6 40 2,95 3,40 3,85 4,40 4,85 5 4

7 27 2,80 3,25 3,70 4,25 4,70

в 10 Ж
20

2 40 3,45 4,00 4 ,60 5,00 6.00 6 4

9 60 4,35 5,00 6,00 6 4 0 7 4 0 84

10 27 3,70 4,25 4 ,80 5 4 0 6,00 7J0

И
£ 0 _
20 40 4,80 5,50 6,00 7,00

12 60 5,00 6,00 6 4 0 7 4 0
оЛ)0

9Д

13 27 4,65 5,50 6,00 7,00 7 4 0

14
I L L
22 40 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 114

15 60 8,50 9 4 0 10,00 12,00 13,00 15,0

И ндекс а 0 в г Д е

128

ареми
R z 4 0 - Rz 20 , 11 квалитет 
Ofc» 0 4 9 -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние 
из стали Р6М5

Карта 41 Лист1

Поверхности /, м м , до Режимы резания

Np,
кВт, ДО

2S0 300 400 S00 600 7S0 950 Д обав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыш е 
9SO

п,
об/мин

Sm>
мьфиин

рабочей ход, и м

3,45 4.2 5 .0 6 ,0 7.0 8 .« 9 4 0,90 150 120
1Д

4,15 5.0 6 ,0 7 ,0 8.0 940 114 1.12 120 96

5,00 6 ,0 7,0
9 .0

10,0 12,05 144 1.44 96 75
1.08 4

6 4 0 7 4 9,0

10,5 124

15.00 18,0 1,80 75 6011,0 13,0 1.2

1 04 t2 4 < 1 .0

8,00 9.0 11,0 13,0 154 18,50 2 2 4 2,25 60 48
1,2

10,00 114 14,0 1 64 194 23,00 28,0 2,85 48 38

8.00 9 4 114 134 16,0 1840 2 2 4 2,25 60 48
< 1 ,0

10,00 12,0 14,0 17,0 20,0 23,50 28,5

2,85 48 381040 124 144 174 2 0 4 24.00 29,0 1.2

10,00 12,0 14,0 17,0 20,0 23,50 2 8 4
< 1 .0

13,00 15,0 18,0 2 14 25,0 30,00 36,0 3,61
38

30

17,00 194 23,0 27,5 32,0 38,00 4 5 4 4 4 0 24 1.2

ж э н к л М И 0

5эак. 345 129



Неполное ту ч н а»  
Ф резерован» плоскостей и у п у и о » ,  

О п т  конструкционная углеродиста*, 
Единичное и  мелкосерийное

время
К* 40 Кх 20 ,11  квалитет 
В*1-4 0,59 0,74 ГПа

ГЬрнэонтально-фрсэеркые станки

Ф резы дисковы е трехсторонние
ороюиомство и з стали Р6М5

К арте 41 Л ист 2

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н е  в р е м я  о б р а б о т к и  д л Л  п л е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы обрабатываемой стали 
в  предела прочности

Г р у н т  стали н предел 
прочности Од, ГПа

Углеродистые вязкие

Продолжительность обработки,
МИК

Д о 10 Свыше 10

Коэффициент © 1,1

Числа дисковы х ф рез в наборе Число фрез в наборе 1

Продолжительность обработки, 
мин

Коэффициент 0
П р и м е н е н и е .  При обреботке поверхностей фрезой, установленной на размер,

Углеродистые, хромисты е, никелевы е, М аргаицооистые. хромомарганцовисты е, хро> 
хромоникелевые момолибденовые и близкие к  ним

До 0,59 0,59 -  
0,74

Свыш е 0,74 Д о 0,59 0 4 9 - 0 ,7 4 Свыш е 0 ,74

До 10 Свыше
10

- Д ЬЮ Свыше
10

Д о 10 Свыш е
10

Д о 10 Свыш е
10

Д о 10 Свыш е
10

0,9 0,8 о 1.1 1.2S ш U 1.1 1.2 1.2 1,35

г

Д о 10 Свыше 10.

U 1.2S

приведенное время на рабочий ход брата меньше на 1,0 мин.
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Н еполное штучное 
Ф резерование плоскостей н уступов» 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное я  мелкосерийное

К* по- М от* Д иам етр Ширина 
обраба­
тывав* 
м ой по­
верхнос­
ти В, мм, 
до

Глубина Д лина обрабаты ваемой
акции моста 

стайке 
Нд, кВ т,
но

ф резы  
1> ,м м .и  
<«спо 
зубьев Z

резания
•.м м .
ДО

S0 75 100 I2S ISO 200

В ремя яе

1 Ж
10 12 2 ,00 2.15 2,25 2 ,70 2,85 3,05

2 Ж .
18 18 2.10 2,25 2,50 2.80 2,95 3.15

Э

100
20

12 2.25 2.40 2 ,60 3.05 3,25 зло

4 10 2
18

2,85 Э.10 3,40 3,95 4 ,22 4,65

S J 2 L
2 2

2,95 3,20 3,50
4,55 5,00

б 27 3.1S 3.40 ЗЛО
4^23

И ндекс а б в г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы  обрабаты ваем ой 
стали и предела прочности

Г руш » стали и  предел 
прочности Од, ГПа

Углеродисты е
вязки е

Д»

П родолж ительность 
обработки , мин

Д о 10 Свыш е
10

До 10

К оэффициент m 1.1 0.9

Числа ди сковы х ф рез 
в  наборе

Число ф рез в  наборе 1

П родолж ительность обра­
ботки , мин

- До 10

К оэффициент (Го) 1.1

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

врем я Горизонтально-фрезерные станки
их <и, 11 квали тет 
Ok « 0 4 9  > 0 ,7 4  ГПа 
производство

Ф резы ди сковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К арта 42

ю аерхиости  / , м м , до Режимы резаний

2S0 300 400 S00 600 7S0 9S0 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше
9S0

п,
об/мин

Sm.мьумин 4р,
СОТ, до

ребо<в<й х о д ,  мин

ЗД5 ЗД 5 4.25 4.85

5 4 6 4 7 4 0 4 7 190
190

3,45 3,95 4,35 4.95 150

340 4,45 5 ,00 5 4 0 6 4 7 4 9 .0 0,72 150 120
✓  I А

5,00 120

5 4 0
6 ,00 7 ,00 8,00 9 4 11,0 13,0 1.12 150 96

48

ж 3 и К л м и 0

о т м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Углеродистые, хром исты е, инке* М арганцовистые, хром ом аргаицоаисты е, хром ом о- 
яевы е, хром оникелевы е либдеиовы е

049 0 4 9 -
0 ,74

Свыш е 0 ,74 Д о 0,59 0 4 9 -0 .7 4 Свыш е 0,74

Свыше
10

- Д о 10 Свыш е
10

До 10 Свыш е
10

До 10 Свыш е
10

Д о 10 Свыше
10

0.8 ш М 145 ю з 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35

2

Свыш е 10

1.2S

приведенное время не рабочий ход брата меньше на 1,0 м и н ,

1331 3 2



Н еполное штучное 
ф резерование плоскостей и  уступов, 

О тель конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

К* по- Мот- Диаметр 
фрезы 
О.ММ.М 
число 
эубаеа Z

Ширина 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, мм 
до

Глубина Длина обрабатываемой
эиции 1ЮСТ1

стайка 
Мд, кВт, 
но

резания 
«, мм, 
ДО

$0 Т5 100 11$ ISO 200

Время на

1 J S L
10 18 2,75 3,00 3,50

1 
у»

L
fe 4 ,1 4 4

2
100

12 3,0$ 3,40 3,80 4.35 4.7 5,0

з
10

27 3.90 4 .40 4,85 5 4 0
6 .0 6 4

4 125
18 3,70 4.15 4 .60 5.00

5
10

27 4 ,90
5.50 6,00 6 4 0 7 ,0 8,0

6 10 1.0 18 4.80

7 Л £ й
16 27 6,00 7,00 7,50 8 4 0 9 4 104

8 40 6 ,50 7.50 8,00 9,00 10,0 11,0

9 27 8,00 9,00 10,00 11,00 12.0 134

10 Ж .
20 40 9,00 10,00 10,50 12,00 12,5 14,0

И 60 12,00 13,00 14,00 15,00 1 6 4 18,5

И ндекс а б в г Д 0

134

аремя
Ra 2 4 ,9  квалктет 
9 » = 0 ,5 9  -  0,74 ГПа 
ароизводство

Горизонтально-ф резерны е станки

Ф резы ди сковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К а р п  43 Лист 1

яавар (ПОСТИ / мм, д о
Рент

—  

м м  резания

к 
Z

 
0*

0 
•*

 •

§

2S0 300 400 $00 600 7SO 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
еаыше 
950

п,
об/мин

$м,
мм/мин

рабо-ый ход , мин

J  f i 6 .0 7 Л 8,0 9 ,0 1 0 4 1 2 4 1.12 190 96

< 1

6,0 7 ,0 8,0 9 4 11,0 1343 1 5 4 1,44 ISO 75

74
9 .0

10,0 12,0 14,0 16,0 19,0 1.81 120 60

8 4

94

9,0
1 0 4 1 2 4 1 4 4 17,0

2 0 4

20,0
24 ,0 2 4 5 96 48

12,0 134 1 5 4 1 8 4 2 1 4 25 ,0
30,0 2,8$ 75 38

124 14,0 16,0 19,0 22,0 2 5 4

15,0 1 7 4 2 0 4 2 3 4 2 7 4 32 ,0 38 ,0
3,61

4 4

«0

4Н

О
 

S
П

 
(Ч

16,0 18,0 2 0 4 2 4 4 28 ,0 3 2 4 39,0

204 23,0 2 6 4 31 ,0 36.0 4 1 4 4 9 4

ж 3 и к л м и »

13S



Н еполное штучное 
Ф резерование плоскостей  и  уступов, 

(.'толь кон струкц и онн ая углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

N* по- М от- Д иам етр 
ф резы  
D , м м , и  
число 
зубьев Z

Ш ирина 
обраба­
ты вае­
м ой по­
верхнос­
ти в ,  м м  
по

Глубина Д лина обрабаты ваем ой
эиции поста 

п ан к а  
Ид , кВ т, 
к»

резания
« .м м ,.
до

SO 75 100 12$ ISO 200

В рем я на

12 27 10,50 12,00 13,00 1 4 4 0 15,5 17,0

13 З Д _
20 40 12.00 13 ,00 14,00 15,00 16,5 184

14 60 13,00 14,50 15,50 17,00 18,0 194

1S 10 1.0 27 1 1 4 0 1 2 4 0 14 ,00 15,00 16 ,0 18,0

16 H i .
22 40 13,00 14 .00 15 ,00 1 6 4 0 18,0 194

17 60 14,50 16 ,00 17,00 18,00 1 0 4 21,0

И ндекс а б в г д е

П о п р а в о ч н ы е  коэф ф ициенты  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы  обрабаты ва­
ем ой  стали и  предела 
прочности

Группа стали  и  предел 
прочности <Ь. ГПа

У глеродисты е
ваэки е

У глеродисты е,
хром оиикелевы е

П родолж ительность
обработки

Д о 10 С вы ш е
10

Д о 0 4 9

Д о 10 С выш е 10

К оэф ф ициент Ш U 0,9 0,8

Числа ди сковы х 
ф р ез в  наборе

Число ф рез в  наборе 1

П родолж ительность 
обработки , м ни

-

К оэф ф ициент а э

1 3 6

врем я
Ra 2 ,5 ,9  каали тет 
Ofe = 0 ,5 9  -  0 ,74  ГПа 
производство

Горизонтально-ф резерны е станки

Ф резы  ди сковы е трехсторонние 
и з стали P6MS

К арта4 3 Л ист 2

поверхности 1, м м , д о Реж имы  резания

кВ т, до
250 300 400 500 600 750 050 Д обав­

л ять  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
050

п,
об/м ин

$м*
м м ^ж н

р аб о м й  ход, и м

19 4 22,0 2 5 4 30,0 3 4 4 4 0 4 48 ,0

4 4 0

48

24 < 1

2 0 4 23,0 26.5 3 1 .0 36,0 4 1 4 4 9 4

22,0 24,5 28 .0 3 2 4 37.0 4 3 ,0 5 0 4

2<W> 23,0 26 ,0 3 0 4 3 5 4 4 1 .0 4 9 .0

382 1 4 24 ,0 2 7 4 3 2 ,0 37 ,0 4 2 4 5 0 4

2 3 4 26 ,0 29 ,0 3 4 ,0 3 8 4 4 4 ,0 52 ,0

ж э и к л м н о

измененны х условн а р а б о т  в  зависим ости о т :

хром исты е, н и келевы е, М арганцовисты е, хром ом арганцовисты е, хром ом олибде­
новы е и  бли зки е к  ним _ _ _ _ _ _ _

0S 9-474 С вы ш е 0 ,74 Д о 0 4 9 0 4 9 - 0 ,7 4 С выш е 0,74

- Д о 10 СлышеЮ Д о 10 Свыш е (0 Д о 10 С вы ш е 10 Д о 10 Свыш е 10

1.1 1.25 0 М 1.1 1.2 1.2 1,35

2

Д о 10 С выш е 10

1,1 1,25

137



Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей н устуло», 

Сила конструкционная углеродистая, 
Бойничное и мелкосерийное

Н* ПО 
энцн

к Нощ- Диамет 
Фрезы 0, мм,» 

г. число 
эубмв

р Ширина | Глубин• Длина обрабатываемойна ча/v а ф
ланка
4д,кВ1
10

тыаае*
. МОЙ ПО 1 верхно 

w В,м до

It* ММ) 
С. ДО 
м,

50 73 100 121\ iso' 200

Время на
1 6 27 1,00 1.10 1,20 1,41: и з ! 145
2 100

8 5 0,85 0,90 0,96 1.2С1 1,25 1,30
3 18 12 0,96 1,05 1,15 1,401 140 1,60

л __ 16 1,15 1,30 1,45 1,75 1,90 2,10
J__ 8 27 1,10 1.25 1,35 1,65 1,75 140
6 5 0,85 0,90 0,96 1,20 1,25 1,35
7

125
18 12____ 1,05 1,15 1,30 145 1.65 145

_8
10 16 1,15 1,30 1,45 1,75 1,90 2,10

_9
10

5 0,93 1,05 1.10 1,35 1,45 140
27 12 1,25 1,45 1.60 1.95 2,15

2,45И 16 1,30 и о 1,65 2.00 2,20
12 4.8 18 1,05 1,15 1,20 1,45 145 1,7013
14

8 27 1,15 1,30 1,40 1,70 1,80 1,95
40 1,35 1,50 1,60 1.95 2,05 2,3015

160 5 0,83 0,87 0,92 1,15 1,20 1,2510
16 18 12 1,10 1,20 1,30 1,60 1,70 14517

10* * 
19

20 1,25 1,40 145 1,85 2,00 2,20
i ____ (>.89 0,96 1,05 1,25 1,35 1,45

20
21
22

217 И____  11,30 1,50 1,65 2,00 2,20 2,45
2о ;1,55 1,75 2,00 2,40 2,60 2,95
S 1.05 11,10 1,25 1,50 1,65 140**

23
4i0 1

;
>2 1
to о

.45 I1,65 11,90 2,10 240 ;245

Индекс
РУ  4

а

*05 1 

<

1,40 ; 

1 1

1,80

1

3,30 ; 

Г

3,65 А 

В 1

1,20

В
138

r a Гopиэo»fгaлы«o■фpeэep̂ шo станки
14 12 комитет — -----

0^0,59 0,74 ГПа Фрезы дисковые с пластинками
ароювомотво ________ TSK10________

Карта 44 1лист1
аоверхиостм /, мм, до
230 300 400 SOO 600 750 950 Добав- 

пята на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

об/мин к&.до

уабошй ход, мни
145 2.15 240 2.75 3,25 3,65 4,60 0.35 300 300

3.2
145 1,65 145 2.05 2.40 2,65 3,40 0,23 480 480
140 2.10 245 2,70 3,15 3,60 445 045 300 300 3.8
240 240 3,20 340 4.45 5,00 640 047

240
190 2,7

1.15 240 240 340 345 4,40 540 0,45 240
145 1.65 145 2,05 2.40 2,65 3,40 ОДЗ 380 480 3,2
2,05 2,40 2,75 3.20 3,75 445 540 0,45 240 240
240 2,80 340 340 440 5,00 640 047 190 190
1,75 2.05 2,35 2,70 3,15 3,60 445 045 240 300 2.7
240 3,25 3.80 440

5,00 6,00 8,00 0,72 150 150
245 3,30 3,85 445 34
1,85 2.15 2,45 2,80 3,25 3,70 4,65 045 240 300 2.7
2,20 2,50 2,85 3,30 3,90 4,45 5.50 0,45 190 240 3,2
2.60 2,95 3,40 4,00 4,65 540 7,00 047 150 190 2,7
145 145 1,65 1,85 2,15 2.40 3,05 0,18 380 600 3.8
2,10 2,35 2.80 3,25 3,80 4,35 540 0,45 190 240
240 2,90 3.30 3,90 445 5,00 640 047 150 190 34
1,60 145 2,05 2,35 2,75 3,05 3,90 0,28 240 380
2,85 3,30 3,85 440 540 640 8,00 0,72 120 150

2,7
340 3,95 4.65 540 640 740 940 0,90 96 120
2,05 2,35 2,70 3.15 3,75 4,30 540 0.45 190 240

243,30 3,85 445 540 640 740 9,50 0,90 96 120
4,95 6,00 7,00 8,00 10,00 1140 1440 1.44 75 3,2

Ж я и к л м и о
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Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей я  уступов, 

С таль конструкционная у гл е р о д и ст , 
Единичное и  мелкосерийное

врем я
Rz 80,14  - 1 2  к в е л я т  
O j « 0 ,5 9  -  0 ,74 ГПа 
производство

Горизоитвтано-фрезерные с п н к я

Фрезы дисковые с пластинками 
TSK I0

Карп  44 Лнсг2

К* ПО- Мош* Диеметр 
фрезы  
D , m m , m 
число 
зубьев Z

Ширине
обребе*
ты ве»
мой по* 
верхиое* 
in  В, м м  
ДО

Глубине Д лине обрабатываемой
эицни пост» 

стенке 
Ыд, кВ т,
до

резания 
t, м м ,
ДО

30 73 100 123 130 200

В >емям
24___ 6 27 1,05 1,10 1,15 1,45 1 4 0 М О
2S

ш . 5 0,95 0,99 1,05 1.25 1.30 1,35
26___ 8 18 12 1,00 1.05 1,10 1,35 1,40 1,45
27___ 16 1,05 1.10 М 5

1 4 0 143

М О
26 8 27 1,05 1,15 1,20

1Д5

29 5 0,95 0.99 1,05 1.25 1,30 145
30 18 12 1,05 1,10 1,15 M S 1 4 0 140
31 J 2 L

10 16 1,15 1,25 1,33 1,65 1,75 1,85
32 5 0,98 1,05 1,10 1,35 1,40 1.43
33 27 12 1,15 1,25 1,30 1,60 1,70 1,85
34

’ 7,5
16 1,25 1 4 5 1,45 1,90 2,10 2,30

33
8

27 1,10 1,15 1.20 1 4 0 1 45 М 5
36 4 0 1,15 1.25 1,30 1,60 1,65 1,80
37 5 0,99 1,05 1,10 1 4 5 М О 1,45
38___ 18 12 1,05 1,10 1,15 1.45 1 4 0 1,60
39___

Ж .
12

20 1,20 1,30 1,40 1,70 1,75 1,90
40 5 0,99 1,05 1,10 1,35 1,40 M S
41 27 12 1,15 1.25 1,35 1,65 1,75 1,85
42 20 М О 1 45 1,70 2,05 2,20 2,40
43 5 1,00 1,05 1,15 1,40 1,45 145
44___ 40 12 1 4 3 1 4 0 1,65 2.00 2,15 245
45 20 1,55 1,75 1,90 2 4 0 2 4 0 2,75

И ндекс а 0 я г А В

140

Режимы резания

%кВт, до
230 300 400 300 600 730 930 Д обав­

лять на 
каж дые 
100 мм 
свыш е 
930

об/мнх
5м .
мьумии

рабодой х о д ,  ми н

1,70 1,90 2,10 2,30 2.75 3,05 3,45 0 4 3 480 5 4

М 5 1,60 1,70 145 2,20 2,40 2 4 5 0,14 600 750 4.6

145 1,75 1 4 0 2,10 2 4 0 2,70 3.05 0,18 600
4 4

1,70 1,90
2,10 2 4 0 2,75 3,01 3,45 0,23 .480

1,95 2,35 2,80 380 4,6

1,45 1,60 1,70 1.85 2,20 2,40 2,65 0,14 600 750 4,8

1,70 1,90 2,10 2 4 0 2,75 3,05 3,45 0,23 380 480

2,05 2 4 5 2 4 0 2,95 3 45 4,00 4.60 0.35 300 300
4 ^

1 45 1,75 1 4 0 2,10 2.45 2,70 3,05 0,18 480 600

2,05 2 4 0 2.60 2.95 3 4 0 4,00 4,60 0 4 5
240

300 5,0
2 45 2,65 3,00 3.45 4.10 4,70 5 4 0 0.45 240
1,75 1,95 2,15 2 4 5 2,80 3.10 3 4 0 0,23 480
1,90 2,15 2,40 2,65 3,15 3 4 0 4,00 0,28

300
380

5 4

[4 5 1,75 1,90 2.10 2,45 2,70 3,05 0,18 380 600 3.8
1.70 1,90 2,10 2,30 2,75 3.05 3,45 0 4 3 300 480
2.10 2,40 2,65 3,00 3,60 4,05 4.65 0.35 150 300

4  4

145 1,75 1,90 2.10 2.45 2.70 3,05 0,18 380 600
2,05 2 4 5 2,60 2,95 3 4 5 4,00 4,60 0,35 240 300 4.9
2.70 3.10 3 4 5 4,10 4,90 5 4 0 6,50 0 4 7 150 190
145 1 4 0 2,05 2 4 0 2,75 3,00 3,40 0 4 3 300 480 5,6
2.65 3,05 3,45 4,05 4 4 5 5 4 0 6 4 0 0 4 7 150 190
3,15 3,60 4,15 4,85 6,00 6 4 0 8,00 0,72 120 150

5.0

я э и к л м и о
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Неполное штучно* 
Ф резерование плоскостей я  уступов, 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единично* н мелкосерийное

И* по»
ЭННИИ

Мою*
кость
СПИК*
Ыд, кВт, 
по

Диаметр 
фразы 
о , м м , и 
число _ 
зубьев 2

Ширин* 
обраба­
тывае­
мой ПО* 
верхнее- 
m  В, м м  
по

Глубина 
реэаиия 
t, м м .
ДО

Длина обрабатываемой

SO 7$ IOO 125 ISO 200

Вр*млиа

46 27 1,25 145 1,45 1,75 1,85 1.95

47 8 40 1 4 0 1.40 1 40 1 4 0 1,90 2.00

48 60 1.45 1,60 1,70 2,05 2.15 2,30

49 5 1.00 1,05 1.10 145 1.40 1.45

50 27 12 1,25 1.40 (4 0 1,85 1,95 2,10

51___ 20 1,45 1.60 1,75 2,10 2,25 2,45

52___ 5 1,05 1,10 1,15 1,40 1.45 145

S3 7,5
?ии

14
40 12 1,35 1 4 0 1,65 2,05 2,15 2,40

54 20 1,75 2,00 2.20 2.65 2,90 3 4 5

55 5 1.15 1 4 0 1 4 0 1,60 1,70 145

56 60 12 1.60 1.80 1.90 2,30 2 4 0 2,80

57 20 2.35 2,70 3,05 3,60 4,00 4 4 5

58 6 27 1.05 1.10 1.15 1.45 1 4 0 1.60

59 5 0,93 0,96 0,98 1,20 145 1,30

60___ 18 12 1,00 1,05 1,10 1,35 1,40 1.45

61 16 1.05 1.10 1.15 1,45 1 4 0 1 45

62 8 27 1.05 1.15 1 4 0 1.45 1 4 0 1,60

63 5 0,93 0 4 6 0,99 1 4 0 1,25 1 4 0

64 10 Ш -
10 18 12 1,05 1,10 1.15 1,45 1 40 145

65 16 1,10 1,15 145 1 4 0 1 4 0 1,70

66____ 5 0.93 0.96 0.99 1,20 1,25 1,30

67 27 12 1,05 1.10 1,15 1.45 1 40 145
И ндекс а Г б в г Д 0

аремя
м  80 ,14  -  12 квалитст 
08 «  0.59 -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е с  пластинками 
Т5К 10

К арта 44 Лист 3

поверхности /. м м , до Режимы резания

2SO 3 0 0 4 0 0 $00 «00 7 5 0 9 5 0 Д обав­
лять иа 
каждые 
100 мм 
свыш е 
9S0

п ,
об/мин

Sm .
М К 0 4 И Н <нт, до

ребочхй ход . мим

2,15 2,70 3,05 3,65
4,10

4,70 240
300

3,8

2 4 0
2,45

2,75 3,10 3,70 4,75
и » д о

190
Д А

2 4 4 2,90 3,20 3,70 4 4 6 4,90 6,00 0,45 190 240

145 1.75 1 4 0 2,10 2 4 0 2.7С 3,05 0,18 300 600

2,35 2,70 3,05 3 4 0 4,15 4,70 5 4 0 0,45 150 240 5 ,0

2,75 3,15 3 4 5 4,15 4,95 5 4 0 6 4 0 0 4 7 150 190

145 1 4 0 2 4 5 2,30 2,75 3,05 3.45 0,23 240 480

245 3,05 3 4 0 4,05 4,85 5 4 0 6 4 0 0 4 7 120 190 5,2

3,70 4,25 4 4 0 6,00 7,00 8,00 9 4 0 0,90 96 120

2,00 2,30 2 4 5 2 4 5 3 4 0 3 4 5 4 4 0 0,35 150 300

3,20 3 4 0 4Д 0 4,80 6,00 6 4 0 8.00 0.72 96 150 5.3

5 4 0 6,00 7,00 8 4 0 10,00 12,00 1440 1.44 75 75

1,70 145 2,10 2,35 2,75 3,05 3,45 0,23 600 480 5 4

1.35 1 4 0 1 4 0 1,70 2,05 2,15 2,35 0,12 750 950 6 4

145 1,75 1 4 0 2,10 2 4 0 2,70 3,05 0,18 600 7 4

1,70 1 4 0 2,10 2,30 2,75 3,05 3,45 0 4 3
£Л Л

1,70 1,95 2,10 2,30 2,75 3,05 3,45 0,23
OUv *011

143 " 1 4 0 1,60 1,70 2,05 2,15 2,35 0,12 960

1,70 1,90 2,10 2,30 2,75 3,05 3,45 0,23 480 480
6,5

1Д1 2,10 2,30 2,60 3,10 3,45 3,95 0,28 380 380 5 4

1Д1 1 4 » 1,60 1,70 2,05 2,15 2.35 0,12 240 960

1,711 1,9» 2.Ю 2,30 2.75 3,05 3.45 0.23 380 «80 7.0

ж » и К л м и о



Н еполное штучное 
Ф резерование плоскостей и  уступов, 

С таяв конструкционная углеродиста*, 
Единичное я  мелкосерийное

II* по* Мош> Д иаметр Ширина Глубина 
резания 
1,  м м , до 
до

Д лина обрабаты ваемо*

станка 
Мд, кВ т,
К>

6 ! м м , к  
т е п »  
эубаев Z

тывае* 
м ой  по­
верхнос­
ти В, мм,
ВО

50 75 100 125 ISO 200

В ремя иа
68___

123
10____

27 16 1.23 1,33 1.45 М О 1,90 2, to

69
8

27 1.03 1,15 1,20 1.30 м з 1,63

70 4 0 1,20 1,23 1,30 1.60 1,65 М О
71___ 5 0 .96 0.99 1,05 1.30 1,33 1,40
72

Ш .
12

27 12 1.03 1.10 1.13 1,45 м о 1,60
73 20 1.20 1,30 1,40 1,70 1,73 1,90
74 $ 0,96 0,99 1,03 1.30 1,35 1,40
73 4 0 12 1,13 1,25 1,35 1.63 1,75 M S
76___ 20 1.40 м з 1,70 2,03 2 ,20 2,40
77___

10

27 1.20 M 3 1,30 1,60 1,70 м о
78___ 8 40 U 0 1,40 М О 1,80 М О 2,00
79___ 60 М 3 1,60 1,70 2,03 2,15 2,30
80 5 0,96 1,00 1,03 1.30 М З м о
81___ 200 27 12 1.10 М О 1.23 М З 1,60 1.70
82___ 14

20 М О 1,43 M S М О 2,00 2,15
83___ 5 1.00 I.0S 1,10 1,35 1,40 1,45
84___ 4 0 12 1.20 1,23 1,35 1.63 1.75 1,90
85___ 20 1.60 1,80 1.95 2.33 2,55 2,80
86___ 3 1.03 1,10 М 5 1.40 1,45 1.55
87___ 60 12 1.35 М О 1,65 2,00 2,15 2.40
88 20 1.60 1,80 1.95 2,35 2 4 5 2,80

И ндекс а б В г Д а

144

арем л
к* 8 0 ,1 4  - 1 2  кваш п ат 
О , = 0 4 9 - 0 .7 4  ГП а 
производство

ГЬриэоктап*но<фреэерные станки

Ф р м и  дисковы е с  вяасп и кам н  
TSK10

К арта 44 Л ист 4

повараиосгиЗ, м м , ДО Режимы резания

Ир,
кбт, по

250 300 400 500 «00 7SO 950

Jiff Is
п ,,
еб/м ии

Sm>
маумии

р аб о т Л  ход, ао т

2,30 2,65 3,00 3,45 4.15 4 ,7 0 5,50 0,45
240

240 7,0

1,75 1,95 2,15 2,35 гео 3,10 3 4 0 0,23 480 5 4
мо 2.15 2,40 2,65 3,15 3 4 0 4,00 0,28 190 380
1,45 1,60 1,75 1 4 5 2,20 2,40 2,65 0.14 480 730

5.8

1,70 1,90 2,10 2,30 2,75 3,05 3,45 0,23 300 480
2,10 2,40 2,65 3,00 3.60 4,03 4,6$ 0.35 240 300

м з 1 4 0 1,75 1 4 $ 2,20 2,40 2,65 0,14 480 750
2,03 2,35 2.60 2,95 3 4 $ 4 ,0 0 4 ,60 0,35 240 300
2,70 3 ,10 3 4 6 4 ,1 0 4,90 5 4 0 6 4 0 0 4  7 150 190

мо 2,15 2.40 2.6$ 3.15 3 4 0 4 .00 0 4 8 240 380

4 ,6
2,20 2.45 2,75 3,10 3,70 4 ,1 0 4,75 0.35 300

245 2 ,90 ЗД 0 3,70 4,35 4 ,9 0 6 .00 0.45
190

240

м з 1,63 1.75 1.8$ 2 4 5 2.40 3.55 0,14 750

6 ,0M S 2 ,1 0 2 ,30 2 ,60 3,10 3,4$ 3,93 0,88
380

380
2,40 2,73 3,05 3 4 $ 4.20 4,75 5 4 0 0,45 190 240

145 1,75 1.90 2 ,10 2 4 0 2.70 3,05 0,18 300 600

6,32.03 2,33 2.65 3,00 3 4 5 4.00 4,65 0,35 190 300

3,20 3,63 4,20 4 ,90 6,00 7,00 8.00 0,72 1S0 150

145 1,90 2,05 2,30 2.75 3,00 3,45 0,23 240 480

6 ,6Ш 3,03 3 4 0 4,0$ 4.85 S 4 0 6 4 0 0 4 7 120 190
3,20 3,65 4,20 4 ,90 6,00 7.00 8,00 0,72 96 150

ж 9 И к я М н о
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неполное штучно# 
Фрезерование плоскостей и yoryiwa, 

Сталь конструкционная углеродиста, 
Единичное я  мелкоеерийцоа

89
90
91
92
93
94 
93
96
97
98
99 

100 

101 

102

103
104 
103 
106
107
108 
109

о* Мош­
ки поста 

станка 
Nfl. кВт 
ДО

ДиамеТ] 
Фрезы 
0,м м ,х 

, число . 
зубьев 2

Ширина 
обраба­
тывае­
мой ло< 
верхнее 
ти В, мм
ДО

Глубин) 
резания 
1, мм,
ДО

Длина обрабатываемой
so 7J 100 I2S 1S0 300

( ремяиа

8
27 1.20 1,25 1.35 1.65 1,70 1.80
40 1,35 1,45 МО 1,80 1,90 2,05

60 1,53 1,63 1,75 2,10 2,20 2,40

27

3 0,93 0,97 1,00 1,20 145 м о
12 1,10 1.13 1,20 1.45 140 140

20 1,23 145 MS 1.75 145 1,95

40

3 1.00 1,05 1,10 1,35 1,40 1,45

12 1,20 1,30 1,40 1,70 140 м о
20 1,50 1,65 1,80 2,15 2,30 240

60

5 1,05 1,10 1,15 1.40 140 145

12 1,30 1,40 м о М 3 1.95 2.13
40 2,05 2,30 240 2.95 3,20 340

lv

8
27 1,25 1,30 1,35 1.63 1,75 145
40 1,50 1,65 1,73 2,10 2,20 2,35
60 1,80 1.95 2,10 2,45 2,60 2.80

(0
3 0,98 1,00 1.05 1,30 1,35 1,40

12 1,15 1.23 1,30 1,60 1,65 140

10 1,40 МО 1,60 1,95 2,05 245

3 1,03 1,10 1.15 1,45 140 1,60
>0 2 .33 м о 1.60 1,90 2,05 2.20

20 ,70 1,90 2.10 240 2,65 2.95
Индекс а 6 в г D а

Предела прочности стали Предел прочности стели Ов, ГПа
Продолжительность обработки, мин
Коэффициент

146

8x80,14 12 коалит 
0«*->О,39 0,74 ГПа 
нроиянодогоо

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковые с пластинками 
ТЗК10

Карта 44 Лист 5

поверхности 1, мм , до Режимы резания

1S0 эоо 400 S00 600 7S0 950 Добев* 
пять на 
каждые 
to o  мм 
свыше 
950

п.
об/мин

Sm>
ИЬ0ЯП кБ т.до

рабочий ход, ьмн

1,95 240 2,45 2,70 3,20 345 4,03 0,28 150 380

4.62,25 240 2,80 3,15 3,70 4,20 5,00 0.35 120 300

240 2,95 340 3,75 440 5,00 640 0,45 96 240

MS 145 1,60 1,70 2,00 249 245 0,12 ЭОО 960

641,70 M S 2,10 2.35 240 3,10 340 0,23 190 480
2,15 245 2,70 3,05 3,65 4,10 4.70 0.35 150 ЭОО

145 1,75 М О 2,10 240 2.70 3,05 0,18 190 600
6,8

2,10 2.40 245 3,00 3,60 4,05 445 0,35 ЭОО 300
240 3.20 3,60 440 5.00 540 640 047 96 190 7.0
1,70 1,90 2,05 2,30 2,70 3,03 Э45 043 150 480

74245 2,70 3,05 340 440 4.75 540 045 96 240
3,95 445 540 6.00 7,00 8,00 10,00 0,90 60 120
1,95 2,20 2,45 2,70 3.20 3,55 4,05 0,28 96 380

4.62,60 2,95 340 3,75 4,40 4,95 540 0,45 75 240
3,10 340 3,93 4,30 5,00 6,00 7,00 047 60 190
1,45 145 1,75 1,90 2,25 240 245 0,14 240 750

741,90 2,15 2,40 2,63 3,13 340 4,00 0,28 120 380
245 240 3.15 3,60 4,30 5,00 540 0,45 96 240
1,70 1,90 2,10 2,30 2,75 3,05 3,45 0,23 150 480

8,0245 2,75 3,10 345 4,25 4.80 540 0,45 96 240
340
ж

й я м и а *

3,75 440 5,00 6,00 7,00 8.00 0.72 75 150
э

1С1ИШНЫ.
и

* у  с п о т
к

и й р а б о !
л

гы«ме<
м

icuMoa
и

v o t : о
До 0.59_______

До 10 Г  Свыше 10
»,» 1 04

0 .39-0 .74

ЕЭ
147

До 10
Свыше 0^4

Свыше 10
1.1 1.23



Неполное штучно! 
Фрезерование плоскостей я  уступов. 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

врем я
R* 20,11  квалнтет 
0^ **0,59 -  0.74 ГПа 
производство

Горяэоктш ьио-фрезеряые станки

Фрезы дисковые с  пластинками 
Т5К10

К* по- Мощ­
ность 
стайке 
Мд, кВт,
00

Диаметр 
фрезы 
D, м м , и 
число „ 
зубаев Z

Ширииа 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, мм 
до

Глубина Длине обрабатываемой
акции резания 

1, мм , 
до

50 75 100 125 150 200

Вр е м я т

1 Ж .
8 27

1,85 1,90
2,00 2,35

2,40 240
2 J 2 L 18 1,95 2,30

3
4,8

10 27 1,95 2,4$ 2.60 3,05 3,15 340

4
160
12

18 2,10 2,25 2,35 2,75 2,85 3,05

5 27 2,40 2,55 2,70 3,10 3,25 340

6 40 2,80 2.95 3.15 3,60 3.80 4,05

7 m
8 27

1,75 1,80 1,85 2,10 2,15 2.25
8__ 125 18

9 10 27
1,85 1,90 1.95 2.25 2,30 2,40

10___
160
12

2 18

11___ 27 2,00 2.05 2,40 2,50 2.60

12_ _ 40 2,05 2,10 2,45 24 5 2,65

13___ 10
200
14

27 1,95 2,00 2.05 2,35 2,40 2.45

14__ 40 2,25 2,35 2.45 2,75 2,80 2.95

15_ 60 245 2,65 2,80 3,10 3,25 3.40

16_ _ 27 2.Ю 2.15 2,25 2,50 2,60 2,70

17_<_ JSSL
18 40 2,35 2,40 2,50 2,80 2,90 3,05

18 60 2,70
2.80 2,90 3,25 3,35 345

19 315 40 2,65

20 20 60 3.20 3,35 3,50 3,85 4,00 4 ДО
Индекс а б в г Д е

повар
250

вмести/
300

, мм. да 
400 500 60о 750 950 Добав­

лять иа 
кажды< 
100 мм 
свыше

Режимы | 

п,
об/мин

тетания

Sm.
мм/мим

'/р .
«Вт, це

рабочий х о д мия

2.65 3,00 ЗДО 3 4 0 4.00 4,35 4,95 0,28
380

380
1.6

300 14
3,65 4,15 4.60 5,00 _ _ М о 6,50 8,00 0 4 7 190 U
ЗД5 3,70 4,05 4 4 0 1905,00 5 4 0 6 4 0 0,45 240 0,9
3,75 4 4 0 4,70 5,00 8.00 7,00 8,00 047 150 190
445 5,00 5 4 0 6,00 2,00 8,00 9 4 0 0,72 120 150

0.8

245 2.75 2,90 3.05 3,45 3,70 4,05 0,18
600 600 2,4

1,6

1.7
2 4 0 24 5 3,10 3,35 3*80 4,10 4.45 ОДЗ

480
480

2.75 ЗДО 3 4 0 3,70 4*20 4 4 5 380 1.6
24 0 3.25 34 5 3.75 4.2S 4,60

5.00 0,26 380
300 1.7

24 0 34 5 ЗДО 3.40 345 4,15 4 4 5 0,23 480 2,1
3,15 34 5 3,90 4,25 4.65 $.00 6,00 0.33 240 300 1,8
345 4Д 0 4 4 5 5,00 5 6,00 7,00 0,45 190 240 2.0
245 3 4 0 3 4 0 3,80 4 4 0 4,65 5,00 0,28 240 380 1.6
ЗДО 3,75 4,00 4,35 4.95 5 4 0 6,00 0 4 3 240 300 2.0

3,75 4.35 4,65 5,00 6.00 6 4 0 7,00 0,45
190

240
2,1

14

440 5,00 5 4 0 6,00 7,00 7 4 0 8 4 0 04 7 190 1*8
ж 9 и К л м и о

____________________ П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к е "

и ,|,‘л.'и» прочности стали Т  Предел прочности стали

I Коэффипкекг
п  р и м е н  ем  и а . При обработке поверхности фрезой, устеиоьлеимой ие размер,

14В

Л и  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т ;

До 0 4 9  |  0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0.74
о,9 1 g g  

приведенное врем я па рабочий ход брат» меньше на |  ,о мин.
1.1
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Неполное ш тучно* 
фрезерование пазов» 

Сталь конструкционная углеродистая» 
Единичное и мелкосерийное

И* ПО- Mow- Диаметр
фрезы
О, ИМ , И
число 
зубьев Z

Ыирнпа 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, мм 
а р

Глубина Ддиие обрабатываемой
эиини ноет* 

станка 
Мд. кВт, 
до

резани* 
1, мм, по

>

SO TS IOO I2S ISO 200

В рем я иа

1 3 1.0 1.1 1.2 1.4 1.7 и з

2 JSSU
10 23 10 1.2 1.4 1.6 2,0 2.3 2,70

3 13 1.4 1.6 1.9 2.3 2.7 340

4 3 1.1 1.2 1.4 1.7 2.0 240

5
Ж

10 28
10 1.3 14 1,7 2,1 2,4 2,80

6 13 1.6 1.9 2.2 2,6 34 3.80

7 10 20 1.8 2,3 2.7 3.2 34 4,(0

8 5 1,2 1,3 1.7 2.0 2.3 2.80

9
Ж

10

10 1.4 1.7 г о 2,4 2.7 3,30

10
Л

13 1.8 2,3 2.7 3.2 4.0 440

11 20 2.3 2.9 3.4 4,0 4,7 340

12
Ж

10

10 1.4 1.7 2.0 2.4 2,7 3,20

13
Jo

13 1.7 2,0 2.4 2,8 3.2 3,90

Индекс а б в Г д е

ISO

время
К *40 R* 20 , U  квали тет
Од в 049  -  0,74 Г Па 
вроюводство

Горизонтально- и вертикально­
фрезерные станки

Фрезы дисковые трехсторонние 
из стали Р6М5

Карта 46 Лист1

т е р а н о е т  1 м м , до Режимы резания

ISO 300 400 500 «00 7SO 9S0 Добав­
лять не 
каждые 
100 мм 
свыше 
050

п,
об/мии

5М*мм/мии V<цт. до

рабомЛ  ход. НИН

14 2 ,7 3,1 3 4 4 ,4 4 ,9 6 ,0 0 4 6 190 190

2,734 3 4 4 4 5 4 6,3 7.5 9 .0 0 ,90 170 120

14 4 4 5 4 6.5 8 4 9 .0 11.0 1.12

1S0

95

7.7 3 4 3 4 4 4 5 4 6 ,0 7 4 0 ,72 150 1.9

3 4 4 .0 4,7 5 4 7 .0 7 4 9 4 0 ,9 0 120 2.7

44 5 4 6 4 7 4 9 .0 10.5 1 3 4 1,44

120

75 3.2

34 6 4 8 .0 9 4 U 4 13,0 1 6 4 1 4 0 60 2.7

3 4 3 .9 4 ,6 5 4 6 4 7 4 9 4 0,90 120 2.2

3.9 4 ,6 5 4 6 4 8 ,0 9 ,0 1 1 4 1,12 96

2 .73 4 6 4 7 4 9 4 11 ,0 13,0 16,0 1.80

96

60

7 4 8 .0 9 4 12,0 14 ,0 16,5 2 0 4 2.25 48

34 4 4 5 4 6 4 7 4 9 4 1 1 4 1.12 96 3.8

4 4 5 4 6 4 8 ,0 9 4 1 0 4 1 3 4 1.33 180 4 4

ж в И к л м И 9
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Н еполное штучно* 
Ф резерование пазов, 

Стала конструкционная углеродист, 
Единичное и мелкосерийное

К* по* 
зипии

Мою* Диаметр
фрезы
D.aiM.K 
•пело 
зубьев 2

Ширина 
обраба­
тывав 
мой по- 
верхнее- 
тм В, мм 
до

Гяубит Длина обрабатываемо!
КОСТЬ
т и к а  
Ы д, к Вт. 
д о

резания
t,a*M .
п о

SO 75 100 11$ ISO 100

Время на

14
m

10 36
20 2.1 2 4 2.9 3.4 3.9 4 4 0

1S 30 2.7 3.3 3.8 4 .4 5 .0 6 4 0

16 10 1.7 1,9 2.1 2 4 2.9 ЗАО

17
Ж .

16 40 15 2.0 2,3 2 4 2,9 3.3 3.90

18 20 2.6 3,0 3 4 4 .0 4 4 5 4 0

19 30 3.1 3,7 4 .2 4 ,9 5 4 6 4 0

20 10 10 2 .0 2.3 2.6 3.0 3.3 3 4 0

21
щ .

20 45
15 2.2 2,6 2.9 3.3 3,7 4 4

22 20 2.9 3,4 3,8 4,4 4,9 6,0

23 30 3 4 4 ,0 4 .6 5.3 6 ,0 7.0

24 10 2.1 2.5 2.8 3,2 3.6 4 4

25
щ .

22 50
15 2.4 2,7 3.1 3.6 4 .0 4.7

26 20 3,1 3.7 4 .2 4.9 5 4 6 4

27 30 3.9 4 4 5 ,0 5.7 6 4 74

И ндекс а 0 в г д е

152

время
8* 40  -  R* 2 Д 11 хвалите* 
0ш ав 0 4 9 -  0 ,74 П и

Горизонтально- и  вертикально- 
ф резерны е станки

производство Ф резы дисковы е трехсторонние 
из стали Р6М5

К арта 46 Лист 2

мвар м о с тя ! М М , по Ремами резания

150 300 400 500 « 0 0 750 950 Добав­
лять на 
каждой 
100 мм 
свыше 
950

п.
об/мин 5м»

М Ь 0 * И Н

§

. 2
 К

 
_____

работай вед, ММ

54 6 4 8 .0 9 4 1 1 4 13.С 1 6 4 1 4 0 60 3 4

74 8 4 104 1 2 4 15Д 1 7 4 22,0 2 4 5
80

48

39 4 4 5 4 6 4 7 4 8 4 1 0 4 0 ,90 120 4 4

44 5 4 6 ,0 7 4 9 .0 10.0 12.0 1.12 96

(4 7 4 9 ,0 1 0 4 1 2 4 1 4 4 18,0 1 4 0 75 60 3 4

74 9 .0 1 0 4 1 2 4 15.0 17.0 2 1 4 2 4 5
60

48

4Л 5,0 6 ,0 7 .0 8 4 9 4 1 1 4 1.12 96
4.6

*9 5 4 6 4 8 .0 9 .0 1 0 4 13.0 145 60 .0 80

<4 8 ,0 9 ,0 11,0 13,0 1 4 4 1 8 4 1 4 0 60

14 9 4 11,0 13,0 154 1 7 4 22.0 2 4 5
48 .0

48 5,4

44 5 4 6 4 7 4 9.0 10,5 13,0 1,12 96 4.6

54 6 4 7,5 8,5 10.5 114 144 1.44 75 5.4

74 8 4 10,0 12,0 144 164 2 0 4 1,80
3 7 4

60 4,6

М 104 12,0 144 174 20,0 25,0 2.25 48 5.4

я 9 и К п м н о
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П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  Л и

Группы обрабаты ваемо! 
сталии предела проч­
ности стали

Группа стали и 
предел проч­
ности 0* . ГПа

Углеродистые
вязки е

У глеродисты е, хромистые, 
хром оникм евы е

Д о 0 4 9 0 4 9 -
0,74

П родолж итель­
ность обработ­
ки , мин

До 10 Свыш е
10

Д о 10 Свыш е
10

Коэффициент у и 0.» 0,8 (Щ
Числа дисковы х ф рез 
в наборе

Число ф рез, hit 1

Продолжитель­
ность обработ­
ки , мип

-

К оэффициент ш
П р и м е ч а н и е .  При обработкепомерхностефрезой,установленнойи*рнмр|

ж Н еполное штучное 
Ф резерование пазов. 

С таяв конструкционная углеродистая! 
Единичное и мелкосерийное

Шло- Мощ- Диаметр Ширина 
обраба­
тывае­
мой по- 
верхнее- 
те в , мм 
до

Глубина Длина обрабатываемой
MiUHH

станка 
Кд, кВт, 
до

Фрезы 
О, мм, и 
чиио „  зубьев Z

резания 
1, мм,
ДО

50 7$ 100 125 ISO 200

Всеми не
1

**■
5 0,98 1,03 1.Ю 1,35 1,40 1,45

2 22 10 1,10 1,25 1,35 145 1,75 145

3 13 1,40 1,50 1,70 2,10 2,25 2,49

4 5 1,00 1,10 1,20 1.50 1.60 1,70

5
А О ш . 25

10 1,23 1,40 1.50 1,80 2,00 2,20

_6__ ^*0 10 13 1,40 1 4 0 1,75 2.10 2 .30 2 4 0

7 20 1,60 1,80 2,05 2,40 2,65 3,00

8
160
12

10 1,30 1 4 0 1,60 2,00 2,20 2 4 0

_9 28 13 1.60 1 4 0 2.0S 2,40 2,65 3,00

10 20 1,90 2,10 2,40 2.90 3,10 3 4 0

11___
100
8

3 0,93 0,96 1,00 1,20 1.25 1 4 0

12 7 4 22 10 1,00 1,10 1,20 1,40 1,45 1 4 0

13 13 1,13 1,23 1,45 1,65 1,70 1,95

Индекс а б В г Д е

1 5 4

м о н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т : 

м кеповы е, М арганцовистые, хром ом артаицовксты е, хромомолибдено* 
в и е  и  б ли зки е к  ним

С вы ш е 0,74 С выш е 0 4 9 0 4 9 --0 ,7 4 С выш е 0,74

Д о ю Свыш е 10 Д о 10 С вы ш е 10 Д о 10 Свыш е 10 Д о 10 Свыш е
10

1.1 1.25 и 1Д 1.1 1.2 1,2 1,35

2
Д о 10 С выш е 10

1.1 1,25
приведенное врем я не рабочий ход  брать меньш е и а 1,о  мин.

аремя
Кг 40  -  Rz 2 0 ,1 1  каалкгет 

* 0 4 9  -  0 ,74  ГПа 
производство

Горизонтально-ф резерны е станки

Ф резы ди сковы е трехсторонние 
с  п л а с ти к а м и  Т15К 6

■Карт»4? 1 л « а
поверхности мм. до Pchoimm резания
230 300 400 300 600 730 9SO Добав­

лять не 
каждые 
100 мм 
свыше 
9SO

п,
об/мим

Sm,мм/мии
Ч р,
кВт, до

рабом1йход,аасн
1,70 140 2.15 2.40 2,80 3,20 4.0 0,28 380 2,8
2,15 2,45 2.75 3.30 3.85 4,35 54 0,45 480 240 3.5
2,90 3,35 3,90 4.60 540 6,00 8,0 0,72 380 150
140 2,10 2,40 2,80 3,20 3,70 4.6 0,36 300 3.2
240 2.90 3.30 3,90 4.80 5.00 64 047

300
190

2,90 3,40 3,90 4,60 540 6,00 8.0 0,72 240 150 34
3,43 4,00 440 540 640 6.00 94 0,90 190 12 0 4 а
2,80 3,30 3.80 4,60 540 6.00 8,0 0,72 150 3,2
3,43 4,00 440 540 640 8,00 94 0,90

120
120

4,00 4,90 5.00 7,00 8,00 9,00 12,0 1.13 96 96
34

МО 140 140 1.95 2.25 240 3.1 0,18 600 4,5
1,70 145

ллл
2.10 2,40 240 3,20 4,0 0,28

750
380

2,13 W<L 2.80 3,30 345 440 5.0 0,45 600 240
5.4

ж X и к л м я О
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Неполное штучно* 
Ф резерование пазоа. 

С тала конструкционная углеродистая, 
Единичное я  мелкосерийное

аремя
8x40  -  Их 20 , И  кваю пвт 
< Ы « 0 ,5 9 -  0 ,74 ГПа 
производство

Горнзонталано-фрезеркые станки

Фрезы дисковы е трехсторонние 
с пластинками Т15К6

К арта 42 Л и ст!

К* по* 
зифи

Мощ- | Диаметр Ширина 
обраба­
тывае­
мой ПО* 
верхнее* 
тн В, мм  
ДО

Глубин! 
резания 
«, мм, 
по

Длина обрабатываемой поверхности /, мм, до Рехммы
------------- J----------
резким

пост»
ствнк* 
N e ,  кВт 
по

■ ф р а м  
О, ММ, и 
ВИСЛО
зубаев Z

50 75 10 0 135 150 100 и о ЗОО 400 500 4.00 750 950 Добаа*
лягана
каждые
100 мм
свыше
950

о.
об/мин

$М‘мм/мми
«о.
кВт, до

Время на робойИЙ ход, МНЯ

1 4

15

16

1 7

18

19

2 0  

2 1  

2 2

23

2 4

25

26

7 .5

J 2 L  
1 0 25

5 0 .9 4 0 .9 9 1 .0 0 1 ,3 0 1 ,3 5 M S  M S 1 ,7 5 1,9 5 2.0 5 2.5 5 2 ,8 0 3 .5 0 ,2 3
4 8 0

480
4 ,5

1 0 1 ,1 0 1 .2 0 1 ,3 0 1 .5 0 1 .6 0 1 .7 0  1 ,9 0 2 ,2 0 2 ,5 0 2 ,8 0 3 ,3 0 3 ,7 0 4 .7 0 ,3 6 300

15 1 .2 0 1 .3 5 1 ,4 0 1 ,7 0 1 ,8 0 2 ,0 0  2 ,20 2 .5 0 2 ,9 0 3 .3 0 3 ,9 0 4 ,5 0 6 ,0 0 ,4 5
380

2 40 6 ,4

20 1 .4 5 1 ,7 0 1 ,7 5 2 ,1 5 2 ,2 5 М 3  2,95 3 ,3 5 4 .1 5 4 ,6 5 5 .5 0 6 ,5 0 8 ,0 0 ,7 2 15 0 5 ,0

28

10 1 .1 0 1 ,3 0 1 ,4 0 1 .6 0 1 ,8 0 1,9 0  2,20 2 4 0 2 ,9 0 3 ,3 0 3 .9 0 4 ,3 0 6 .0 0 ,4 5
19 0

2 4 0 3 .2

15 1 ,3 0 1 ,4 5 1 ,6 0 1 ,9 0 2 ,0 5 7 .7 5  M S 2 ,9 5 3 .4 0 3,9 5 4 ,6 0 5 ,0 0 7 .0 0 .5 7 19 0 4 .5

20 1 ,6 0 1 .9 0 2 . Ю 2 ,5 0 2 ,7 0 3.00 м о 4 .0 0 4 ,5 0 5 ,5 0 6 ,5 0 8 ,0 0 9.5 0 .9 0 150 12 0 4 .0

♦
10 1 ,2 5 1 ,3 5 1 ,5 5 1 ,8 5 1 ,9 5 2 .75  2.45 2 ,8 5 3,35 3,8 5 4 ,5 5 5 .0 0 7 .0 0 .5 7

19 0
19 0

4 ,5
15 1 .5 0 1 .6 0 1 .8 0 2 .1 0 2 ,3 5 2.6 0  М 0 3 ,5 0 4 ,1 0 4 ,6 0 5 .5 0 6 ,5 0 8 ,0 0 ,7 2 15 0

20 1 .6 5 1 .9 0 2 ,1 0 2 ,6 0 2 ,7 0 з л о  м о 4 ,1 0 4 ,5 0 5 .5 0 6 .5 0 8 ,0 0 Ю Л 0 ,9 0 150 12 0 5 .4

2 0 0
1 4

32 10 1 .4 0 1 .6 0 1 ,8 0 2 ,1 0 2 ,3 0 2 .6 0  M S 3 ,4 0 4 ,2 0 4 ,7 0 5 .5 0 6 ,0 0 8 .0 0 ,7 2

12 0

15 0 3 .8

15 1 ,6 0 1.9 0 1.6 0 2 .5 0 2 ,7 0 з л о  М О 4 .0 0 4 .5 0 5 .5 0 6 .5 0 8 .0 0 9 4 0 .9 0 12 0

4 420 1.9 5 2 .2 0 2 ,5 0 2 ,9 5 3 ,2 0 M J  4 ,2 0 4 ,8 5 6 .5 0 7 ,5 0
.ааОТфмеЖ'

1,9 5

к

8 ,5 0 9 .5 0 12 .5 М 3 96

2 7 10 22 5 0 ,9 3 0 .9 5 1 ,0 0 1 .2 0 1 ,2 5 U 0  1 ,4 0 1 ,6 0 1,Й 0

И

2 .2 5 2 .5 0 3 .1 0 .1 8 7 5 0 600

И н д е к с 1 6 в г Д *  ж 3 >1 м и О
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Н еполное штучное 
Ф резерование паэое,

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосерийное

ipeMlf
ю 40 -  R l 2 0 ,1 1  квали тет 
ОЬ “ 0 5 9 - 0 ,7 4  ГПа 
производство

Горизонтально-фрезерны е станки

ф резы  дисковы е трехсторонние 
с  пластинкам и Т15К 6

К арта 47 Л и стЗ

Н*пс>• Мею» 
м н о т

СТ8ИК*
Мд , k Bi 
ЦО

Д иам *| 
фразы 
D, м м , 

Г, -МСКО 
эубм а

р Ширин, 
овраBa­

li ты аае- 
мой по- 

2 »архно< 
П  В , m i
ДО

Глубин • Длин* обрабаты ваемой аоаерхности /, м м . до Режмыьip e a e m i

t, м и ,
АО

Ч
4»

$0 7$ 100 121 ISO 300 2S0 300 400 S00 600 7S0 950 Д обаа- 
лит* не 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
9S0

п,
oO/mnii

?м*
М К 04И Н

4р.
кВ т, до

Время на »**>«* ход, мин

29
100

в 22
10 0,98 1.05 1.15 1.3С 1,35 1,45 155 1,80 2.00 2.20 2.50 2 .80 3 5 0,22

750
480

6,429
1

15 1,10 1.20 1.30 1.50 1,60 1,70 1,90 2.20 2 5 0 2 ,80 3,30 3 ,80 4 ,7 0 .36 300

30 5 0,93 0.95 1,00 1,20 1,25 1.30 МО 1.60 1.80 1.95 2,25 2 5 0 3.1 0 .18
600

600 5.4

31
J 2 L

W 25
10 1,00 1,10 1.15 1.40 1.4S 1,55 1,70 1,95 2.1$ 2,45 2,80 3.20 4 ,0 0.26 380

6.432 15
1,10 1,30 1,40 1.70 1,80 2,00 2,20 2.50 2.80 3,30 3,90 4,40 6 ,0 0.45

480
240

33 10 20 1,30 1,45 1,60 1.90 2,05 2,25 255 2,95 3,40 3,95 4,60 5,00 7 ,0 0 5 7 190 7,9

34 10 1.10 1,15 1.25 1.45 1,55 1.65 1,90 2.15 2,45 2.75 3.25 3,75 4 .7 0.36 300 6.0

35
160
12 28

15 1.20 1,30 1.40 1,70 1,80 2,00 2,20 2.50 2,90 3,30 3,90 4 ,50 6 .0 0,45 240 240 6,3

36 20 1.50 1.65 1,85 2,20 2,40 2.65 3.00 3,50 4 ,10 5.00 5,50 6,50 8 ,0 0,72 150 6 .0

37 30 1.70 1.95 2.20 2,55 2,80 3,15 350 4,75 4,95 5.50 6.30 8 ,00 10,0 0 ,90 120 7,0

38 10 1,20 1.30 1.40 1.70 1.80 2,00 2,20 2,50 2.90 3.30 3.90 4 ,50 6 .0 0.4$ 240 5 ,0

39

№  >12
____ 1.30 1.50 1.60 1,90 2,00 2,30 2 5 0 3,20 3,40 4 ,20 4,70 5,00 7 ,0 0 ,57 190 5,4

40 3° ______ ЛО 1.90 2.10 2.50 2,70 3.10 3 5 0 4,10 4,75 5.50 6,50 8.00 10,0 0 ,90
190

120 5.0

41
1

30  3.00 2.30 2.60 3.00 3.30 3.75 4,30 3.00 6 ,00 7.00 8.00 9 5 0 12,0 М 3 96 5.9

И ндекс а
5 в г Д , ж и к л м н о
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Неполное штучно* 
Ф резерование пазов, 

Сталь конструкционна* углеродистая.
Единичное и  мелкосерийное

Rz 4 0  -  R z 1 0 ,1 1  квалитег 
< > 8 = 0 ,5 9 -0 ,7 4  ГП а 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковы е трехсторонние 
с  пластинками Т15К6

К ап п  47 Лист 4
N* по­
зиция

Мощ­
ность 
станка 
Ыд, кВт 
ДО

Диаметр 
фрезы 
О, am , и 
число _ 
эуОаеа 2

Ширина 
обраба­
тывае­
мой по- 
аерхиоС' 
ти в, мы 
до

Глубине 
резании 
1, мм , 
до

1

Ддина о!5рабапмаемой поверхности 1, Мм, до Режимы резания

Np,
кВт, по

$0 15 100 12S 1S0 200 250 300 400 500 600 7S0 9S0 Добав­
лять на
каждые 
100 аем 
свыш е 
9S0

п,
об/впем

5м ,
MIpWH

I)р*мяиа ребочий ход, ам к

42 10 1,30 1,40 1.60 1.9$ 2.00 2.25 ДО 2.90 3.40 3.9$ 4.6 5,0 6,5 0,57 190
43 200 32

1S 1,30 1,70 1.8$ 2,20 2,40 2.6$ ДО 3,50 4.00 5,00 $.$ 6.5 8.0 0.72 150
$.4

44 14
20 1,70 1.9$ 2.15 2,$$ 2,80 3,1$ 1,60 4,1$ 4.80 5,50 6.5 8.0 10.0 0.90

150
120 6,0

45 30 2,10 2.3$ 2.6$ 3,10 3,40 3,80 4,33 5,00 6,00 7,00 8.0 9,$ 12,0 1.13 96 7.0
46 10 1,30 1,4$ 1,60 1,90 2,05 2.10 3,00 3,40 ззз 4,00 4,5 $.0 7,0 0 4 7 190 $.4
47 10 Ш -

18 36 1$ 1,50 1,70 1.90 2,25 2.40 2.70 до 3.S0 4.10 4.80 $.5 6 4 8 .0 0.72 150 6.4

48 20 2,00 2.30 2.60 3.05 3,30 3.7$ 430 $.00 6.00 7,00 8,0 9 4 12.0 1.13
120

96 7.0
49 30 2,60 2,90 3.30 3.80 4.20 4.70 ЗЛО 6,00 7,00 9.00 10,0 12.0 15.0 1.44 75 6 А
$0 10 1,6$ 1,90 2.10 2.50 2.70 3.0$ до 4.0$ 4.7$ 5,50 6,5 8.0 9.5 0 .90 120
$1

Ш . 40
15 2.00 2,30 2,60 3.00 3.30 3.70 <30 $.00 6.00 7,00 8,0 9 4 12.0 1.13 96

$2 20
20 2,50 2,85 3.20 3.7$ 4,10 4,65 до 6.00 7.00 8 3 0 10.0 12,0 15,0 1.44

60
75

5.4

$3 30 3.20 3,65 4,10 4,70 $.00 6.00 до 8.00 9.00 1030 13.0 14,0 18,5 1,80 60
И ндекс а 6 в г Д е и э и к л м н о

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Предела прочности стали Предел прочности стали Ов. ГПа

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

Числа дисковы х ф рез в  наборе Число ф рез в наборе 

продолжительность обработки, мин 

Коэффициент
П р и м е ч а н и е .  При обработке iinufl|ixiioctu фрезой, установленной иаразмер,

1WI

и м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  а  з а в и с и м о с т и  о т :

Д о 0 4 9 0 4 9  -  0,74 Свыше 0.74

Д о 10 Свыше 10 - До 10 Свыше 10
0,9 0.8 (Ш 1.1 1.25

1 2
- Д о 10 Свыше 10

ш
приведенное врем я иа робош й ход

1.1
{рать амиаше и а !,(

1.25
мин.

(*ак. 34$ 161



Неполное штучно» 
Ф резерование плоскостей И устуио», 

М едные сплавы . МВ в  0 .98 -  1«ЭТ 
Единичное и мелкоссрнйно»

162
Индекс

аромл Горизонтально-фрезерные станки
и  пи, 14 -  12 квалитет 
Ш а я  алю миниевые 
производство

Ф резы дисковы е трехсторонние 
из стали Р6М5

K am a 4 8 11ita c t 1

поверхности 1, м м , до Режимы p e rn n u l

150 300 400 500 600 750 950 Д обав­
лять на 
каж дые 
100 мм 
«выш е 
950

п,
об/м ни

Sm .мм/ммн еВт, во

рабочий ход. м ай

1,20 М О М О 1,65 1.90 2,10 2,65 0,14 300 750 1.2

U 5 1 45 1.70 1,90 2,15 3.05 1.4

U 0 М О 1,65 1 45 2,40 3,00 0,18 240 600 1.2

1,35 M S 1,70 1,85 2,15 3.05 2,4

WO 1,70 1.85 2,10 2,45 2,70 3.45 0.23 190 480 М

1,65 1,90 2,10 2,40 2,80 3.10 3.95 0,28 150 380 1,4

1,45
1.65

1,85
2,05

2,40 2,70 3.40 0,23 190 480 2,0
1,70 2.10

1.80 1,85
2.10

2.35 2.75
3,10

3,90
Л Ю 150 380

2.8

1,65 1.90 2.40 2.80 3.95 1 .2 -2 .0

1,45 1,65 1.85 2,05 2.40 2,70 3,40 0.23 190 480 1.5

1,60
1,85 2.35

3.10
3,90

380
2,8

1,90
2.10

2,40
2.75

3,95
ЦроО

150 3,9

М О 1,70 1.90 2.10 2.45 2.75 3.45 0,23 480 1.4

1,70 1,95 2.15 2,40 2,80 3,20 4,00 0,28 120 380
2#0

1,05 2,20 2,50 2,85 3.30 3,75 4,70 0.35 96 100

ж И к л м н о
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Неполное штучно» 
Фрезерование плоскостей и уступов. 

Мелные сшивы, НВ ш0,98 -1,37  
Единичное и мелкосерийное

Н* по* Мот- Д иам етр 
ф резы  
D , м м , и  
« е л о  
зу б а м  г

Ш ирина Глубина 
резании 
t, м м , до

Д лина обрабаты ваемойэиции КОСТЬ
стан ке 
Мд, кВ т, 
а>

ты вае- 
м ой  по­
верхнос­
ти В, м м  
по

50 75 100 12$ 150 200

В ремя и»

17 5 0.85 0.91 0,97 1,20 1.25 1,35

18 40 12 0.93 1.00 1,10 1.30 1.40 130

19 20 1.0S 1,15 1,20 130 1.55 1.70

20 27 0.99 1.05 1.15 1.35 1.45 135

21 12 40 1,10 1,20 1,30 1,55 1,60 1.75

22 60 1,25 1;35 1,50 1.75 1,85 2.05

22 5 0,90 1,00 1.05 1.30 1.35 м з

24 7.5 ♦ 40 12 1,00 1,10 1,20 1,45 1.55
1,7025 20 1.05 1,15 1.25 1.50 1.60

26 S 0.90 0.97 1.05 1.30 1.35 1.45

27 50 12 1.00 1.10 1,20 1,45 1.55
1.7028 20 1.05 1.15 1.25 1.50 1.60

29
12

27 1.15 1,20 1,50 1.55 1,65 М О

30 40-60 1.30 1.40 1.55 1.80 1,90 2.10

31 250
20

40
5 0,91 0,98 1.05 1.30 1,35 1,50

32 12 1,0$ 1,15 1.20 1.50 1,55 1.70

И ндекс й 0 в г д е

1 6 4

fe  80.14 -  12 квалитет 
ГПа я  алюминиевые 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы диеновые трехсторонние 
из стали P6MS

Карта 48 Л ист 2

поверхности 1, мм, до Режимы резания
250 300 400 500 600 750 950 Добав­

лять на 
кажден 
100 мм 
свыше 
950

п.
об/мим

Sm<ьяфаю
№.
квт. до

рабочий ход, мин

1,45 1,70 1.85 110 2.40 170 3.40 0.23 150 480 1.9

1.65 1,90 110 140 2,75 3,10 3,95 0,28 120 380 2.7

1,90 2,15 2.45 180 3,25 3,70 4,65 0,35 96 300 3.8

1,70 1.95 115 140 180 3.20 4,00 0,28 120 380 1.4

1,95 2.20 230 185 3.30 3,75 4,70 0.35 96 300
18

2,25 160 2,95 3,40 3.95 435 530 0.45 75 240

М О 1,85 105 135 175 3.10 3.90 0.28
120

380 1.6

1,85 115 2,40
180

3,25 3.70 4.65
0,35 300

17

1,90 120 2.45 3.30 3,75 4.70 96 3.8

М О 1,85 2.05 2,35 2,75 3.10 3,90 0.28
120

380 1.7

1,85 115 2,40
2.80

3.25 3,70 4.65 4.2

1,90 120 2.45 3,30 3.75 4.70 0,35 96 300 5.8

2,00 2,25 235 2,90 3.35 3,80 4,75 75 1.7

2,35 2,65 3.00 3,45 4.00 4,60 6 .00 0.45 60 240 2.4-18

М О 1,85 1 1 0 135 2,75 3.10 3.90 0,28 96 380 1.6

1,90 2,15 2,45 2.80 3,25 3.70 4,65 0.35 75 300 3,0

ж э И к Л м и О

16S



Неполно* штучно* 
Фрезерование плоскостей и устуиов, 

Медные сплавы, НВ*>0,98 -1 ,3 7  
Единичное и мелкооерийио*

И* по- И«ц> Диамет» 
фрезы 
D,MM,I <исло эубаея 3

Ширинеобраба-тывае-мой по-верхмос-
п  В, ммпо

Глубин 1 Длине обрабатываемойзицю1 КОСИ 
ЕПИК1
Яр kRi

|№«}М4НЛ
ItMMpдо

$0 75 100 125 150 300

Время и*
33 40 20 1.20 1.33 1,40 1,70 1,80 2.00
34 230

20

3 Д90 1.00 1,05 1.30 1,40 1,30
33 30 12 1.03 1.13 1,20 1,50 1.55 1,70
33 20 1,20 1,33 1,40 1,70 1,80 2.00
37 27 1.30 1,40 1,50 1.80 1,90 2,10
38 7,3 12 40 1,30 1,70 1,80 1.95 2,30 2,50
39 60 1,33 1,80 1,95 2,25 2,40 2,30
40 313 3 1,03 1.2 1,30 1<3 1,7 1,85
41 22 10

12-20 1.30 1.4 1,30 1.9 2,0 2,23
42 3 1,03 1.2 1.30 1.3 1,7 1,83
43 (;о 2 1,30 1,4 1,30 1,9 2,0 2.25
44 а0 1,40 1.5 1,35 2,0 2,1 2.35
Индекс б а г д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы медных сплавов

Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов

Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Числа дисковых фрез в наборе

Число фрез в наборе

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

166

мроми
Их 80,14 -  12 квалигет 
Г1|ц и алюминиевые 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковые трехсторонние 
из стали Р6М5

Карта 48 ЛистЗ
поверхности /, мм, до Режимы резанш —

No.
кВт, до

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять иа 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

об/мин
SM>MV0VMH

рабо<шй ход. мин

2,20 2.55 2,90 3.35 3,90 4,50 5,50 0.45 30 240 3.9

1,30 1.90 2.10 2.40 2,80 3.10 3,90 0.28 93 380 2,2
1,90 2.15 2.43 2,80 3,25 3,70 4,35 0,35 75 300 4.4

2,20 2,55 2.90 3,35 3,90 4,50 5,50
0.45 30 240

5,4

2,30 2,35 3,00 3,45 4.00 4.60 6,00 1.4

2,80 3,20 3,30 4,20 4.85 5.50
7.00 0.57 48 190

2.0

2,90 3.30 3,70 4,30 5,00 3.00 2.8

2.1 2,45 2.73 3,20 3,8 4,35 5.5 0.45 30 240 1.4

г л 2.90 3,35 3,95 4,3 5.50 7.0 0,57 48 190 2,3—3,5

2,1 2,45 2,75 3.20 3.8 4,35 5.5 0,45 30 240 2,1

2.5 2.90 3,35 3,95 4.3
7.0 0.57 48 190

3.2

2.3 3.00 3.45 4,00 4.7 4.9
ж э и к Л м и О
и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  o n

Гомогенные Гетерогенные

0,59 -  0,88 0,98 -1 ,37 1,47-2,45

0,7 _______Ш _____ 1.1

Силумин и литейные сплавы Дюралюминий

0,34 0.98

0.80 0.75

1 2
- До 10

о 1.1
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Неполное штучное 
Фроэороваиие плоскостей и уступов. 

Медные сплавы, НВ “ 0,98 -1 ,3 7  
Единичное и мелкосерийное

И» по- Мощ- Диаметр Ширина 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, м м  
до

Глубине
реэания
(.м м ,ао
>

Длине обрабашваемой
ленке 
Мд. кВт, 
10

5?мя£ и 
число 
зубьев Z

$0 75 too 125 150 200

Врема и!

1 10 18 1.20 1.25 1,30 140 1,60 1,70

г Ж .
10

27
1.35 1,80 2.10

э Ж .Т<Г
1,40

140 1,60
1.85

1,95
2,15

4
160
16

18

5 27 1,55 1.70 1.85 2.10 2.25 2.45

6 40 1,60 1.75 1,90 2.15 2.30 2 4 0
_7__

JSSL
20

27 1,55 1.70 1.85 2.10 2.25 245

J __ 10 2 40 1,75 1.95 2.15 2.40 2,60 2,90

9 60 2,05 2.25 2,50 2,80 3.05 3,40

io
Ш

20

27 1,65 1.80 1,95 2.20 2,35 245

п 40 1,95 2.10 2,30 2,60 2.75 3.05

12 60 2,30 245 2,75 3,10 3,30 3.65

13
M L

22

27 1,90 2,10 2,30 245 2,75 3.00

14 40 2.30 2,30 2,75 3,05 3.30 3.65

15 60 2.8$ 3,10 3,40 3,80 4,10 4 4 0

Индекс а б в г д е
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы медных сплавов Группа сплава
Твердость Н В. ГПа
Продолжительность обработки, мин
Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов Группа сплава
Твердость НВ, ГПа

Коэффициент
Числа дисковы х фрез в наборе Число фроэ в наборе

Продолжительность обработки, мин
Коэффициент

П р и м е ч ан и е»  При обработке |ймерхпости фрезой, установленной нереамер,

1()К

иг со  -  R* 201I I  квалитет 
ГПа и алюминиевые 
производство

Горизонтально-фрезерные стенки

Фрезы дисковы е трехсторонние 
из стали Р6М5

К арп  49

поверхности I. мм, до
3S0 300 4 0 0

ребочий ход, мин

5 0 0 4 0 0 7 5 0 9 5 0

Режимы резании
Добев-* 
л а п  на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9 5 0

И,
об/мии

SM, . 
мм/мми

No.
кВт, до

IJS0

2,30

2.35

2.75

2.80

2.75

3.25

3.85

2,85

3,40

4,10

3,40

4,10

5,00

2,30

2,90

3,35

3,40

3,35

3.95

4,60

3,45

4,10

4,90

4,05

4,85

6.00

2,50

3,20

3,25

3,85

3,80

4,50

5.00

3,95

4,65

5,50

4,60

5,50

7,00

2.80

3,70

4,35

4,40

4,35

5,00

6,00

4,50

5,50

6,50

5,50

6,50

8,00

3,20

4.25

4,30

5.00

6,00

7,00

5,00

6.00
7,50

6,00
7,50

9.00

3,50

4 .Я 0

4,85

6.00

7,00

8,50

6.00

7,00

8,S0

7,00

8,50

10,50

4 .0

5,5

7.0

8,0

10.0

7.0

8.5

10.0

8,5

10,0

12,5

0.28 300 380

0,45 190 240

0.57 150 190 <1,0

0,72 120 ISO

0,90 96 120

0,57 1 2 0 190

0,72

0.90 96

0,72

150

120
150

0,90

1.12
75

120
96

ж э  и к  л
и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  а  з а в и с и м

м н о 
to cru  о т:

Гомогенные Гетерогенные

0 4 9  -  0.88 0,98 -1 .3 7 1 ,47 -2 1 4 5
До 10 Свыше 10 - Д о 10 Свыше 10

0.7 04 5 И .  - 1.1 1,25
Силумин и литейные сплевы Дюралюминий

0,64 0.98

0,8 0,75

1 2
До 10 I Свыше 10

1м>) М  1 1,25
приведенное иреми на рабочий ход Орать меньше не 1,0 мин.
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Неполное штучно* 
Фрезерование пазов, 

Мелине сплавы, НВ *» 0,48 -1,37
Единичное и мелкосерийное

К* по Мот* 
и « о сп  

стайка 
№ ь кВ 
п о

Диеметр Ширина 
обраба- 

|  тыаао-
мой ПО* 

! верхнее 
1И В, м*
до

Глубин■ Д лине обрабаты ваемой
ЭИЦИ1 Фрезы 

0,м м ,1 
г, число 

эубвев

разевай
1» мм*
ДО

г*|
«о

SO 75 100 125 ISO 200

Время на

I 5 0,95 1,00 1,06 1.25 1 4 0 1 4 0

г Ж .
10 25 10 1,00 1,05 1,10 1.35 мо 145

3 15 1,06 1,15 1.25 1 4 0 1 4 0 1,70

4 4,8 5 0,98 1,05 1,10 1.35 1,40 1 4 0

$
* 28

10 1,06 1.15 1.25 1 4 0 1 4 0 1,70

6 15 1,15 1,25 1.35 1,65 1,75 1 4 0

7 20 1.25 1,40 1 4 5 1,85 2 ,00 2 4 0

8 5 1.05 1,10 1.20 1 4 0 1 4 5 1,70

9 10 Ш 1.25 1 4 5 1 4 5 1.75 1 4 0

10 32 15 1.25 1,40 1.55 1,85 2 ,00 2 4 0

11 20 1,40 1,60 1,80 2.00 2 4 0 2 4 0

12 10 1.09 1.15 1,25 1 4 0 1,60 1.75

13 10

- * 36
15 1,10 1,20 1.30 145 1 4 5 1,80

14 20 1,30 1,45 1,60 1,90 2,05 2,30

15 30 U 5 1,70 1,90 2 4 5 2 ,40 2,70

16 10 1,10 1,20 1,30 145 1,65 1 4 0

17 200 . 
- т г “  <0 15 1,20 1,30 1.45 1,70 1,80 2,00

18
10

10 1,40 1.50 1,65 1,95 2 .10 2 4 0

19 310 .6 0 1,80 2,00 2 4 0 2 4 0 1,75

1ндекс а ( •  Гв г  |д  <

1 7 0

время Горизонтально-фрезерны е станки
ПЖЧи 4VT» 6Vp И  IS8BWIUO*
П1а и алюминиевые 
производство

Ф резы ди сковы е трехсторонние 
и з стали Р6М5

К арте 5 0 Л и ст1

поверхности 1, м м . до Режимы резания

250 300 400 500 600 750 950 Д обав­
л ять  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
950

п,
об/м ин

Sm>
мм/Мни

№ .
кВ т. д о

рабочей ход , мин

140 1.75 1 4 0 2.15 2 4 0 2 4 0 3 4 0 0 4 3 480 1 4

1,70 1.90 2.15 2 .4 0 2.80 3,20 4 ,00 0,28 300 380 2.1

140 2 4 0 2.45 240 3,30 3,70 4 ,7 0 0 4 6 300 2,6

1.70 1 4 0 2,10 2 ,4 0 2,80 3.15 4 ,00 0,28 380 1 4

1.90 240 2,45 2,80 3,30 3,70 4 ,70 0,36
240

300 2.1

2.15 2 4 0 240 3.25 3,80 4 4 $ 5 4 0 0,44 240 2 4

2 4 0 2 ,90 3 4 0 3 4 5 4 4 0 5 ,20 6 4 0 0 4 6 190 1 4

140 2,15 2,40 2 ,80 3,25 3 ,70 4,65 046 300 1.1
2,15 2 4 0 2 4 0 3,2$ 3 4 0 4,35 5 4 0 0,44 190 240 2,1
2 4 0 2 4 0 3 4 0 3 4 5 4 4 0 5,20 6 4 0 0 4 6 190 2.3

240 3 ,40 3 4 5 4,65 5 4 0 6,00 8,00 0,72 150 2,1
140 2 4 0 Л СЛ 2 4 $

3.75
4 ,7 0 0,36 300

2.2

145 2,25
•p<9V 3 ,30

3.80 150 3 4

245 2,95 3,35 3 ,90 4 4 0 5 ,00 6 4 0 0 4 6 190 2.6
3,05 3 4 0 4 ,04 4 4 0 5 4 0 6 ,50 8,00 0 ,72 150 3.1

1,95 2 4 5 2 4 0 2,85 3,30 3,80 4 ,70 0 ,36 300 2.8

2 4 0 2 4 5 2,90 3 .30 3 4 0 4,45 $ 4 0 0,44 120 240 3 4

240 3,00 3,40 4 ,00 4,65 5 ,00 6 4 0 0 4 6 190 2,9

3,10 3,60 4 .10 4 ,85 5 4 0 6 4 0 8,00 0,72 150 3 4

ж э и к л м и о
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Неполное штучное 
Ф резерование пазов. 

М едные сш ивы , НВ =*0,48 -1 ,3 7  
Единичное и  мелкосерийное

врем н
Rz 4 0 - R z 2 0 . i l  хвалите* 
ГП а н  алюминиевые 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние 
из стали P6MS

К арта 5 0 Лист 2

И* по- Мощ­
ность 
станка 
No, кВт,
Ю

Диаметр Ширима 
обраба­
тывае­
мой по­
верхнос­
ти В, мм
ДО

Глубина Длина обрабатываемой
эинин

и , мм, и 
число 
зубьев Z

ршюм 
1 мм»
до

SO 7S 100 IJS 150 200

Время не

20 10 1.20 1,30 1,43 1,70 1,80 2,00
21 230 43

13 1,40 140 1,63 1,93 2,10 2,30
22 20 20 1,60 1,80 1,93 2,30 2,43 2,70
23

10
30 1,90 2,10 2,40 2,73 3,00 3,30

24 10 1,20 1,33 1.43 1,70 1.80 2,00
23 H L 30

13 1,40 1,33 1,70 2,00 2,10 2,35

26 22 20 1,63 1,80 2,00 2,33 2,30 2,80

27 30 2,00 2,20 2,50 2,83 3,03 3,40

Индекс а 6 в г Д е

поверхности /, мм, по Режимы резаиия
2$0 300 400 S00 600 750 950 Добав­

лять иа 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

Па
об/мин

i
f

К&ТрДО

рабочкй ход. МИМ

2,20 2 4 5 2,90 3 4 0 3,90 4.45 3 4 0,44

96

240 2.8

2,60 3,00 3,40 4,00 4,63 5,00 6 4 0 4 6 190

3.03,10 3,60 4,10 4,85 3 4 0 6 4 0 8 .0 0,72 130

3,73 4 4 0 5,00 6,00 7,00 8.00 10.0 0 .90 120

2,20 2 45 2.90 3.30 3,90 4,43 5 4 0,44

75

240 3,3

2,60 3,00 3.45 4,00 4,70 3,00 7.0 0 4 6 190

3,73,13 3.60 4,15 4,90 6,00 6 4 0 8 .0 0,72 150

3,83 4,40 5,00 6,00 7,00 8,00 10.0 0.90 120

ж » и к л м II о

Поправочные коэффициенты на время обработки для

Группы медны х сплавов Группа сплава

Твердость НВ. ГП а

П родолжительность обработки, мим

Коэффициент

Группы алю миниевых сплавов Группасплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Числа ф реэ в наборе Число ф рез в  наборе

Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  ПриоЛраАмтке поверхности ф резой, установленной на размер,

измененных условий работы в зависимости от:

Гомогенные Гетерогенные

0 4 9 -0 ,8 8 0,98 - 1 4 7 1 ,4 7 -2 ,4 5

Д о 10 СВыше 10 - Д о 10 Свыше 10

0.7 0 4 3 m 1,1 I.2S
Силуммн и литейные сплавы Дюралюм Х11ИЙ

0,64 0,98
0.8 0.75
1 2

До 10 Свыше 10

m 1,1 1,23

привелеш1ое премп иа рабочий ход брать меньше на t.o  ьмм.
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Неполное штучно# 
Фрезерование выпуклых поверхностей, 

Сталь конструкционная углеродиста*, 
Единичное и м елком

*ромн
K t40, 11 квалитет 
% « 0 ,3 9 -0 ,7 4  ГПа 
РИЙНОО производство

Горизонтально* и вертикально- 
фрезерные станки

Фрезы полукруглые вогнутые из
стали Р6М5

Карта S i I Лист I

1— т

N* по­
зиции

Моне
ноет»

Диаметр
фрезы

Ширина
обраба*

Глубин!
резания

Длина обрабатываемой поверлио

стайка 
Ид, кВт, 
до

О, мм, и 
число 
зубьев Z

тывае* 
мой ПО» 
верхко* 
сти в» 
мм, до

1. ММ.Д!
50 75 100 125 ISO 200

Время на

1
SO

14

7 3 1,00 1.15 1,30 1,60 1,75 1,95

2 5 1.15 1,30 1,45 1,80 2.00 2,25

3 10 8 1.40 1,65 1.95 2,40 2,70 3.10

4 3 1,1$ 1.25 1,45 1,80 2,00 2.25

5 63 12 5 1,40 1,60 1.90 2,3 5 2,65 3.0J

6 10 12 8 1,6$ 1.95 2,25 2,85 3.20 3.75

7 14 12 2.25 2.75 3,30 4,00 4 4 0 5 4 0

8 5 1.85 2.25 2.70 3,35 3,75 4,45

9 80 22 8 2,25 2,75 3,30 4,00 4 4 0 5 4 0

10 10 12 2,80 3.50 4,00 5,00 6,00 7,00

И 28 16 3,50 4.20 5,00 6,00 7.00 8 4 0

Индекс а б в г 1Д е

сти/, мм, до Ранимы резе* 
мил

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
IOO мм 
свыше 
950

л, об/ 
мин

Sm,mm/
мин

И»
кВт, до

ребочий ход, ьмн

2,25 2,65 3,00 345 4,65 54 6 4 1,00 190

2,60 3,10 3,65 4.35 540 64 74 1.15 150

3,70 445 5,00 640 8,00 94 11,5 1,60 95

2.60 3,10 3.60 4,35 540 64 74 1,15 150

3,65 4.30 5,00 6 4 0 8,00 94 114 1,60 190 95
:г .о

440 540 6 4 0 8,00 940 114 14,0 1.8$ 75

640 8,00 940 12,00 1440 174 214 2.65 48

5,50 640 740 9,50 12,00 144 17,0 2,25
150

60

640 8,00 940 12.00 14,50 174 21,5 2,65 48

8,00 940 12,00 1440 18,00 22,0 264 3,30 38

1040 12.00 15,00 1840 2240 274 334 4.03 120 30

ж 1 к к л м и о
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Неполное штучно* 
Ф резерование вы пуклы х поверхностей, 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Единичное и мелкосе

N* по*
ЗИЦИК

Мол*
моста

Д иаметр
ф резы

Ширина
обраба-

Глубина
резания

Д лина обрабатываемой поверяю

Ид, кВ т, 
во

Dp i4Mp и
число 
зуба ее Z

мой по- 
верхно- 
сти В, 
м»*, д о

1* м м , до
50 75 100 125 150 300

Время иа

12
|ЛЛ 28 8 2.8 3.4 4.1 t  А 6Д

13 1Л 3S 12 2.» 3 3 4.2
ЭД)

14
10 40 16 3.7 4,4 S 3 6 3 7 3 8 3

IS 40 12 4,4 3 3 6 3 8.0 9 .0 ю з

16 125
40 16 S 3 7,0 8 3 9 3 И З 133

17 10 20 7 3 9.0 103 123 143 17,0

Индекс- а 6 а р д е

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий ра

Группы обра­
батываемой 
стали и  преде­
ла прочности

Группа стали 
и предел проч­
ности (*в> ГПа

Углеродистые
вязкие

Углеродистые, хромисты е, никеле

Д о 0 3 9 0 3 9 -0 .7 4

П родолж ится* 
кость обработ­
ки , мин

Д о 10 Свыше
10

Д о 10 Свыше
10

-

Коэффициент О 1.1 0,9 0.8 0

176

время
№ 4 0 ,1 1  кваяитет-
Л  а  А < 6  М А Г П в

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

U | M U i) y  v p /Ч  1 II*
рийное производство Фрезы полукруглы е вогнутые из 

стали P6MS

Карта 51 Лист 2

cm  /, м м , до Режимы рем* 
имя

350 300 400 500 «00 750 «50 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
«50

в , о б /  
мим

З м Л « м /
мим

Np,
кВ т, по

р а б о т *  ход, мин

8,00 9 3 0
12,00

1430
ИДО 22Д 2 63 3,30

120
38

8 3 0 10.00 15,00
93

1030 1230 13,00 1830 23,00 2 7 3 3 3 3 4,03 30
< 2 .0

13,0 1S.0 183 23,0 28,0 34,0 4 1 3 3.0 24

163 19,0 2 33 29,0 3 5 3 4 2 3 S3.0 6 ,0 75 19

2 0 3 2 4 3 30,0 37,0 45,0 34,0 67,0 7 3 15

ж э И к л м к о

бот в зависимости от:

вы е, хромоиикелсвыс М арганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибденовые 
и близкие к  ним

Свыше 0,74 До 0,59 0,39 -  0.74 Свыше 0,74

Д оЮ Свыш е 10 ЦоЮ Свыше 10 Д оЮ Свыше 10 Д оЮ Свыше 10

1.1 1,23 ь 1.1 1.1 1.2 1.2 1,35

177



Неполное штучно* 
Фрезерование пазов полукругоого профиля, 

Сталь конструкционная упкро 
Единичное и мелкое*

ящик
Моде
й о т

Диаметр
« Я К .
•мело „ 
эуб»«* Z

Ширяя*
обраба-

Глубина
разакил

Длин* обрабатываемой товархно

стаюса 
Np кВт,

тьш а**
мой по* 
••рано* 
ста В, 
мм, до

1, мм. до
SO 7S 100 125 ISO 200

Времяи*

1 30 3 3 0.96 1.05 1.15 1.45 М5 1,75

2 14 3 5 1.03 1.15 1.30 1,50 1.75 1.95

3 3 3 М3 1.30 МО 1.85 2.00 2.25

4
S3 5 3 1,30 1.45 1.70 2.10 2.30 2,65

3
12

8 8 1,43 1.70 2.00 2.45 2,70 3,15

б 13 3 5 1.23 1.45 1,70 2.10 2,30 2,65

7 80 8 8 1.30 1,75 2,00 2,50 2,75 3.20

8 10 12 12 1,75 2.05 2,40 2,95 3,30 3,85

9 16 16 2,10 2.45 2.90 3,55 4,00 4,65

10 100 8 8 1.75 2.05 2.40 2,95 3,30 3.85

11 10 12 12 2,10 2,45 2.90 3,55 4.00 4,65

Индекс а б в г Д е

178

время
К* 40,11 ки ан и т 
«встал, </„ LJ0,59 • > 0,74 ГП* 
рийнос производство

Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы лолукрутяые выпуклые 
из стали Р6М5

Карта 52 Лист 1

стк 1, мм, до Режимы реза­
ния

2*0 300 400 500 600 750 9S0 Добав* 
пятым 
каждьн 
100 мм 
свыше
9SO

п, об/ 
мин мин

4р»
кВт, до

рабочий ход, мин

1,95 2,30 2.65 3,10 3,85 4,7 5Л 0.88
300

240

2.25 2.6S Э.Ю 3,65 4,65 5Л 6.5 1,00 190

2.65 3.10 3.65 4,35 зло 6,5 7.5 1,15
240

150

3,00 3.65 4,30 5Л0 6Л0 7.5 9,5 1,35 120

3,70 4.40 ЗЛО 6Л0 8,00 9Л 11,5 MS
190

95
<2,0

3.00 3,65 4,30 5Л0 6Л0 7Л 9,5 1.3S 120

3,75 4,45 5Л0 6Л0 8,00 9Л 11.5 1.55 95

4,55 ЗЛО 6Л0 8.00 10,00 11,5 14,0 1,85 75

5,50 6Л0 8,00 10,00 12,00 14,0 17Л 2.20 150 60

4ЛЯ зло 6Л0 8,00 10,00 ИЛ 14.0 1.85 75

ЗЛО оло 8.00 10,00 12.00 14,0 17Л 2.20 120 60

ж и к л м н о
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Неполное штучное 
Фрезерооешю пазов полукруглого 

Спи» конструкционная улмро 
Единичное и мелкосе

N* <Ю* 
эиции

Мо«д-
моста

Д иам етр
ф реза!

Ширина
обраба-

Глубина
резания

Д лина обрабатаааеаеой поверхно

станка 
Na , кВ т, 
до

О, м м , и 
число 
эубаев 2

ты вм* 
мой по* 
верхио* 
сти В, 
м м , до

t, м м , до
50 75 100 125 150 200

Время не

12
100

10

16 16 2,55 3,00 3,60 4,35 4,90 6,00

13 20 20 3.15 3,75 4,45 5,50 6,00 7,00

14 24 24 3,85 4,60 5,50 6,50 7 4 0 9 ДО

1S 15 12 12 3,15 3,65 4,35 5,5 6 .0 7,0

16 125 16 16 3,85 4,60 5,50 6,5 7,5

17 10 24 24 4 ,2 0 5,00 6,00 7 ,0 8 ,0 9 fi

18 32 32 5 .00 6,00 7,50 8,5 10,0 1 U

И ндекс а 6 » г д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Груш ш  обра­
баты ваемой

Группа стали 
и предел проч­
ности Ов, ГПа

У глеродисты е
вязки е

У глеродисты е, х р о н и с т е ,  н икем

столе и itpeffC' 
i«a приииогтн Д о 0 .59 0 .59  -  0 ,74

П родолж итела 
моста обработ­
к и , мни

Д о 10 С выш е
10

Д о 10 Свыш е
10

-

К оэффициент & 1.1 0,9 0 ,8 ш
•1 р  и м  •  ч  е и и е . При обработке w m e p m ic tu  ф резой , успновлекм ой м  

IK 0

п роф иля, R* 4 0 ,1 1  квалктет 
ьлстал , <% “ 0 4 9  -  0 ,74  ГПа 
рийиое производство

Горизонтально- и  вертикально- 
фрезерны е станки

Ф резы полукруглы е вы пуклы е « з  
стали P6MS

К арте 52 Л ист 2

сти / ,  м м , д о Режимы p m *  
ики

Нрв
КВТ» АО

250 300 400 500 600 750 9SO Д обав­
лять иа 
каж ды е 
1Р 0м м  
свыш е 
950

в , о б / 
мни

Sal**»*/
MSOt

рабочий ход, мин

7,00 8 ,0 0 10,00 12,00 14,50 17,0 20,5 2,70
120

48

< 2 .0

8,50 10 ,00 12,00 15,00 18,00 21,0 26,5 3.25 38

1 0 4 0 1 2 4 0 15,00 19,00 24,00 28,0 34,0 4 ,00 95 30

8,5 10,0 12,0 15,0 18,5 22 ,0 26,5 3,25 95 38

104 1 2 4 15,0 19,0 24,0 28,0 34,0 А АА
30

11,0 13,0 1 5 4 1 9 4 2 2 4 27,0 3 4 4
75

1 3 4 16,0 1 9 4 24.0 29,0 35,0 4 2 4 5,00 24

ж 3 п к я м м о

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

•ы е , хромоникелевы е М арганцовистые, хромом аргаицовисты е, хромом олибденоеы е 
а близкие к  ним

С выш е 0,74 Д о 0,59 0 ,5 9 -0 ,7 4 Свыш е 0,74

Д о 10 Свыш е 10 Д о 10 Свыш е 10 Д о 10 Свыш е 10 Ло 10 Свыш е Ю

1.1 1,25 ЕЗ 1.1 1,1 1.2 1.2 1,35

разм ер, приведенное врем я на рабочий ход  брата менвше и» ),0 мни.

1 8 I



Неполное штучно* 
фрезерование угловы х пазов, R* 8 0 ,1 4  -1 2  

Стаяв конструкционная углеро 
Единичное я  мелкое*

N* по­
зиция

Мощ­
ность
CT1MIM

Диаметр
Фрезы

Ширима
оОрава-

Глубина
резания

Длина обрабатываемой поверяю

Ид, кВт 
ДО

число’
эу в* «  г

мойпо- 
аерхмо- 
сти Д 
мм, до

Су ММ* ДО
50 75 100 135 150 200

Время иа

О б р а б о т к а п о в е р х н о с т и Да 80,

1
40

18

3 1,10 1,20 1,30 1,65 1,75 1,95

2 12 5 1,20 1,30 1 /5 1,80 1,95 2,15

3 8
1,30 1,45 1,65

2,05
2,20 2,50

4
5 0 .

20

S 2,00

5 10 К 8 1.45 1,60 1,85 2,30 2,50 2,85

6 13 1,65 1,85 2.35 2.65 2,95 3,35

7
63

5 1,30 1,50 1.65 2,05 2,20 2,50

8
22

20 8 1,45 1,65 1.90 2,30 2,55 2,90

9 13 1,65 1,90 2.15 2,70 3,00 3.40

Ию*екс I б в г П а

182

иалитот, №  40 -  R* 20, И  квалитет Горизонтально- я  вертикально-
дкотм, О»  « 0 ,5 9  -  0,74 ГПа фрезерные станки
рийное производство

Фрезы двухугловы е несиммегг-
ричные из стали F6M5

Карта S3 Лист 1

ем  1, мм , до РСМОСМ!
ИМЯ

я резв-

Np.
кВ т, до

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять иа
МЙФЛТМЙ

п, об/ 
мин

вм ,мм/
мин

1 0 0  мм
свыш е
950

рабомай ход, мин

14 - 13  к в а я и Т е т

W 5 2,50 2,70 3,30 3,95 4,5 5.0 0,56 300 240

< 2 /

2,45 2,85 3,30 3,85 4,60 5 / 6 / 0,68

240

190

2,85 3,30 3,85 4,60 5 /0 6 / 7 / 0,83
150

3,30 3,85 4 /0 5 /0 6 /0 7 / 1 1 / 1,00

190

120

3,95 4,60 5,50 6 /0 8,00 9 / 1 2 / 1,25 95

2,75

3,35

4,00

3,45 3,85 4,60 5,50 6 / 7 / 0,83 150

4,00

4,65

4,55 5 /0 6,50 7 / 9 / 1,00 120

5,50 6 /0 8,00 9 / 1 1 / 1,25 150 95

ж 1 я и к л м к о
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Неполное штучное 
Фрезерование угловых пазов, Rz 80,14 -1 2  

Сталь конструкционная углеро 
Единичное и мелкое»

N* по­
зиции

Мощ*
ноеть
станка
Мд, кВ т,

Д иам етр
Ф резы

Ширима
обраба-

Глубина
резания

Д лииа обрабаты ваем ой поверхяо

0 ,м м ,и  
число 
зубьев Z

ТЫВЯФ*
мой по- 
верхио* 
cm  В, 
м м , д о

1| мм» ДО
$0 75 too 135 150 300

В рем я на

О б р а б о т к а  п о в е р х н о с т и  (U ВО,

10
~ т г ~

23
20 20 1,95 2,25 2,60 3,20 3.50 4,00

И 80 8 1,65 1,90 2,05 2,70 3,00 3,40

12 24 25 13 1.95 2,25 2,60 3,20 3,50 4,00

13 20 2,30 2,70 3,15 3,80 4,2S 4,95

14 10 40/18 12 1 U 1,20 1,25 M S МО 1,60

1S 50/20 16 <%

1р1Э
1,25 1,33 M S 1,65 1,75

16 $3/22 20 1.2$ 1,30 M S M S 1,75 1,85

17 80/24 25 1,30 МО M S 1,80 2,00 2.15

Индекс а б в г Ь в

Поправочные коэффициенты на время обработи для

Группы обра­
батываемой

Группа стали 
к  предел проч­
ности Од, ГПа

Углеродистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, никеле

стали и преде­
ла прочности До 049 0 .5 9 -0 ,7 4

Продолжитель 
нос» обработ­
ки, мин

До 10 Свыше
10

До 10 Свыше
М

-

Коэффициент Ш 1.1

184

0,9 0,8 m

квалктет, R* 40 -  Rz 20, U  кватпет 
кистах, Од **049 -  0,74 ГПв 
рнйяое производство

Горизонтально- и вертикально* 
фрезерные станки

Фрезы авухугпоаие несиммет­
ричные иэ стали V6MS

Карга 53 Лист 2

Режимы резь-
кия

л, об/ 8м»**М/ Мм,
мил мин КВТ, до

cm 1,мм,до

250 300 400 500 600 750 950 Девав*
п я т ь ю
каждые
100ММ
свыше
950

рабочий ход, мим

1 4 -  13 к в а я и Т о т

430 5,50 6,50 8,50 10,00 114 14,0 MS 120 75

3,9$ 4,65 5,50 6,50 8,00 9,5 114 1,25 150 95
< 2 4

4,80 540 6,50 8,50 10,00 11,5 14,0 145 120 75

6,00 7,00 8,00 10,00 12.00 144 174 1,90 95 60

M S 2,25 2,45 1.75 3,10 ЗД5 3,95 0,39 380 380

1,95 2,45 2,70 3,05 345 4,00 4,65 0,47 300
< 1 4

2.15 2,70 2,85 3,50 4,0$ 4,65 540 046
900

240

2AS 3,05 3,50 4.05 4,75 540 6,50 0,68 240 190

ж » и к л м и о

измененных условна работы в вовнскмосга от:

вне, хромоинкелеаьк Марганцовистые, хромомаргмтовистыо, хромомолиблекоаые 
и близкие к ним

Свыше 0,74 До 049 0 .5 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

До 10 Свыше 10 ДО 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10 ДоЮ Свыше 10

U 1,25 ш 1,1 1,1 1,2 1.2 145

185



Неполно* ннучно* 
Фрезерование шш 

Чугун серый, НВ “  
Единичное к  мелком

1Рп»
з т т

Мо щ ­
н о сть

Диаметг 
фрмы 
0,м м ,н 
<исяо 
зубьев Z

Ширят
обраба>

Глубин*
резания

Д лит обрабатываемо* поверх»

СПИК*
Мд, кВт, 
я»

ТЫВ**>
мой по­
верх»* 
C1N В,
ММ.ПО

1, мм, до
50 75 100 135 150 300

Время»

1 40 Э 0,98 1.03 1.20 1.25 1.30 140

2 40 6 1.10 1.20 1.45 1.60 1.70 1.85

Э 63 3 1.00 1,05 1,20 изо 1,35 м о

4 10 64 6 1.15 1.25 М3 1,60 1,70 145

5 3 1.03 1,10 1.25 1,35 1,40 155

6
80
64 5

б 1.13 1,25 1.50 1.60 1,70 1.90

7 10 1.30 1,60 2.05 2.25 240 2,85

Индекс а б • г Д е

Поправочные коэффициенты на время обработка

Твердость лугу» НВ, ГПа

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

время
дм  «нападок

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

ip«0 *  «|1Э i  i l l
ряйное производство Фрезы шлицевые из стали Р6М5

Карта 54

ста 1, мм, по Режимы реза­
ния

Np.
кВт, до

350 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п, об/ 
мин ®м #0*1 

мин

рабом1Й ХОД) м и я

150 1.85 2.00 2.25 2,70 2.95 355 053
600

480

<1

2,05 250 2.85 350 4,00 450 550 0.56 240

155 1.85 2,05 2,23 2,70 3.00 3.40 053
380

480

2.19 255 2.85 350 4,05 455 550 056 240

155 2.05 2,25 255 3,05 3,40 3,90 0,40
300

380

2,10 255 2Л) 355 4.05 455 550 0,56 240

350 4,00 4.65 550 7,00 8,00 950 1,00 190 120

ж 3 и к л м н о

бая и з м е н е н н ы х  успокой работы о зависимости от:

До 2.15 Свыи№2,15

— До 10 Свыше 10

ш 1.1 1.25
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Горизонтально* и вертикально* 
фрезерные станки

Неполно* штучное 
Отрез

Чугун серый, НВ *» 
Единичное я  мелкосе

Юно* 
эияии

Мота*
поста

Диаметр
фрезы

Ширина
о б р е й* -

Глубин»
рвЗвИКИ

А кте обрабатываемой поверит

Nft, кВт, 
09

число 
зубьев г

мойпо- 
верхио* 
стиВ, 
мм, до

so TS 1 0 0 135 1 5 0 2 0 0

Время як
1 63

*
Ю 0,78 0,88 1,15 1,30 М О 145

2 80 15 Ш 1,00 1.35 1,45 1,60 140

Э 80 Ю 0,80 0.90 1.15 1,30 1,40 145

4 80 15 1.00 1,15 145 1.75 1,90 240
5 100 20 1,05 1,10 1,40 145 1,70 140

6 80 * 30 1.30 140 1,90 2,05 2.35 2,70

7 123
э

20 1,00 1,15 1,45 1,60 1,75 1.95

8 100 30 1,35 1,60 1,95 2,15 245 2,75

9 10
160

20 1,20 1,30 1,75 1 40 2,05 245

10 30 1,70 2,00 2.45 2,70 3 4 0 3,45

11
ЮТ

4$ 2,55 3.00 3,65 4,10 4 45 540

12 20 1.2$ 1,40 1,80 14$ 2,15 2.40

13 200 с 30 145 1,80 2.15 245 245 2.95

14 128 45 1.95 2,20 2,65 245 3,20 345

15 75 2,95 3,45 4,05 4 4 0 445 5 40
16

1 е л
50 3.15 3,60 4,25 4,65 5,00 640

17
•4ч

128
75 4.05 4,65 5 4 0 6,00 6 4 0 740

18 ^00 5 4 0 6,00 640 740 8 4 0 940

Индекс в б в г Д е
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б а

Твердость чугуна НВ, ГПа
Твердости чугуна Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

188

аремя

1,76 ~  2.1$ П1а
равное протводстао Фрезы отрезные нз стали Р6М5

Карте 3$

cm  1, м м , m Режимы pm* 
tout

*®7»ДО

250 300 400 500 600 750 950 Добав­
лять не 
каждые 
100 мм 
свыше 
950

п .об /
мни s mWm

агам

рабочий ход, мми

1,80 2,15 2 4 0 245 3,60 4.15 4,95 046
240

240

^ 1

240 2 45 3,00 345 4,25 5 40 6,00 0,68 190

140 2,20 245 3 4 0 3,6$ 4,1$ 4,95 0 46
150

240

245 3,05 3.60 4,35 5,00 6 40 7 4 0 0,84 150

2,20 2,65 345 3,65 4,35 5,00 6,00 0,68 120 190

ЗД5 3 4 0 4,45 5 4 0 6 4 0 7,7С 9 4 0 1,00 96 120

245 2,70 3,15 3,70 4,45 5,ОС 6 4 0 0,68 75 190

120340 3,95 4 4 0 5 4 0 6 40 840 9.00 1,00 60

2,70 3 40 3 4 0 4 4 0 5 4 0 6,50 7 40 0,84

48

150

§|| 4,75 5 4 0 6 4 0 8 4 0 940 1140 1,25 96

7,00 8 4 0 1040 12.50 1440 1740 1,90 60

240

340

440

3,30 345 4 45 540 640 7,50 0,84 38 150

4,15 4,70 $ 4 0 7 4 0 8,00 9 4 0 1,00

30

120

4,95 6,00 7,00 8,00 940 1140 1,25 96 ~

640
7 4 0

9,00
1040 1240 18,00

60
8,00 11,00 13,00

1э»ии
18,5

1,90

840 10,00 1140 1340 16,00 1940 23.00 2.35
24

48

1040 12,00 1440 17,00 20,00 24,0(1 29,00 2.95 38

_ж э И к я м и о

м е з а в и с и м о с т и  о т :

Л . 2.15 Свыше 2.15

чвв До 10
_______ L Свыше 10 ------- —

Е й М 1
189
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Н елояеое штучное 
Фрезерование ш щ  

Сталь конструкционная углвро 
Единичное л  мелком

N*1»
ЭИДИ1

-(Мощ­
ность

Диамет|
ф реза

Ширине
овребе-

Глубине
резания

Длина обрабатываемой поверхно

Мд, кВт
в о

Ч И С Л О  
з у б ь е в  2

мой по­
верхно­
сти В, 
ММ,АО

SO 7S 100 13S ISO 300

Время на

1 40
*

3 М О 1,25 145 1,65 1,75 1|95

2 40 6 1,25 1,35 1,85 2,00 2.20 2,45

3 63
А

3 1,10 1,30 1,70 1,80 1,95 2,05

4 10 64 6 1,40 1,65 2,05 2.30 245 2,75

$ 3 1,20 145 1,70 1,85 1,95 2 4 0

б 80 $ 6 1,30 1,45 1.90 2,05 2,25 2,40

7 64 to 1,60 1,90 2,40 2,70 2,95 3 4 0

.Индекс а б в г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы обра­
батываемой 
стали и преде­
ла прочности

Группа стали 
и  Предел проч­
ности 0в> ГПа

Углеродистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, никеле

До 0 4 9 0 4 9 -0 ,7 4

Продолжитель­
ность обработ­
ки , мин

Д о 10 Свыше
10

Д оЮ Свыше
10

-

Коэффициент ш 1.1 0,9 0.8 ш
1 9 0

время
«ее и канавок
диотм, Og «049 -  0,74 ГПа 
рийное производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные станки

Ф резы шлицевые из стали Р6М5

Карта 56

cm 1, мм, до Режимы разе-
И М Я

3S0 300 400 SOO 600 7S0 е$о Добав­
лять ие 
каждые
100 мм 
свыше 
950

Л* Об/ 
МММ

8м-мму
мим к в т .я о

рабочнй ход. аенн

2,15 240 2,85 340 4,00 44 54 046 600 240

2,80 340 3,85 445 540 64 74 0.83 480 150

2,45 2,85 340 ЗД5 443 54 64 048 380 190

340 3,90 445 540 640 74 94 1,00 120 <1.2

240 2,90 340 3,85 4,65 54 64 0,68 100

2.80 345 3,90 4.65 540 64 74 0,83 240 150

3,95 445 540 640 8,00 94 114 1,25 340 96

ж э и к л м и о

измененных условий р а б о т ы  в з а в и с и м о с т и  о т :

вы е, хромоиикелев! е  М арганцовистые, хромомарганцовнетые, хромомолибденовые 
и  близкие к  ним

Свыше 0,74 Д о 0,59 0 ,5 9 -0 ,7 4 СВыше 0,74

Д оЮ Свыше К Д оЮ Свыше 10 Д оЮ Свыше 10 Д оЮ Свыше 10

М 1,25 О 14 М 1,2 U 1,35
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Неполное штучное
Огрет

Слип» конструкционная углеро 
Единичное я  мелкосе

дистая, О , ш  0,59 -  0,74 ГПа 
ряйиое производство

Горнэонталыю* п вертнкалыю- 
фрсзерные с т а н к и _________

Фрезы отрезные из стели Р6М5

И» НО» 
зишш

Мощ-
носп
стенке
N ^ kBt,

Дяаыетр 
Фрезы 
О, м м ,я 
число 
эубаев Z

Ширине 
обраба­
тывав- 
мой но* 
верхио- 
с ns В, 
мм, до

Глубине
резании Длина обрабатываемой поверило cm I. мм, до Режимы резв. 

ИНН

5»,
кВт, до

50 75 100 135 150 200 250 300 400 500 «00 750 950 Добаа* 
лягана 
канона 
100 мм 
свыше 
950

я, об/ 
мин а М>ММ/

мин

Время не рвбош1йяоя,мМН
1___
г___
3 ___

4 ___
5 ___
6 ___

7 ___
8 ___

9 ____

10 

11 

12

13
14 

13 
13

17

18

10

63_

80
2

10 0,93 1,10 140 1,33 1.83 2.10 243 3 40 345 4,23 5 4 3 4 74 0,83
300

130

< 1 4

13 1,25 143 240 243 243 340  345 4 45 5,00 3 40 74 9.0 114 1.23 93
80

80
3

10 1.10 143 1,70 143 2 40 240  3 40 3 40 443 5 4 0 3 4 74 9,0 1,00
190

120
13 140 140 240 243 240 3.00 340 4 4 0 5.00

3 40 74 9.0 114 1.23 93100
80
123

100

5

20 1.40 1,70 2.13 2.40 2,70 3.15 3.70 443 5 4 0 150
30 2.03 243 3,13 340 4,03 4,70 3 4 0 3 4 0 8 4 0 1040 12.0 14.0 174 1.90 120 30
20 140 1,73 240 240 3,00 3 40  340 4 4 0 5 4 0 3 40 8 4 9,0 114 1.23 93 93
30 2.20 243 3 4 0 3,73 4.13 4 45  3 4 0 7.00 8 4 0 1040 124 144 174 1,90

75

30

130

100

200

128

230

128

б

20 140 140 243 240 2 4 0 340  340 4 4 0 5 4 0 « 4 0 8,0 94 114 1,23 93
30 2,40 243 3 4 0 343 4 43 4.95 3 40 7,00 8 4 0 1040 124 144 174 1,90 30
43 3,10 343 МО 3,00 3 4 0 3.00 740 9 4 0 1040 1340 154 18,0 22.0 243 48
20 М 3 143 243 2 40 240 243 340 3 4 0 4 4 0 5 40 3 4 2 4 94 1,00 48 120
30 140 2 40 243 2 4 0 3,10 345 4.10 4 4 3 5 4 0 740 8 4 94 114 1,23

38

93
43 2 40 343 345 4,33 4 4 0 5 4 0  3 40 7 4 0 9 4 0 1040 124 154 18.0 1.90 30
73 4 4 0 3 4 0 3 4 0 3 4 0 7 40 840  1040 1140 1340 1340 194 23.0 28.0 245 38
30 343 M S 3,00 3 4 0 3 4 0 2.00 840 9 4 0 1140 1340 134 19,0 234 245 48
73 3 4 0 7 4 0 8,00 9 4 0 10,00 1140 1340 1540 18.00 2^40 254 304 33,0 3.30

30
30

100 8,00 9,00 1040 1140 1240 14,00 1340 19,00 2240 27,00 314 37.0 4 5 4 4.35 24
Индекс а б ^ в г в а . ас э к к я м и О

Группы обра­
батываемой 
стали и преде­
ла прочности

Группа стали 
ипредел проч­
ности Og, ГПа

/ 9 а п т в О Щ Н Ы €  к о
Углеродистые
вязкие

о д а а аи н м  яа  «яемя о в о а о о т к и  о л я  
Углеродистые, хромистые, никеле

До 0 49 0 4 9 -0 .7 4
Продол житель 
н о т  обработ­
ки , мин

До 10 Свыше
10

До 10 ^ ы ш е “

Коэффициент ш 1.1 0.9 0 4 (Ш

язмемеммых vetM HflJЯ0ОГЫ 9 з а в и с и м о с т и  о т :
вые, хромониквлевыс Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибвекоаые 

и близкие к  ним

СвышеО.74___ ____ & 0 4 9 _______ 0 4 9 -0 .7 4 Свыше 0.74
До 10 С ви те 10 До 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10

1,1 142 1,1 1,1 14 14 145

Т зек. 34S 193192



Неполное штучно* 
Ф р е з е р о в ш и в  шпоночных па 

Сталь конструкционная углеро 
Единичное и мелкое*

Л* но* Мощность Дивметр 
Фрезы О, 
мм

Глубина Длим* обрабатываемо*

кВт, МО

резания 
1, мм , 2S 40 so 1—7» . 1 too I 1S0
до

Время на

1 « 3 4 2,75
2.80

3,40 3,75 4,33 -

г 8 4,0 2,80 3,43 3,90 4,40 -

3

4

10

12
4.3

2,85

3,25 3,60 4,10 4,80 6 4

3

б

14

16
3,0 3,40 3,90 4,50 5,50 7,5

7 18 5,5 - 3 4 0 4,05 4,80

8 10 20 6,0
345

6,00

9 22 6 4 4,10
4,90 8 4

10 25 7.0 - 3,60
4.15 6,10

11 28 8,0 - -

12 32 9.0 - - 4,30
5,00 6,20 8,6

13 36 10,0 - - -

14 40 11,0 - - - 5 4 0 6,40 8Д

Индекс а б • р д •

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о б р а б о т к е

Группы обра­
батываемой 
стали и преде­
ла прочности

Груш и стали 
и предел проч­
ности op, ГПа

Углеродистые
вхзкие

Углеродистые, хромистые, никеле

Д о 0 4 9 0 4 9 -0 ,7 4

Продолжитель­
ность обработ­
ки , мин

Д о 10 Оаыш*
10

До 10 Оеыше
10

Коэффициент 0 1.1 0,9 0 4 0
194

•рем я
sob, Ra 2 4 ,9  квалнтет 
днотая, Од “ 0 4 9  -  0,74 ГПа 
рийиое производство

Горизонтально- и вертикаль­
но-фрезерные станки

Ф резы шпоночные из стали 
Р6М5

Карта 58

поверхности /, м м , до Режимы резания

МО |  2S0 |з0 0  | 400 | $00 Число
прохо­
д о в !

п .
об/м ин

V,
м/мми

Минутная подача 
Sv,, м м /мих

рабочий ход. мхи
вартм*
калька*

продола*
кал

- - - - -

1.0

1200 224 и
48

’ - - - - - 960 24.0
13

- - - - - 750 234
38

- - - - - 600 2 2 4 12

35
- - - -

480
21,0 11

30
- - - - 24,0

10

104

11,0

13,0

- - -
380

2 1 4

24

- - - 24,0
9

16,0

- -
300

21,0

- - 2 3 4
8

19,0

-
240

21,0

- 24.0
7

234
190

2 1 4

114 134 164 194 24.0 24.0 б

ж 3 и к л

Дня о т м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

аы е, хромоникелевые Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомолибденовые 
и близкие к  ним

Свыше 0,74 Д о 0 4 9 0 .5 9 -  0,74 Свыше 0,74

До 10

1.1

7*

Свыше 10 Д о 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10

1,25 0 U

195

1.1 1.2 1.2 1.35



Неполное штучвеа 
Фрезерование шпоночных 

Сталь конструкционная ули 
Единичное и мелкое*

Н* по- М ощность Диаметр 
Ф резы 0 , 
м м

Глубин» Длин» Обр»в1ТЫ»ММОЙ поверхие
знаки

Nfl.
р е зн о й
иъол. гл ____ 40 SO 7S 100 ISO

кВ т, до
Время п

1 6 34 140 2.30 3,00 4,05 -

2 8 4,0 1,20 1.95 2.60 345 445 -

Э 10
44

2.15 2.90 4,00
t  tft 8.0

4 12 1,10 2,00 2.80 345

5 14
5.0

046 2,10 3.00 4.35
6,00 946 К 042 1,90 245 4.20

7 «А 18 54 - 1,95 3,00 440 640 104

8
IV

20 6,0 - 1.90 3,80 7,00 11,0

9 22 64 - 145 3,10 5,00 8,00 124

10 2$ 7,0 - 1.60
540

840 134
11 28 8,0 - - 3,15 940 154

12 32 9,0 - - 2,95
6,00

10.00 164

13 36 10,0 - - - 11,00 184

14 40 11,0 - - - 540 12,00 20,0

И ндекс a б a р д a

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  Ш

Группы обр» 
батываемой

Группа стали 
и предел проч 
КОСТИ Од, ГПа

Углеродистые
вязкие

Углеродистые, хромисты е, никеяе

стали к  преде­
ла прочности Д о 0 4 9 0 и 9* 1 О

П родолж атель 
кость обработ 
ки , мин

Д о 10 Свыш е
10

До 10 Свыш е
10

-

Коэффициент 1Ш 1,1 0,9 0 4 ш
196

щ ш л
■ зов, На 2 ,5 ,9  квалигет 
Илистая, Ofe « 0 4 9  -  0,74 ГПа 
рейиое производство

Ш поночно-фрезерные
станки

Ф резы шпоночные из стали 
P6MS

Карта 59

па 1, м м , до Режимы резания

мо | а * о  |  эоо } 4оо |s o o Число
прохо­
д о в !

об/м ин
V.
м /м кн

Глубина 
резакия 
за каж­
дый хоД 
1, м м

8м*
мм /м ин

ртбочий ход, мим

- - - - - 18 1200 2 2 4

0 4

472

- - - - - 20 960 24 ,0 420

- - - - -
23

750 2 34 394

- - - - -
600

2 2 4 398

134
- - - -

25
2 6 4

360
- - - -

480
24 ,0

144 1 8 4 - - - 28 27 ,0 353

154 2 0 4 - - - 30

380

24,0 340

174 23,0 2 8 4 - - 33 26,0 325

194 2 5 4 3 1 4 - - 35 30,0 308

224 2 9 4 3 6 4 4 7 4 - 40
ЭОО

2 6 4 298

254 34,0 4 2 4 5 5 4 - 45 30 ,0 284

284 39,0 4 8 4 64,0 84.0 50 27,0 270

314 42,0 53.0 7 0 4 92,0 55
24у

30.0 208

ас 3 и к Л

р м п е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  а  з а в и с и м о е ! *  о т

т е ,  хромопикопопые М арганцовистые, хромомергапцрвистые, хромомопивдеповые 
и близкие к  мим

Свыше 0,74 Д о 0 4 9 0 5 9 - 0 4 4 Свыше 0  74

Л» 10 Свыше 10 

1,25

До Ю Свыше 10 До 10 Свыш е 10 Д о 10 Свыше 10

1,1 № 1.1 1.1 1.2 1.2 135

197



Неполно* а л у а м  
фрезерование шля 

«Медные сплавы, НВ* 
Единичное и мелкое»

д о я
МЙКМ1М0К
Ш  -  1,37 ГНе и алюминиевые 
(•М ое производство

Горизонтально- н вертикально- 
фрезерные стенки

Фрезы шлицевые из сп и т  KMS

Карта 60

К* по 
зицма

Мощ
моего

Диаметр 
фрезы О

Мирина
обраба

Глубина
резании

Длина обрабатываемо* поверяя* •m l,м м ,до Режимы резв 
них

станка
Njy кВт, 
до

мм, к 
число 
зубьев Z

тыаае- 
моВ по 
варямо 
сэи В
ММ.ПО

t , мм
до 30 75 10Ф 135 130 300 н о 300 400 500 600 750 950 Добав

лягана
каждые
100 мм
еамше
950

МНИ
8ы44м/ 
мни кВт» ДО

Время иа рабочий ход, мхи

1 40 3
МО

1.05 1.15 1.30 1,35 1.40 W 1,7 М М 1Д г л 2Д 0.25 1200 960

2 40
3

6 1.15 М О 1,35 МО МО М 1,8 м 2,0 2 А 2.6 2.8 0.30 960 480

3 63 3
1.15 М О

1.25 1,40 мо 1.60
1.7

М 2,0 2Д и 2 J 3.1 0,33
750

960

4 10 64
Щ

6 1.30
МО 1,60

1.65 2,0 2Д 2,5 2S з д 3.6 0,35 480 X I

5 3 1.20 1.25 1.35 1,70 М 2Д 2,4 2.7 3 Л 3,6 4,0 0,40 960
^ 1

6 80
S 6 1.25 1.30 1.40 1,70 1.80 1.90 2.1 г л 2,7 зд ЗД 4,1 4.7 0,45 480 600

7 64 10 1.30 1.40 1,50 1.80 МО 2.10 2,3 2,7 3,1 3 5 4,1 4.7 5Д 0Д5 300

Индекс а б в Г д а ж 3 я к я м и 0

П о п р а в о ч н ы е  коэффициенты н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы

Группы медных сшивов

Группа сшива

Твердое!» НВ, ГПа

Коэффнинеит

Группы алюминиевых сшивов

Группа сплава

Твердое!» НВ, ГПа

Коэффициент

198

* I з а в и с и м о с т и  о т

Гомогенные Гетерогенные

0 5 9 -0 ,8 8 0,98 -1 ,3 7 1 ,4 7 -2 ,4 5

0,7 -  ш 1,1

Силумины лнтайные сплавы Дюралюминий

(К64 0,98

ОД 0 75

199



Неголяое luirm oe
Медные сплавы, НВ « о р !  

Единичное я  мепкоее

N* по­
п е т

nil Диемем 
фрезы 0

I Ширине 
{обребе-

Глубине
реванше

Длина обрабатываемой поверено

ММр и 
число _ 
эубьев2

тывае- 
мой по­
верхно­
сти В, 
мм , до

Ip ММр дс
SO 7S 100 12$ ISO 200

Время яа

1___ 63_ Л 10 0,61 0.65 0,86 0.91 0.95 1,00
2___ 80 15 0,68 0,75 0,99 1,05 1,15 1,25
3___ 80 <э 10 0.64 0,70 0,92 0.98 1,05 1,10
4___ 80

9
15 0,70 0,77 1,00 1,10 1,15 143

5___ 100 20 0.67 0.73 0,95 1,00 1,05 1,15
6___ 80 30 0,74 0,81 1,05 1,10 140 140
7___ 125 5 20 0,69 0,75 0,97 1,00 1,10 1,15
8___ 100 30 0,76 043

1,05 1,15 140 1,309___ 10 20 0,77 044
10 160 30 0.87 0 4 6 140 140 м о 145
И  _ 100 45 1*15 140 140 1,75 1 40 240
12 20 0,79 0 4 6 1,10 1,15 145 145
13 200 30 1,00 1,15 1,40 140 145 140
14 128

ь
45 1,40 1,60 145 2,10 2 4 0 245

15 75 1.75 145 245 245 2 4 0 3.15
16 50 145 1,75 2,10 2 4 0 245 2,70
17 75 1,90 2.85 245 2,75 3,05 340
18

1ZB
100 245 3 4 0 3,70 4,10 445 5,00

Индекс а б я р д е

Поправочные коэф ф ициент не время

Группы мелких сплавов

Группа сплава

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Группы алюминиевых сплавов

Группа сплава
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

200

s r *
-1 4 7  ГПа и алюминиевые 
рвйное производство

Горизонтально- и вертикально­
фрезерные станки

Фрезы отрезные из стеля Р6М5
Карта 61

era /, мм, до Ренеты  резв- 
и м

КВТ, д о
2S0 300 400 S00 <00 7S0 950 Добав­

лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
9SO

п, об/ 
мин

8м,мм/
мин

рабочий ход. мни

1,10 1.35 140 1,70 2,00 2,25 2,60 0.29
480

600

< 1

м о 1,70 1,90 240 2,65 3,00 340 0,39 380

145 140 1,65 140 2,30 2.60 2,95 043
380

480

м о 1,70 1,90 2.20 2,65 3,00 340 049 380

145 145 1,70 145 2,30 2.60 3,00 0,33
240

480

М 5 1,75 1,95 2,25 2,70 3,05 345 049 380

140 145 1,70 145 243 2.60 3,00 043
190

480

1,45 1,75 2,00
245

2,70 3,05 3,60 0,39 380

120

240

1,70 2.05 2 45 2,70 3,20 3,65 4,30 0,47 300

МО 245 345 345 44S 5 40 6 4 0 0,68 190

140 140 2,00 240 2,75 3,10 340 049 380

245 2 40 2,75 340 340 4,40 5,00 046 240

245 345 4.00 4.70 5 40 6 40 8,00 0.83 150
340 4 4 0 4 4 0 5 4 0 7,00 8,00 940 1,00 120
345 1 3 40 4.15 4 45 6 4 0 6 40 8,00 043

96

150
340 4 4 0 5,00 6.00 7,00 8,00 10,00 1,00 120
5,70 6 4 0 7,70 9,15 11,00 1240 15,00 145 75
*  1 2 я к я м я о

обработки для илмененмых условий работ в зависимости от:
Гомогенные Гетерогенные

0 4 9 -0 4 8 0,98 -  1,37 1 .4 7 -2 .4 5

0,7 £ а . 1.1
Силумин и литейныо сплавы Дюралюминий

0.64 0,98
0 40 0,75
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ш щ ям
Фрезерование торне* « 

Сталь конструкционна* углер» 
Единичное н мелкое»

м троааям  отверстий 
дюгзя, " 0 4 9  -  0,74 ГПа 
равное производство

Фрезерно-центровальные станки

Фрезы торцовые с пластинками Т5К10, 
сверла центровочные из стали Р6М5

Карта 62

И» п о ­
зиции

Иов*
• о с п
п а н к а
И »кВт, да

Д н а - 
м е тр  
Ф р е з ы  
О , м м ,

№

Д и а ­
м е тр
за го то а

Г л у б и

SIT
Д н а
м е тр
ц е н тре

Д л и н а  вала

к и  О ,
М М  ДО

ММрдо в  очно* 
г о е м 2 00 | 400 | 6 0 0 800 I 1000
’ " с т
м м

Т
Ш тучное  вра

1____
100 /8

3 0 8 /2  5 1,60 1,6 1,63 1,65 1 ,90

2____ 30 10/3 1.73 2 ,0 2 0 0 2 ,3 5 2 ,35

3____ 123 /8 73 12/4 2,35 2 ,7 3 ,8 0 3 ,8 0 4 ,1 5

4
160 /10

1 00 3 ,0 0 4  1 4 4 5 4 4 5 5 0 0

5___ 7 * 2 123 3
15

* 3 75 5 0 6 ,0 0 6  0 0 6  0 0

6____ 2 0 0 /1 2 150
5 - 6.3 6 3 0 7 ,0 0 7 0 0

7__ 2 3 0 /1 4 175 18 - 7 ,0 7 ,5 0 7 ,5 0 7 ,5 0

8____ 2 0 0 6 — 7 4 8 ,0 0 8 ,0 0 9 ,5 0

9 3 20 /18 2 3 0 - 9 .0 10,50 104< 1 0 4 0

Индекс а 0 в г А

(.ММ, ДО Режимы разами*
Фрезерные головки Сверлильные головки

1200 tiso o (2000
оЬ/ьот & « и **•#

а ! & оЬ/мхи Ъ м ш , So.
мм/об Л& т,Я»

мя, мня

1.9Р — — 398,0 1254 413 2,3 1600 40,0 0.058

2,35 — — 283,0 89,0 29$ 24 1150 36,0
0,085

4,15 — — 1944 764 202 2,7 730 23,5

5,00 — - 141,0 71,0 183 35

640 — 50,0 3,8 490 23 0 < 0  8

740 84 84 100,0 63,0 115 44
9,00 9Д 9,0 78,0 4.7

0,125

940 94 104
68,0

100 4,6 345 194
1140 114 114

68,0
90 5,1

а ж 3

Поправочные козффициенты на время обработки

Группы обрабатываемой! 
стали и предела прочности Угаеродистые вязкие

(Коэффициент

км измененных условии работы в  зависимости от

Угаеродистме, хромистые, иикелвые, 
хромопикмепые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, 
хромомолибденовые и близкие к  ним

До 049 [ 049 0,74 1| Свыше 0,74 До 049 I 0 4 9 -0 ,7 4  1 Свыше 0,74

0,9 1 №  11 1.1 (Ш  1 U  1 1.2
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Полготовительно-заключ» 
Кдинйчное и мелкое*

1 Подготовительно заклю
8* поЭИЦИКСпособ уст»но»хм дв 

тали
Сложност» 
подготовки к  
работе

Число paQo 
таюших суп 
портов 1600 3150 6300

С заменой установочных

Время
1__ Простая

1
15 17 20

2___ Средней слож 17 20 26
3__ болтами и планками

посте
2 - 3 23 27 34

4___
Сложная 1 - 2 26 19 36

5 3 - 4 32 37 44
6___ Простая

1
17 20 24

7___ На столе с подспв 
хами я  домкратами 
с креплением болт*

Средней ело 
жности

21 24 31
8___ 2 - 3 28 32 40
9__ ми и планками 1 - 2 30 36 43
10

UlUwiU
3 - 4 38 44 51

11 Простая
1

18 21 24

1 L Средней ело 23 27 32
13

П1 НЛН 1
приспособлении

ЖНОСТИ
2 - 3 28 32 38

14_ 1 - 2 31 36 4 2
15

UiOwllX
3 - 4 38 44 50

Индекс в л ___ в

П Время на дополнительные элементы подготовительно эаклюнипаыюй^

К* ПОЗИ­
ЦИИ

Наямтоввиив работы

16
домкрат или призму

вручную

17 кремом
18

подставку
вручную

19 £ краном

Индекс
20 § 3 Высота угольки 500

21
>»

угольник с выверкой
ка, мм, до

1000

22 1500

тельное время 
рийное производство Продольно-фрезерные станки

Карта 63
тигельное время

Групп* станков; длин» стол», мм, до
8000 |д о о о  I 10000 1600 |  3150 |  0300 |  8000 |  Ш О о| 10000
приспособлений Без замены установочных приспособлений

мин

26 34 43 12 14 16 21 28 35
34 43 50 14 16 21 28 35 41

а 50 61 19 22 28 35 41 51
55 65 21 24 29 35 45 54

52 64 75 26 30 36 42 52 62
31 40 50 14 16 20 25 33 41
40 50 60 17 20 25 33 41 49
50 60 75 23 26 33 49 61
50 65 79 25 29 35

41 54 64
(2 75 90 31 36 42 56 62 75
- — — 15 17 20 — - -

- — - 19 22 26 - — —

- - - 23 26 31 - - —

- - - 25 29 34 — — —

- - — 31 36 41 — - -
г д е ж 3 и К л м

работы, не включенные в  комплексы

Групп* станков, длин» стол*, мм, до

1«00 11 3180 1 6300 0000 13800 16000

Время, мни

1.0 10 14 14 2.0 24

24 3.0 34 34 4 4 4 4

U 14 18 — - -

М 24 3 0 34 4 5 54

е б в р А е

10 13

13 17

15 19

П р и м е ч а н и е  Х арактеристик* слож ности п одготовки  к  работе приведен»*

204
*бщ«й чает»
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Вспомогательное время к! 
Единичное н мелкое*

И* пс 
жди>-| Способ Херакте] Точно С1Я Масса детали,

кип креп лекия де-
h на 1 по 

гокиый
" 10 20 30 50 too 200

К  ММ| J
1______________ Времл.

1 Безвыве;ки - 1.4 1,75 4.6 5,0 6,0 7
2__ Свывер» 1.00 2.0 2,50 63 7.5 83 10
3__ На столе с крепло* ибйплоо- 0,50 2.7 3.20 73 83 too 12
1_ _ мнем болтами 

и план* нами

а ю 3.0 ззо 8,5 10,0 11,0 13
5____ Свывер»койвдоу

плоское»
1,00 3,3 4,00 10,0 11,0 12,0 15

б____ Ч з о 4.0 4,80 12,0 13.0 15.0 18
7 0,10 5.0 11.00 13,0 15.0 17.0 20
8 Без вы верки - 2.0 230 5,0 6.0 7.0 9
9____ 1,00 2,9 3.60 73 9,0 ia o 12
10 Свывер» 0,50 3.7 430 9,0 10.0 12,0 15
11 ной ГО100- (U0 4.0 4,90 ю о 11,0 14,0 16
12 ао5 43 6,00 12,0 14,0 16,0 20
13 а м 53 7,00 14,0 16,0 19,0 23
14

На столе 
сдомкра 
та ми, под 
ставками,

1,00 3.6 4.60 10.0 13,0 14,0 16
15 Свывер» кой в 

двух
0150 4,6 12.0 15.0 16,0 20

16 0,10 5,0 14.0 16,0 19,0 22
17 скрепле

ниембол стих ~ аоз 6,0 7,50 17,0 20,0 22,0 26
гамм и 
планка» 0,01 7,0 8,50 20,0 23,0 25,0 31

19 «и 1,00 4,5 5,7 13,0 15,0 17,0 21
20 С вывер­

кой в трех 
плоское»

0,50 6,0 7.0 16,0 19,0 21.0 25,0
21 а ю 63 73 17.0 гао 23,0 27,0
22 ао5 13 9,0 21,0 24,0 27,0 33.0
23 aoi >,0 11.0 24,0 27,0 32,0 38,0
24 Без вы 

юрки
- 1.8 2.2 5.0 6,0 7,0 8.0

2 - 1 1а столе ■уголь-
ИСКОМ

1.00 .6 3,2 73 83 10.0 11,0
26 с ——  | 'выв ер- Х50 >.2 3,8 iao 11,0 13,0 15.0
27 с 

- |
креп « 

юнием t
юйпл<£ >.ю 3 4,2 11,0 12,0 14,0 16,0

28__ 5олтами >.05 41.2 5.0 12,0 14,0 17,0 20,0
29 сами Х01 4.8 6,0 14,0 16,0 гао 23.0

Индекс | б в Г д
206

установку я  сн и тт детали Продольно-фрезерные станки
рнйное 1фоюшм(Лгио К арп  64 Лист ]

кг,до —

400 800 1500 9000 5000 10000 30000 40000 75000 юоооо свыше 100 000
мни

8 10 11 13 14 17 22 29 39 43 55

11 14 15 18 21 25 32 43 56 64 77
14 16 18 22 26 33 42 55 74 84 103
15 18 21 24 28 36 46 60 82 93 112
17 20 23 26 29 34 47 49 65 75 94
20 23 27 29 34 42 50 67 88 104 127
22 25 29 33 37 46 56 73 100 114 140
10 12 14 17 22 25 32 39 56 65 93

15 17 20 24 28 36 45 57 79 92 133
17 22 25 29 36 46 59 75 106 124 178
20 24 27 33 44 50 65 83 116 136 196
23 28 33 39 47 60 78 100 139 155 234
27 33 37 45 55 69 90 115 161 187 269
20 22 25 29 35 44 54 68 95 112 164
23 27 31 36 44 56 72 91 127 149 217
25 29 34 39 47 61 79 100 140 163 237
31 35 40 47 57 73 95 119 168 196 285
35 40 47 54 66 84 109 138 194 225 329
24,0 27,0 32 37 44 56 71 89 124 144 208
28,0 34,0 38 45 55 71 93 118 165 193 278
32,0 37,0 43 49 60 79 103 130 182 211 305
38,0 45,0 51 59 72 94 123 156 218 260 367
44,0 51,0 59 68 83 108 141 179 250 292 422
9,0 11,0 12 14 16 22 26 - - - -

13,0 15,0 17 21 24 31 37 - — - —

16,0 20,0 23 27 31 39 49 - — — —

19,0 Д О 25 29 34 44 55 - - - -

,22,0 16,1) 31 35 40 52 66 - — — —
25.0 40,0 41 40 47 60 75 - — — —
ж л и к л м м 0 п Р с
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Вспомогательное время к» 
Единичное и мелкосв

Л* по- С пособ Х арахтер Точность М ессе деталя,
эицим устьиов 

к н  и  креп  
лен кя де-

вы верки вы вер ки  
н е 1 по-
ГОИММЙ

10 20 30 50 100 200

тапн Мр ММр д
В рем я,

30 1 ,00 3,6 4 3 11 .0 1 2 4 13,0 1 6 4

31 На столе 
с  у гоп  V  
н и ком  с  
креплени­
ем  б о т а

С  вы вер­
к о й  в  
д в у х  пло

0 ,3 0 4 .7 6 .0 13,0 14.0 17,0 2 0 ,0

32 одо 3 .0 6Д 14 ,0 16,0 19,0 2 2 ,0

33
ск о стях

aos 6 ,0 7 .0 17,0 19,0 2 2 ,0 2 6 ,0

34
мм м  гоп
кк> м и 0,01 7 .0 8 4 2 0 4 2 2 ,0 2 5 ,0 2 9 4

3S Б а з  вы ­
вер к и

- 1.6 2 ,0 3 4 3 4 4 ,4 5 4

36
Н а приз 
м а х е  
крепле­
нием  
болтам и

1 .00 2,4 2 ,9 4 ,9 3 4 6 4 9 ,0

37
С в ы в ер  
к о й  в  о д  
ной плос­
кости

0 ,3 0 3,1 3,9 6 4 7 4 8 4 11,0

38 0 ,1 0 3,5 4 ,3 7 ,0 8 .0 10,0 12,0

39 аоз 4 .3 5 ,0 9 ,0 10,0 1 2 ,0 15,0

4 0 0,01 4 ,8 6 ,0 10.0 12.0 14,0 17,0

41 В рем я в  кар те  п редусм атрн  
в еет  креплен ие детали  бол  
та  м и в  коли честве

4

42 Д обавлять (отн и м ать) на 
каж ды й б олт сверх  (м ен ее) 
предусм отренны х

0.4 0 4

И ндекс в г е

П р и м е  ч е к и *  1 П ри у с т а н о в к е  д е т а л е й  с  необработанной поверхностью
2 П ри устан овке деталей  с  прим енением  д в у х  кран ов табличное вр ем я приним ать
3 П ри устан овке н еж естки х деталей  сварной  кон струкц и и  табличное в р ем я  при
4  П ри креплении  деталей  гапрош айбам и « гн дро  н  п и евм олодставкам и  таблич
5 П ри п ереустан овке деталей  вручную  вр ем я п о  кар те  п р и ш и т »  без изменений 

вр ем я  приним ать с  коэф ф и ц иентом  К  в 0 ,6 5 ,а  вы веркой  в  одной  плоскости  — е

в  Ь рн-устаноаке н ескольки х  деталей д л я  каж дой  латали  сверх первой табличное 
7 П ри работе с  м естны м  п одъем ни ком  врем я п о  керто , приведенное д л я  м остоао

208

устан овку  к  сн яти е детали 
рийиое п роизводство

П родольно-ф резерны е станки

К арта 64 Л ист 2

к г , д а

400 $00 1500 3000 5000 10000 20000 40000 7S000 100000 свыш е
100000

м ин

1 9 4 2 2 4 25 29 33 38 45 - - - -

2 3 4 2 7 ,0 31 36 42 49 6 0 - - - -

23,0 2 9 ,0 34 39 4 6 55 66 - - - -

31,0 3 5 ,0 4 0 47 55 66 79 - - - -

35,0 4 0 ,0 4 7 54 62 75 91 - - — —

7 4 8 4 17 - - - - - - - -

10,0 12 ,0 14 17 21 25 3 0 37 - - -

1 3 4 16,0 2 0 24 27 34 4 0 49 - - -

15,0 19,0 22
26 32 37 45 55

19,0 22 .0 26

21.0 2 5 ,0 31 37 43 51 62 75 - - -

6 8

0 ,8 1.0 1 2 1.6

ж
• 1 и «  i

я м ■ п п с

табличное  вр ем я приним ать с коэф ф ициентом  К  =* 1,2
е коэф ф ициентом  К  =  I .J
Х ам а» е  коэф ф и ц иентом  К  — 1, ]
вое вр ем я  приним ать с  коэф ф ициентом  К  =*0,8
ври п ереустан овке деталей  с  прим енением  м остового крене без вы верки  табличное 
коэф ф ициентом  К  ■  О  А*  с  вы веркой  в  д ау х 'тр ех  п лоскостях — с коэф ф ициентом

врем я приним ать с  коэф ф ициентом  к  *0 > 
го кр ан а, ум еньш ать па 1,5 м ин
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Вспомогательное время 
(в  вертикальной 

Единичное и м елком

и  киитиику догали
ю ю о к н и и О

рийноо1пншлк»ютво

Продольно-фрезерные станки

Карта 65

IPno
знции

Угол ново 
рота при 
кантовке

Характер
застройки

Масса детали,

SO 100 200 400 $00

Время,

1

ОД

Удобная
застройка

1.2 W 18 2 3 2.8

2 Неудобная
застройка

2 4 2 9 3.6 4,4 5.5

3

ЮЛ

Удобная
застройка

Ifi 2,0 гл 2.9 3.7

4 Неудобная
эастролка

3.3 4 .0 5,0 6,0 8.0

5 Т рактор  
тировка 
детали (ту 
да и обрат 
но) д м  
кантовки

50 3.5

( перемеще 
ния, м м , до

100 5 0

7 Свыше
100

7 0

Индекс • в Г я

кг, до

1500 3 0 0 0 S 000 10000 2 0 0 0 0 4 0 0 0 0 7SOOO 100 0 0 0 свы ш е
100000

ю т

Э<4 4 2 4,8 5.5 7 10 15 21 25

6,5 8.0 9,0 11.0 14 19 26 29 35

4 А 5,5 6,0 8,0 9 12 20 24 28

9.0 11.0 12,0 16,0 19 25 35 40 48

4 5,5

6 8.0

8 10,0

. 1 . 1 * к 1 . м о

П р и м е н е н и я  I В рем я не к а н то в к у  д о б а в л я е тся  к о  врем ен и  ив у стан о в к у  и сн я  
теи о в к в  детали

2 У добная ааетр о н к в  -  п ри  наличии у д етал ей  п р о св ето в  вы сту п о в  и  т .п  д л я  эехва 
п етлей

3 В рем я н а тр ан сп о р ти р о вк у  д о б ав л я ется  к о  вр ем ен и  н а к а н т о в к у  в  с л у ч аях , к о гд а

тие д етал ей  в  тех  с л у ч аях , к о гд а  в  п р о ц ессе  вы п олн ен и я оп ерац и и  и м еет  м ест»  н ереус 

та стр о п ам и , н еу д о б н ая  за с тр о й к а  — сп лош н ы е д е тал и  застр о п л и ваю тся  сн аруж и  

деталь п ер ем еш ается  в  сто р о н у  о т  с тан к а  н а  р ассто ян и е  б о л ее  10 м
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Неполное штучно* 
Фрезерование плоскостей. 

Чугун серый. Н В * 
Е дти чн ое и мелкосе

N* по­
зиции

МОщ
КОСТ»
стейке 
Ид, кВт, 
до

Диеметр 
фрезы  0 ,

Ширине
обребе-

Глубине 
резания 
1, м м

Длине обребетывеемой лов*рхио

ММ» N
ЧИСЛО
эуб м в Z

ТЫВ10
мой но 
верхнее 
ги В, мм, 
00

100 12S ISO 200 3S0 300

Время ие

1 80
48

8 1,10 1,20 1.25 1.30 1.35 М О

2 10 12 1.15 1.30 1.35 1,4$ M S 1.70

Э 100 8 1,10 1.25 1.30 1.35 1.40 M S

4 10
60

12
1.20 1.35

1,45 М О 1,65 1.80

$ 125
75

8 1.40 1.45 M S 1.70

6 14 12
1.30

1.45 U 0 1.65
М О

1.95

7
15

160
112

8 М О 1.55 1,70 2,00

8 16 12 1,50 1.75 1.85 2.05 2.25 2410

9 200
140

8 1.40 1.60 1,70 1,85 2,00 2,20 {

10 20 12 1.65 1,90 2.05 2.25 2.55 2.80

11 2S0
190

8 1.80 2.05 2.20 2.40 2,65 2,90 1

12 24 12 2,00 2.30 2.45 2.75 3.10 3.40 >

12 315
240

8 2.05 2.35 2 3 0 2,80 3,15 3.45 t

14 24 12 2.65 3,05 3.35 3.75 4,35 4.70

Индекс в б В г А е

время
Rz 80 .14  » 1 2  кв и н тет 
1 ,7 6 -2 ,1 5  ГПв 
ряйное производство

Продольно-фрезерные станки

Фрезы торцовые с плестииками 
ВК8

Карта 66

сти 1, мм, до Режимы
резания

"jpкВт, до
400 500 600 750 9S0 1200 1500 1900 2400 Добав 

л я п  на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

п,об/
мин

s**»
м м /
мин

рабочий кол, мин

1,60 1.70 1,95 2,10 2 3 0 2,70 3 3 0 3,40 4.1 0,11 300 960 9,4

13$ 2 0 5 2.40 2,65 20$ 335 4,05 4.70 6,0 0.19
240

600 11.0

1.70 1,85 2.15 2.35 2,60 33 5 3,45 3.95 4.8 0.14 750 9.4

2,00 2,25 2,65 205 3,35 4,00 4,65 5 3 0 7.0 0.23
190

480 И З

1.90 2,05 2.40 2.65 20 5 33 5 4.0$ 4.70 6,0 0.19 600 11,8

125 2,50
3.00 3.35

3.80 4,60
5 3 0 6 3 0 8,0 0.28 150 380 11.0

2,30 2,55 3 3 5 4,65

ДО 3,40 4,00 4.60 5 3 0 6 3 0 8 3 0 9 3 0 113 0,46 120 240 113

ДО 2 0 5 3,45 зоо 4 3 5 5 3 0 6 3 0 8.00 9 3 0.34

96

300

11,0

ДО 3.95 4,65
5 3 0 6 3 0 8 3 0 9 3 0 изо 14,0 03 7

190зло 4,05 4 3 0

«.10 4ДЮ
5 3 0 6 3 0 8.00 9 3 0 ИЗО 14 00 173 0,72

60
150

12.6

11.0445 4Д 5
48

<00 7,00 8 3 0 9 3 0 ИЗО 1430 1730 2150 27,0 1.13 96 11.3

к э н к л м и О п Р

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы

Твердости чугуна
Твердость чугуна, ш а
Продолжительность обработки, мин
Коэффициент

Достояния обрабатываемой поверх* Состояние обрабатываемой поверхности
Коэффициент

е т и с и м о с т и о тта— “ Свыше 2,15
- До 10 Свыше 10

Р--- М 1,25
вёз корки
В--

По корке
1,15
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Неполное штучное 
Фрезерование плоскостей 

Чугун серый, НВ * 
Единичное и мелком

аремя
1U40, Икшшитет 
1,76-2,15 ГП* 

ряйное производство

Пропалыкьфрезериые станки

фрезы торцовые с пластинками 
ВК8

Карта 67

И* по 
акция

Мощ
ноете

И
; Ширина
обрава
тывее*
мой но
аерхное
ти В мм
ДО

Глубина 
резания 
t, мм

Длина обрабатываемой поверим стн/ мм до Реяшмы
резвяия

Ид, кВт»
до

число 
эубма Z

■00 I2S ($0 ТОО 2SO 300 400 S00 «00 7J0 •so 1200 1$00 1900 2400 Добав
литым
каждые
100 мм
свыше
2400

п об/
МММ

6м»
мм/
мин

” Р
кВт до

Время на рабочий ход. мин

1
80

10
48 1,35 1,55 1,60 1.75 1,85 2.0$ 245 260 3.00 3.35 3,85 4.65 54 64 8.0 028 480 380

54

2
100

10
60 1.45 165 1,75 1.85 2,05 2,25 2,60 2,95 3,45 3.90 440 540 64 74 95 0,36 380 300

3
125

14
75 145 180 1,90 210 2,30 245 3,00 3,45 4,00 4,60 540 640 8,0 94 12 0 0,46 300 240

4 15
160

16
112 8 175 2 00 2,15 2 35 2 65 2 90 345 4 05 4,70 540 640 8 00 94 115 14 0 046 240 190 66

5
200

20
140 1,95 2 25 2 40 2 70 3 05 3 35 405 4 80 540 640 8,00 940 115 14 0 174 0 72 190 150

6
250

24
190 2,35 2 70 295 3,25 3,70 4.05 4,95 6,00 7,00 800 940 12,00 14,0 17,5 22,0 0,90 150 120 9.4

7
315

24
240 3,25 3,70 4,10 4,60 540 6,00 7,00 840 10,00 12,00 1440 18 00 22,0 27.0 34,0 1,45 96 75 7,8

Индекс а 6 в г Д е Ж 3 и к л м н о п Р
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  б я я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и и  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т

Твердость чугуна НВ ГПа Д» 2*15 Свыше 2 15
Твердости чугуна Продолжительность обработки, мим До 10 Свыше 10

Коэффициент И 1,1 125
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Неполное штучное 
Фрезеровекио плоскостей, 

Чугуи серый, Н В - 
Едшигшое и мепкосе

N* по 
эиции

Мош
кость

Диаметр 
фрезы D

Ширина
обраба

Глубина 
резания 
t, мм

Длина обрабатываемой поверхио

С1ШКЯ
Мд, кВт, 
по

М М | N 
ЧИСЛО
зубьев Z

тывае* 
мой ПО 

верхнее* 
ТИ В, мм,
до

100 12$ 1S0 300 250 300

Время не

1
80

10
48 1 80 2,05 2.15 2,20 2,35 2.50

2
100

10
60 1,85 2,10 2,20 2,25 2.40 2,55

3
125

14
75 1,90 2,20 2,25 2,30 2.45 2,60

4 13
160

16
112 2 2,10 2,40 2,45 2.60 2,70 2,90

5
200

20
140 2,45 2,75 2,85 3,00 3,15 3 35

6
230

24
190 2,95 3,30 3,40 3,60 3,80 4.05 1

7
313

24
240 3,70 4.05 4,20 4,40 4,70 4,95 г

Индекс а б в г А е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р о б о т ы

Твердость чугуна НВ, ГПа

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мни

Коэффициент
П р и м е ч е м и е  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

216

время Продольно-фрезерные станки

1 ,7 6 -2 ,1 5  ГПа 
рийное производство

Фрезы торцовые с пластинкам! 
ВК6

Карта 68

C T H l.M M ,  д о Режимы
резания

400 $00 «00 750 9S0 1300 IS00 1900 2400 Добаа 
пять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

и» об/ 
мим

Зм>
мм/
мин

N ..
кВт, до

рабочий ход, мин

2,70 2,95 3.40 3,70 4,10 4,80 6.0 2,3

2,75 3,00 3,45 3.75 4.15 4,85 5,5

6.5

7.3 0  23 600 480 2.7

2,85 3,05 3 4 0 3,80 4 4 0 4,90

3,20 3,45 4,00 4.30 4,80 5 4 0 6 4 7 4 9 0 0,28 480 380 3,8

3,70 4,10 4,65 5,00 6,00 7,00 8.0 9.0 11.0 0,36 380 300

4,50 4,95 5 4 0 6,00 7,00 8,00 9 4 11,0 13,5 0,46 300 240 3.3

ЗЛО
J

6.00 7.00 7 4 0 8 4 0 10,00 114 134 164 0 4 7 240 190 2.7

X 3 и К я Ч и о и Р
I Меи самости о т

> 2 .1 5 Свыше 2,15

До 10 I Свыше 10

1.1 1 145
приваленное время не рабочий хоп брат» меньше на 1.0 мни
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Неполное штучно* 
Фрезерование плоскостей, 

Чугун серый, НВ ■  
Единичное и  мелкое*

Н*по-
ЭЦЦИ1

Мощ* 
несть 
стайка 
Ид> кВт 
до

Диамата 
ф резы ! 
м м , и 
число 
зубьев 2

Ширима 
,обра6е> 
тыва*. 
мой по* 
верхио* 
стиВ , 
м м , д о

Глубина 
резания 
I, мм

Длина обрабатываемой поварам*

100 12S ISO 200 2S0 300

Время на

1

2

3

4

5

6 

7

1S

80

10
48

1

2,45 2.75 2,85 3,00 3,1$ 3.45

100

10
60 24 0 2,85 2,90 3,05 3.25 34$

12S

14
75 2,60 2,90 3,00 3,15 3,30 3,65

160

16
112 3,00 340 3,45 3,60 3,85 4,15

200

20
140 3,45 3,85 4.00 4,20 4 4 0 4.85

2S0

24
190 4,25 4,65 4,85 5,00 5 4 0 6,00 д

313

24
240 5 4 0 6,00 6,00 6 4 0 7,00 7 4 0  з

Индекс |а б в г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  б а я

Твердость чугуна НВ, ГПа

Твердости чугуна Продолжительность обработки, мин

Коэффициент
П р и м е ч а н и е  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

•мл
2 1 8

ИМИ _ Продольно-фрезерные станки
ф W ** 9  nlWMllVl
1,76-2,15 ГК* 
pdtaoo производство

Ф резы торцовые с  пластинками 
В1С6

Карта 69

cm (, м м , до Режимы
резания

N ..
кВт, до

МО S00 600 750 9S0 1200 1500 1900 2400 Добав* 
пять на 
калош* 
100 мм 
свыш* 
2400

п,об/
мин 5м*мм/

мим

(Свочий ход, мни

345 4,20 4,75

в 5 0 6.0

7,0 8 ,0

9.0 11,0

04 6 600 400

< 1

340 4,25 4,85

9 4 114

<40 4 4 $ 4,95 5 4 6,0 1.1

440 5,00 6,00 6 4 7.0 8 4 10,0 114 11,5 0,46 480 240 14

540 6,00 7.00 7 4 8 4 10,0 11.5 13.5 164 0,57 380 190

1.1

«40 7 4 0 8,00 9.0 104 124 144 17,0 204 0,72 300 150

(4 0 9,00 1040 114 13,0 154 18,0 21,0 25,5 0,90 240 120 14

ж э И к л м н о п Р
п м в н е н н ы х  у с л о о и а  р а б о т  а  з а в и с и м о с т и  о т

До 2,15 Свыше 2,15

До 10 Свыше 10

N 1.1 1,25
фииеманин* нреми иа рабочий ход брать меньше на 1 ,о мни

2 1 9



Неполное штучно* 
Ф резерование плоскостей, Rz 80, 

Сталь конструкционная углеро 
единичное н мелкое»

N* по­
зиции

Мощ
моста

Диаметр 
фрезы О

Ширина
обреба
тыаае
мой по
верхмо-
сткВ,
мм, до

Глубина
резании

Длина обрабатываемой поверх)»

Np, кВт,
М М  а И 
ЧИСЛО
эубьев2

I» мм
too 125 150 200 250 300

Время иа

1 80
АЛ

5 14 2.0 2.2 2 4 2,8 3,2

2 10 8
1.7 2.3 2 4 2.8 3 2 3.8

3 (00 5

4 10 Я 1,9 2 5 2 8 3 2 3 8 4 4

5 15 125
75

5 1.7 2.3 2 4 2.8 3,2 3 4

б 14 8 2,2 3,1 3.4 3 6 4 3 5 0

7 160
112

5 1.9 2 4 2 8 3.2 3.8 4 4

8 16 8 2 4 3 .2 3 4 4,1 4,8 5 4

9 200
140

5 1.9 2 4 2.8 3,2 3.8 4 4

10 20 8 2 4 3 2 3 4 4,1 4,8 S4

Индекс а б в г Д с

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  б а я

врем я
1 4 -  12 квалитет 
листах, О а“ 0 4 9 ~  0,74 ГПа 
рийное производство

Продольно-фрезерные станки

Фрезы торцовые из стали Р6М5

Карта 70

сти 1 ,м м ,д о Режимы
резания

NrКВТ,до
400 $00 600 7S0 9SO 1200 1500 1900 2400 Добав 

лить на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

п,об/
мин 5м»

мм/
мни

рабочий ход, мин

3 4 4 4 5 4 6 ,0 7 4 9 4 U 4 14,0 17 5 0,72

75

ISO

14

44 5 4 6 4 7 4 9.0 115 14,0 (7 4 21.5 0 91
2 4 _____

2.1
54 6 4 7 4 9 0 11,0 144 184 2 (4 26 5 1.15

44 5 4 6 4 7 4 9.0 114 14,0 174 215 0 9 1
60

2 4

6.0 7 4 9 .0 104 13,0 17,0 21,0 26,0 33,0 1.45

4.354 6 4 7 4 9 .0 11,0 144 184 2 1 4 264 1,15
48

64 8,0 10,0 114 14.0 18 0 22,0 27,0 33,0 1,45 96

54 6 4 7 4 9 .0 11,0 144 184 2 1 4 2 64 1,15
38

ISO
5.1

«4 8,0 10,0 114 14,0 18 0 22,0 27,0 33,0 1,45 75

ж 3 и к л м н О л Р

в м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т

Г р у ш »  обрабапгыва 
емой стали и  преде­
ла прочности

Группа стали и  пре 
дел прочности 0>, 
ГПа

Углеродистые вязкие Углеродистые, хромЯд 
келевы е

Д о 0 4 9

Продолжительность 
обработки мни

До 10 Свыше 10 До 10 С п и те  10

Коэффициент ш 1.1 0,9 0,8

Состояния обраба 
тываемой поверхно 
сти

Состояние обраба 
тываемой поверхно 
сти

Б ез корки  и удара

Коэффициент 0

сше, никелевы е, хромони М арганцовистые, хром ом арганиовисш е, хромомолибде­
новы е и близкие к  ним

0 4 9 -0 ,7 4 Свыш е 0,74 Д о 0 4 9 0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

- П о  1 0 Свыше
1 0

Д о 10 Свыше
1 0

Д о 10 (  П1 НПО 

1 0

Д о 10 Свыше
1 0

ш 1.1 1.25 Ш М 1.1 1.2 1.2 1,35

По корке и на удар

220
1,15
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Неполное штучно* 
Ф резерование плоскостей, 

Сталь конструкционная у т р о  
Единичное и мелкосе

«•по­
э то м

Мощ­
н о е»
станка
М д, кВт, 
ДО

Дяаматр 
ф резы  О 
м м , и 
число 
аубае» Z

ш ирина
обраба-
тмаае-
атой по­
верхно­
сти В, 
м м , до

Глубина 
резания 
1, м м

Длина обрабаты ваемой поверхяо

100 Ш ISO 200 250 300

Время на

1 80 3 2,00 2,30 2 4 5 2 4 3,33 3,70

2 10
46

3 2,20 2,60 2,90 3 4 3.90 4.30

3 100
60

3 2,00 2,30 2 4 3 2.9 3,35 3,70

4 10 3 2,20 2,60 2.90 3,3 3,90 4,30

3 13 123 3 2,30 2,63 2,93 3,4 3,95 4,35

6 14
7 *

3 2,60 3,10 3,43 4 ,0 4.70 3,00

7 160 3 2,80 3.30 3,65 4.2 4 ,90 5 4 0

8 18
И *

3
3,23 3,80 4,25 4,9 6 ,00 6 4 0

9 200 3

10 20
HU

5 3,80 4,30 3,00 6,0 7 ,00 7 4 0

Индекс а б В г д е

ареми Продольно-фрезерные станки
8 (4 0 , и  ки ан и та  
метая, оь я  0 4 9  ”  0,74 ГПа Ф резы торцовы е к> стали Р6М5
р яяо е  производство

К арта 71

o u t, м м , до Режимы
резании

400 500 600 750 950 1200 1500 1900 2400 Добав­
лять ка 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

П» об/ 
мкн

8м*
мм/
МММ

Np ,
К В Т , ДО

рабочий ход, мхи

4 4 5 4 6 4 7 4 9 4 1 1 4 14,0 1 7 4 2 1 4 0 5 0 120 < 1 ,0

5 4 6 4 8 ,0 9 ,0 11,0 14,0 17,0 21,0 2 6 4 1.15 150 96 1.2

4 4 3 4 6 4 7 4 9 ,0 1 14 14,0 17,0 21,3 0 ,90 120
1,3

54 6 4 8,0 9 4 11,0 14,0 17,0 21,0 2 6 5 1,13 120 96
1.2

64 8.0 9 4
1 14 14,0 1 74 2 1 4

33,0
1.43 96 75

1 5

7,0 8 4 1 0 4
/Орд

3 3 5

8 4 10.0 1 2 4 14,0 1 74 2 1 4 2 65 3 3 4 4 1 5 1,80 75 60 1.7

10,0 12,0 144 174 2 1 4 2 6 4 33,0 4 1 4 51 ,0 2.25 60 48

ж 9 к к л м и о п Р

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  б а я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы

Группы обрабатыва­
емой стали и  преде­
ла прочности

Группа стали и пре­
дел прочности <Ь, 
ГПа

Углеродистые вязкие Углеродистые, х р о м о ^ , нистые, никелевы е, хромо­
никелевы е

М арганцовистые, хромомарганцовисты е, хром ом олибде­
новы е и близкие к  ним

До 0 4 9  0 5 9 -0 ,7 4 Свыш е 0,74 Д о 0 5 9 0 5 9 - 0 ,7 4 Свыш е 0 ,74

Продолжительное!! 
обработки, мин

Д о 10 Свыше 10 До 10 Свыше 10 П оЮ

чт*» троны 

1,1

СВыше
10

Д о 10 СВыше
10

Д о 10 СВыше
10

До 10 Свыше
10

Коэффициент 1.1 0 5
w  ~ м 1,25 (Щ 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35
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Н еполное ш тучное 
Ф резерование п лоскостей, 

С тала конструкц и онн ая углеро 
Единичное и  м еп косе

К® по­
зиции

Мощ­
ность 
стан ка 
Нд , кВ т, 
во

Д иам етр 
ф резы  О, 
м м , и 
число 
зу б ьев  Z

Ш ирина 
обраба* 
п га ае - 
м ой по­
верхн о­
сти в , 
м м , до

Глубина 
резания 
t ,  м м

Д лина обрабаты ваем ой поверхме

100 12$ 1S0 300 2S0 300

В рем я ка

1
8 0

10
48 2.35 2 .7 0 2.85 3.10 3 ,35 3 4 0

2
100

1 0
60 2 ,75 3.15 3,35 3.60 4 ,0 0 4 4 5

3 15
125

14
75 2 3 .35 3 .80 4 ,0 0 4 ,35 4 4 0 5 ,00

4
160

16
112 4 ,2 0 4 ,7 0 5 ,0 0 5 4 0 6 ,0 0 6 4 0

5
2 0 0

2 0
140 5 ,5 0 6 ,0 0 6 4 0 7.00 8 .0 0 8 4 0

И ндекс а 6 в г п е

врем я
Rz 2 0 ,1 1  кралитет 
ди стая. О в  = 0 4 9  -  0 ,74  ГП а 
рийное производство

П родольно-ф резерны е стан ки

Ф резы  торцовы е из стали Р6М5

К арта 72

сти 1, м м , д о Реж имы
резания

Np»
кВ т, д о

400 $00 600 TS0 9S0 1200 1500 1900 2400 Д обав- 
л я п  на 
каж ды е 
100 м м  
свы ш е 
2400

п , об / 
мин

8м»
м м /
мин

рабочий х од , мин

4 4 4 .75 5 4 6 .0 7 ,0 8 4 1 0 4 1 2 4 1 5 4 0 4 7 240 190 1.2

5 .0 5 4 0 6 4 7 4 8 4 1 0 4 1 2 4 15.0 1 8 4 0 .7 2 190 150 1 4

6 4 7 ,00 8 ,0 9 4 1 0 4 13,0 1 5 4 1 8 4 23 .0 0 .90 150 120 1 4

7 4 8 4 0 1 0 4 1 1 4 1 3 4 1 6 4 1 9 4 23 ,0 28 ,5 1.15 120 96 1.3

3 4 11 ,00 13,0 1 4 4 1 7 4 2 0 4 2 4 4 2 9 4 36,5 1.45 96 75 1.7

ж э и к л м и о п Р

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работ

Группы  обрабаты ва­
ем ой  стали и  п реде­
л а  прочности

Группа стали  и  пре­
дел  прочности оь.

У глеродисты е вя зк и е У глеродисты е, хроме- 
н икелевы е

I l l s
До 049

П родолж нгельносп  
обработки , м ин

До 10 Сбыте 10 До 10 Свыше 10

Коэффициент № 1,1 0,9 0.8
П р и м е ч а н и е .  П ри обработке поверхности  ф резой , установленной ив разм ер, я р

224

в зависимости от:

ммстые, никелевые, хромо* Марганцовистые, хромомаргалцовистые, хромомолибде- 
новые и близкие к  ним

049-0,74 Свыше 0,74 До 049 0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0.74

До 10 Свыше
10

До 10 Свыше
10

До 10 Свыше
10

До 10 Свыше
10

0
идейное i f

1.1
имя на

1.25
мбочий хо

ш
д брата м

U
енмие на

1.1
,0 мин.

1.2 14 145

8 »ак. 345 225



Н еполное штучно! 
Ф резерование плоскостей 

С таль конструкционная у т е р е  
Единичное и мепкосе.

Н* по­
зиции

|мощ*
m e n II У|Ш ирина

,'обреба-
Глубина
резании

Д лина обрабаты ваемой поверхие

стайке 
И д, кВ т,
ДО

мм* и
число 
эубъе» Z

тывве- 
мой по- 
верхно- 
стн 0 , 
м м , по

I.M M
100 12$ ISO 200 2S0 300

В ремя на

1
80

10
48 3.35 3,80 4,05 4.35 4 .8 5,0

2
100

10
60 4 ,0 0 4,45 4,75 5,00 5,5 6.0

3 15
125

14
75 1.0 4 ,90 5,50 6 ,00 6,50 7.0 7,5

4
160

16
112 6.50 7.00 7,50 8,00 9 ,0 9,5

5
200

20
140 8,50 9,00 9,50 10,50 11,5 12.5

И ндекс а б В Г д е

аремн П родольно-фрезерны е станки
IUI *|V| * KNU/II1IOI
£ и о ш , 0ц 0 ,59  0,74 ГПа Ф резы торцовы е и з стали P6MS
р и п л и о  |l( /V I» n V M V IW

К арта 73

е тн !,м м ,д о Режимы
резания

400 $00 600 750 9$0 1200 1500 1900 2400 Д обав­
лять не 
каждые 
100 мм 
свыш е 
2400

Пе Об/ 
МИН мм/

мин
NrкВ т, ДО

рабочий хон , вш и

6Д 7,0 8 ,0 9 4 11,0 13,0 154 19,0 23,5 0 ,90 240 120

7 4 8 4 10,0 11,0 13Д 16Д 19,0 23 ,0 28,5 1,15 190 96

9,0 104 12,0 14,0 1 6 4 20 ,0 24,0 29 ,0 36,0 1,4$ 1 5 0 . 75 < 1

114 134 15,5 1 7 4 21,0 25,0 30,0 3 6 4 45 ,0 1,80 120 60

14.S 17,0 194 2 2 4 264 314 38,0 46 ,0 56,0 2,25 96 48

ж э и к л М II О п Р

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы обрабаты ва­
емой стали и преде­
ла прочности

Группа стали и пре­
дел прочности On, 
ГПа

У глеродистые вязкие Углеродистые, хромо- инсгые, никслооы с, хром о- 
иикслевы е

М арганцовистые, хром о март а нцо л и с т е , хром ом олнбдо- 
новы е и близкие к  ним

Д о 0,59 0 4 9  0,74 Сиыню 0,74 Д о 0 4 9 0 4 9  -  0 ,74 Свыш е 0,74

Продолжительность 
обработки, мин

Д о 10 Свыше 10 До 10 Свыш е 10 Ди 10 

1,1

Свыш е
10

До 10 Свыш е
10

Д о 10 Свыш е
10

До 10 Свыше
10

К оэффициент ш 1.1 0,9 0.8 [l,()| 1,2$ ш 1.1 1.1 1.2 1.2 1.35

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности ф резой, установленной не разм ер, n iiiH iiiiiin  ш  и м п м и  и *  о п в а ш Д  х о а б о е т ь  м е н ь ш е  н а  1 .0

226 Н» 227



Неполное штучное 
Ф резерование плоскостей, Rz 80, 

Сталь конструкционная угяеро 
Единичное и мепкосе

N* ПО­
ЗИЦИИ

М от
ноет*

Диаметр 
фрезы D

Ширина
обраба

Глубина
резания

Длина обрабатываемой лоаеряне

стенке 
Мд, кВт, 
ПО

мм, и 
число 
зубьев Z

тывье 
мой по­
верхно­
сти В, 
мм, До

tp SABA
100 125 ISO 200 250 300

Время на

1 100
60

5 1.20 1,35 145 150 1,65 1.80

2 8 8 1.4$ 1,65 1 75 1,95 2,20 2 5 0

3 12$
75

5 1 3 0 145 1 55 165 1 8 0 155

4 8 8 145 165 175 1,95 2 20 2,40

5 160
112

S 1,50 1,75 1,85 2,05 2 2 $ 2 5 0

6
1S

10 8 2,05 2,40 2,60 2,95 3,40 3,75

7 200
140

5 1 6 6 1 9 0 2,15 2,35 2,65 2,80

8 12 8 2.35 2,75 3,00 3 4 5 4,00 4,40

9 250
190

5 2,25 2,60 2,80 3,15 3,60 3,95

10 14 8 3,55 4,10 4 5 0 5,00 6,00 6 50

и 320
240

5 3 1 5 3 6 0 3,95 4 5 0 5,00 5 5 0

12 18 8 4,35 5.00 5 5 0 6 5 0 7 5 0 8,00

Индекс а б ft г д е

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й

Предел прочности стали од, гП а

П редела прочности стали Продолжительность обработки, мин

Коэффициент

С остояния обрабаты ваемой поверхно- Состояние обрабаты ваемой поверхности

Коэффициент

2 2 8

время
1 4 - 12квалитет 
дистая, 0# « 0 5 9  -  0  74 ГПа 
рййиоо производство

Продольно-фрезерные станки

Фрезы торцовы е из стали Р6М5

Карта 74

cm  I, м м , до Режимы
реэы мя

Np,
кВ т, до

400 (00 (00 750 >50 1300 1500 1900 3400 Добаа 
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

ас. об
tom

8м .
м м /
мин

pt6o<otft ход, мин

2.05 2,25 2,65 2,95 3,35 4,00 4,65 5,5 7,0 0,23 380 480 7 8

2,85 3 5 0 3,95 4 5 0 5 5 0 6 5 0 800 9.5 1 1$ 0 4 6 190 240 9,4

2,25 2 5 0 3,00 3,30 3 50 4,60 $50 6 5 8 0 0 2 8 300 380 7,8

2,85 3 5 0 3,95 4 5 0
5 5 0 6 5 0 8 00 9 5 1 1 5 0 4 6 150 240

, 9,42 5 5 3.40 4,00 4 5 0

4,65 5 5 0 6 5 0 7 5 0 9 5 0 1150 14,00 17 0 2 1 5 0 9 0
96

120

3 55 3,95 4 5 0 5 5 0 6 5 0 8,00 9 5 0 1 15 14 0 0 5 7 190

5 5 0 6 5 0 8,00 9 5 0 1150 14,00 17,00 2 1 0 2 6 5 1,15 75 96 11,0

4,85 6,00 7,00 8,00 9 5 0 1150 14,00 175 2 1 5 0,90

60

120 7,8

8 5 0 1050 12,00 1 4 5 0 18,00 22,00 27,00 33,0 41.5 1 8 0 60 11.0

7,00 8 5 0 10,00 12.00 1450 18.00 22,00 27,0 34 0 1.45 75 9 ,4

1050 13.00 15,00 18,00 22,00 27,00 3 3 5 0 4 15 52.0 2,25 48 11,0

ж 3 и к л м и 0 п Р

■АПН •  х в и е и м о с т и  о т

До 0 5 9 0 5 9  -  0,74 Свыше 0,74

До 10 Свыше 10 - До 10 Свыше 10

0,9 0 5 О 1 1 12$

Без корки  и удара По корке и на удар

ы 115

2 2 9



Неполное штучно* 
Фрезерование плоскостев, 

Сталь конструкционная утере 
Единичное к  мелком

И*
зиция

Moot
н о т

Диаметр! Мирит 
фрезы О.обрабе-

Глубине
резания

Длине обрабатываемой поверх»

стаже 
Нд. кВт, 
по

мм, и 
число 
эуОма Z

теме- 
мой по» 
верхно- 
сти 8, 
мм, до

1# мм
too IJ5 ISO 200 250 эоо

Время ва

1 100
60

3 1,30 1,50 1,55 1,60 1,75 1,90

2 8 5 1,35 1,55 1.60 1,75 1,90 2ЛЯ

3 125
75

3 1,30 1,50 1,55 1,60 1.75 1,90

4 8 5 1,45 1.65 1,75 1.90 2,05 2,25

5 160
112

3 1.50 1,70 1.80 1.95 2,10 240

б
15

10 5 1,75 2.00 2,15 2,35 2,65 2,90

7 200
140

3 1,65 1.85 1.95 2,15 2,40 2,60

8 12 5 1,75 2,00 2,15 2,35 2,65 2,90

9 250 3 1.90 2.13 2,30 2,50 2,80 3,05

10 14
190

5 2.35 2,70 2.95 3,25 3,70 4,05

И 320
240

3 2.15 2,45 2,65 2,90 3,25 345

12 18 5 2,75 3.15 3,45 3,85 4,45 4,85

Индекс а б в г Д е

время Продольно-фрезерные станки
И* *М1р 11 KIHUllUvl
дитя, О в » 0 4 9 -  0,74 ГПа Фрезы торцовые с пластинками Т5К10
риямдо иронощщугао

Карта 75

ст1,мм ,д0 Режимы
резания

400 500 <00 750 950 1200 1500 1900 2400 Добав­
лять «а 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

п ,о б /

мин
$м»
мм/
мин

Np,
К В Т , д о

рабочий ход. мин

2,15 2,35 2,70 3,00 340 4,05 4.7 54 7,0 0.23 600 480 4,6

245 2.60 3,00 3,35 3,85 4,65 54 6,5 8,0 0,28 480 380 54

245 2.35 2,70 3,00 3.40 4,10 4,7 54 7.0 0,21 600 480 4,6

245 3,00 3,45 3,90 4,55
8,0

9.5
0.36 380 300

54

2,70 3,05 340 4,00 4.60
5(50 <4

10,0 6,6

3,45 4.05 4,70 540 640 8,00 94 114 14.0 047 240 190 7,8

345 340 4,10 4,65 540 640 8.0 9.5 12.0 0,46 300 240 6,6

3,45 4,05 4,70
5,50 6.50 8,00 9.5 114

14,0
0.57 240 190

Tfi___
3,60 4,15 4,85 14,5 6,6

4,95 6,00 7,00 8,00 940 12,00 14,0 17.5 22,0 0,90 150 120
7.8

4,25 5,00 6,00 640 8.00 10,00 114 14,0 18.0 0,72 190 150

(.00 7,00 840 10,00 12,00 14,50 17.5 214 27,0 1.15 120 96 9.0

ж э И к л м н о о Р .

Поправочные коэффициенты на время обработки бяя измененных условий Ф о т ы  0 з а в и с и м о с т и  о т :

Предел прочности стали Ош, ГПа До 0,59 0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

Предела прочности стали Продолжительность обработки, мин До 10 O im im o  1 0 - До 10 Свыше 10

Коэффициент в,9 «,И m 1 .1 1.25

230 231



Н еполное штучно* 
Ф резерование плоскостей, 

С таль конструкционная углеро 
Единичное и  м елкосе

Н* По­
знани

Мощ-
(ГОСТЬ

Д иам етр 
ф резы  0

Ш ирине
обрабь-

Глубина
резания

Д лина обрабаты ваем ой поверхно

станка 
Nn, кВ т, 
ДО

м м , и 
число 
зубьев Z

ты аае- 
мой по­
верхно­
сти  В , 
м м , д о

1 ,м м
100 125 ISO 200 250 300

Время на

1
100

8
60 1,50 2,00 2,05 2,15 2.25 2,40

2
125

8
75 1,90 2,15 2,25 2,30 2,45 2,60

3

13

160

10
112

1

2,10 2,40 2,50 2,60 2,70 2,90

4
200

12
140 2,45 2,75 2.85 3,00 3,15 3,35

S
250

190
190 2,95 3,30 3,40 3,60 3,80 4,05

б
320

18
240 3 .7 0 4 ,10 4,20 4,45 4 ,70 4,95

И ндекс а б П Г Л С

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  Л л н  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й

П редел п рочн ели  стали (%, ГПа

П редела прочности стали П родолж ительность обработки , мин

К оэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности фрезой, установленной на размер,

232

врем я
Ш  20 , И  кваяитет 
листая, <% 300 ,59  -  0 ,74 ГПа 
рийное производство

П родолыю -фреэерные станки

Фрезы торцовы е с  пластинками Т15К6

К арта 76

сти / ,  м м , до Режимы
резания

N ..
кВт, до

400 500 600 750 950 1200 1500 1900 2400 Добав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

п ,о б / 
мин м м /

мни

рабочий ход, мни

2,60 2,75 3,15 3,4 3,70 4,35 4,85 S3 6.5 0,18 1200 600 4.6

2,85 3,05 3,50 3,8 4 ,20 4 ,90 5,50 6,5 7,5 0,23 960 480 3,8

3,20 3,43 3,93 4,3 4 ,80 5,50 6,50 7 3 9.0 0,28 750 380 5,3

3,70 4 ,10 4,65 5.0 5,50 6,50 7,50 9.0 11,0 0 ,36 600 300

4 3 0 4,95 5,50 6 ,0 7,00 8,00 9.50 11,0 13,5 0,46 480 240

•6 ,6

3,50 6 ,00 7 ,00 7,5 8,50 10,00 11,50 13,5 16,5 0 3 7 380 190 7.8

« 3 И К л м II О п Р

р а б о т  л  з а в и с и м о с т и  о т :

До 0 6 9 0 3 9  -  0.74 Свыш е 0,74

Д о 10 Свыш е 10 - До 10 Свыше 10

0.9 0.8 ЮЗ 1.1 1,25

приведенное время на рабочий ход брать меньше на |,0  мин.

2.13



Н еполное штучно* 
Ф резерование плоскостей, 

Сталь конструкционная углерср 
Единичное н  мелкосе

К* по*
зицин

Мощ­
ность

Д иаметр 
ф резы  1),

Ширина
обраба-

Глубина
рсэаиня

Д лина обрабаты ваемой поверхио

стайка 
Ид , кВ т, 
по

м м , и 
число 
зубье» Z

ТЫВ80*
мой по­
верхно­
сти В» 
мм, по

1, мм
100 12$ ISO 200 2$0 300

Время на

1
100

8
60 2,40 2.65 2,75 2,85 3.00 3.30

2
125

8
75 2,60 2.90 3,00 3,15 3.30 3,65

3

15

100

10
112

1.0

3,00 3.30 3,45 3,60 3,85 4,15

4
200

12
140 3.15 3,50 3,60 3,80 4 .00 4.35

5
250

14
190 3.75 4 ,10 4,25 4,45 4,75 5.00

6
320

18
240 4 ,80 5,00 5 .50 5.50 6 ,00 6 4 0

И ндекс а б а Г Д е

П о п р а в о ч н ы е  к о з ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й

П редел прочности стали Ов, гП а

П редела прочности стали П родолж ительность обработки, мин

Коэффициент

П р и м е ч а н и е .  При обработке поверхности ф резой, установленной на разм ер,

ереии _ П родольно-ф резерны е станки
на у к  пиши от
п о т м , О щ  “ 0 4 9  -  0 ,74  ГПа 
рийяое производство

Ф резы  торцовы е с  пластинкам и Т15К 6

К арта 77

п н  1 ,м м , до Режимы
резания

N ..
кВ т, до

400 $00 600 7S0 9S0 1200 1S00 1900 2400 Д обав­
лять на 
каждые 
100 мм 
свыше 
2400

п. об/ 
мим

9м»
мм/
мин

рабочий ход, мин

34S 3,85 4,35 4 ,7 5 ,0 6 ,0 7 ,0 8.С 9,5 0,28 1200 380

4,00 4,35 4,95 5 4 6,0 7 ,0 8 ,0 9 4 11,5 0 ,36 960 300

-  1,9

4,60 3 ,0 0 5 4 0

6 4

7*0

8 4 Ш О 1 1 4 14,0 0 ,46

750

240

2.3

4,80 5 ,0 0 6 ,0 0 7 4 600

2.7

5 4 0 6 ,00 7 ,00 7,5 8 4 1 0 4 12,0 14.0 17,0 0 4 7 480 190

7,00 8 ,0 0 8 4 0 9 4 11,0 13,0 15,0 17,5 21 .0 0,72 380 150 3,2

ж 3 И к л М н о п Р

работы в  з а в и с и м о с т и  о т :

Ш 0 4 9 0,59  - 0 Л 4 Свыш е 0,74

ДО 10 Свыш е 10 - Д о 10 С вы ш е 10

0 ,9 0 ,8 ш 1.1 1,25

припаленное врем я на рабочий хоп брать м еньш е на |,о  ч н " ,

2 3 4 2 3 5



В рем я переры вов на отды х я  яичные потребности 

Среднесерийное производство

В се тш ш  стан ков

К арта 7 8

О перативное врем я, м ин, д о

№  I 0,5 1,0 к в и т е

Время о т  оперативного, %

4 4 4

И ндекс а б в

П о д го т о а к т г в а р -т п г т о т я н ю  в врем я на я р я м д т м а Горизонтальна. ■ остан ки

Среднесерийное производство К арта 79 Л и ст I

I  Н а  н а л а д к у  с т а н к а ,  и н с т р у м е н т а  и  п р и с п о с о б л е н и й

Р з > Вид обработки и налад ки Число устанав­
ливаемых фрез 
Нт*

Длина стела, мм. до

$00 «00 1250 1400 2S00

Время, мин

1
О бработка плоскостей, ш вов фа­
сонны х поверхностей

- 10 11 12 14 1S

2 1 - 2 - 1S 17 19 22

3 Свыш е 2 - 17 19 22 25

4 Групповая обработка деталей 
(частичной поддал адков стан­
к а  без см ены  зажимного при-

- - 5 8 9 10

S 1 - 2 - 10 11 13 14

6 Свыше 2 - 12 13 16 17

И ндекс а 6 В г Д

11 Н а  п о л у ч е н и е  и н с т р у м е н т а  и  п р и с п о с о б л е н и и  д о  н а ч а л а  и  с д а ч у  и х  п о с л е  о к о н ч а н и я  о б р а б о т к и

7
Получение инструмента в  приспособлений испол­
нителем работы  п о начала н сдача н х после окон­
чания обработки партии деталей

7 10

И ндекс В б



П одготовктеды ю -закяю ч н телы ю е 
В р ем я и а  об служ и ван и е 

С реднесерийное п ро

врем я н а п ар ти и  д етал ео  
рабочего м еста
ИЗВ0ДСТВ9

Г ори зон тальн о- и  верти кальн о-ф резерн ы е стан ки

К арта 7? ! Л» с»

*(• по­
эмами

В и я обработки и  ш л а д  ки Число «'станав- 
ш м е м ш  фрез 
Нт*

Дянна стола, мм, дс
1 1

500 j 800 |  1250 1е04 > 2500

В рем я, м ни

8

l i t  Л о б е в д я т ъ  «с в р е м е н и  ч а  н а л а д к у  с т е н к а

П ри о б р а б о тк е  н а  к р у гл о м  с то ге б 7 8 9 ; ы

9 П ри о б р аб о тк е  с  ко п и р о м - 7 3 9 , 10

10 П ри о б р а б о тк е  с  дели тельн ой  го л о в к о й 5 б б S
1

8

11 П ри о б р аб о тк е  с  п о в о р о то м  ш п ин дельное 
б аб к и  н а  у го л

4 4 4 4 б

12 П ри о б р аб о тк е  п о д д ср яаааю ш ей  сто й к о й  н а 
каж дую  с то й к у

-

2 2 2 313 П ри о б р аб о тк е  с  устан овочн ы м и  д о м к р атам и  
и ли  р асп о р кам и  н а  каж д ы й  д о м к р а г а к  (рас­
п о р к у )

-

Индекс Ь б в г в

“ -Z  т с з з с з к е  и сх о д н ы х  ко о р д и н ат  х , у , l  н а  стаи- 
s x  г  д р о тр а зо ш ы м  у п р а л е и и е м

W

25 П р з  у с тан о в к е  п р о гр ам м о н о си тел я  в  считы ваю щ ее 
у стр о й ство  и  сн яти и

1 ,0

16 П ри  н аб о р е  п р о гр ам м  п ереклю ч ателя н а  пульте 
уп равлен и я сго н к а  (н а 1 р азм е р )

0 .5

17 П ри у с тан о в к е  заж и м н о го  п ри способлени я н а стол
стан ка-п од ъ ем н и ка

2 ,0

П ри  м аладке С п и к*  с  у стан о в к о й  н аб о р а ф р ез, п редвари тельн о  ск о м п л ек то в ан н ы х  н а  о п р ав к е , вр ем я о п р ед ел я ть  п о  п о зи ц и и  д л я  
у стан о вки  о дн ой -двух  ф р а з.

В р е м я  н а  о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м еста  С реднесерийное п р о и зв о д ств о

Т и п  и  х ар ак тер и сти к а  стан ка В рем я н а  обслуж ивание р аб о ч его  м е с та

SOO 2.5

Г ори зон тальн о- я  верти к альн о-ф резерн ы е 
стан к и

«0с:
2 8 0 0 3 .0

I s
1250 3 4

s i 1 6 0 0 4 ,0

2 5 0 0 4 4



Вспомогательное время па установку и смятие детали
Среднесерийное производство

/. Установить деталь
Н* по­
зиции

Обребетывае- 
мый материал

Способ уем* 
новки детали

Состояние уста­
новочной повер­
хности

Характер аыае 
ркм

Число одновре­
менно устанав­
ливаемых дета­
лей

1 Вез крепления - -

2
Скреплением 
одним болтом 
с гайкой

Обработанная 
или необрабо­
танная (отлив­
ка)

1

Без выверки
э

2

4 3

5 4

б б

7 8
8 Черные ме- 

теплы и мед­
ные сплавы

1
9

т г

11

12

13

14

15

м Г

~

На столе с 
креплением 
двумя бол»

2

Необработанна! 3
теми и план­
ками

шинка)
4

Выверка 
простая 
(по конгу»

б
8

ру неразме­
ченной по­
верхности)

1

2

Обработанная 3

18

19

20

6

1
8

Индекс
240

Горизонтально- и вертикально-фрезерные станки

Картаво Лиет1

а снять вручную

М ессе летели, к г , до

0,2 S 0,5 1.0 3 5 в 12 20 30

В рем я, мин
(на ком п лект устанавливаемы х деталей)

0,07 0.08 0.09 0.10 0,11 0,14 0,16 0 ,20 0.25

0,31 0,34 0 4 8 0,44 0.48 0,50 0 4 5 0 ,60 0.70

0,43 0,46 0 4 0 0 4 5 0 4 5 0,70 0,75 0,85 1 ./0

0,80 0 4 5 0,90 1,00 1.2S 145 145 1.60 2.90

1,15 1,20 1 4 0 1,50 1 4 0 1,95 2,10 2 ,30 3.90

1 4 0 1,70 1,70 1,95 2 ,3 0 2 4 0 2 .80 3 ,00 4,90

2,15 2 4 0 2 4 0 2 4 0 3 ,30 3,60 4 ,00 4 ,4 0 6.50

2.80 3 ,00 3 4 0 3 ,7 0 4 4 0 4 ,70 5 4 0 5 .5 0 8,00

0 4 0 0 4 5 0 4 0 1 4 0 1,20 1,40 1.65 2,10 2,90

1 4 0 1 4 0 1.70 1 4 0 2,20 2.70 3,10 3 ,70 5,00

2 4 0 2 .30 2 ,40 2 4 0 3 ,20 3 4 0 4,50 5 4 0 7,00

2 4 0 3 4 0 3.10 3 ,40 4 ,20 5 ,00 6,00 7 ,00 9.00

4,00 4 .3 0 4 4 0 4 ,9 0 6 4 0 7,00 8 4 0 10,00 12,50

5,00 5 4 0 6 4 0 6 4 0 8 ,00 9.00 11,00 13.00 16,00

0 4 0 0 4 5 0 .70 0,75 0.90 1,10 1.25 1.50 2.20

1,15 1.20 1 4 0 1 4 0 1,70 2,10 2 4 0 2.80 3 4 0

1,70 1.75 1.80 2 ,00 2 4 0 2,90 3,40 4,20 5 4 0

2,20 2 4 0 2 4 0 2 4 0 3,20 3 4 0 4 .50 5 4 0 7.00

3,00 3 4 0 3 4 0 3,80 4 ,6 0 5 4 0 6 .50 7,50 9 4 0

4 ,00 4 ,2 0 4 4 0 4 ,80 6 .00 7,00 8 4 0 10.00 12.00

а 0 N г а О Ж в и
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Вспомогательное время я* установку я 
Среднесерийное

N* по­
знана

О брабатаавае- 
м ы й м етериел

С носов уст»- 
н о ж и  детали

С остояние уста­
новочной  п овер­
хности

Х арактер а ы а е  
рки

Число одновре­
м енно устанав­
ливаем ы х дета- 
лей

21 1

22 Н еобработанная
(о тл и вка)

2

23 3

24 4

23 _ На столе с 
креплением  
д в у м я  бол*

В ы верка слож ­
ная (н о  р азм е­
точной р и ск е)

6

26 1

27 кам и 2

28 О бработанная 3

29 4

30 Черны е м е- 6

31
таллы  и мед* 
ны е сш и вы

На столе п ак е­
том  с  к реп ле­
нием  болтам и  
и план кам и

2

32 Б ез вы вер к и 3

33 4

34 6

33 8

36 Б ез креплен ия или н еобрабо­
танн ая (отли в­
к а )

-

37

38

С  креплен ием  
одним  б олтом  
с планкой

Б ез вы верки

1

39 Л егки е сплавы 2

40 3

41 4

42 6

242
И ндекс

CtSHTOO (№»*««
npOlPliKHtl'IUO

Г ори зон тальн о- и  верти кальн о-ф резерн ы е стан ки

К ар та 8 0 Л и ст 2

М асса д етал и , к г , д о

0,2$ 0,3 1 ,0  |  3 5 В 13 20  30

В рем я, м ин
Сие к о м п л ек т  устан авливаем ы х деталей )

1120 1,30 1,40 1,60 1,90 2 ,1 0 2 ,3 0 2 .6 0 3 .6 0

2,20 2 ,4 0 2 ,6 0 3 ,0 0 3 .5 0 3 ,90 4 ,3 0 4 ,8 0 6 .5 0

3,20 3 ,3 0 3 ,8 0 4 ,3 0 5 ,0 0 5 ,5 0 6 .0 0 7 ,00 9 .0 0

4,10 4 ,3 0 4 ,9 0 5 ,5 0 6 ,5 0 7 .5 0 8 .0 0 Д.ОО 10.00

6 ,00 6 ,5 0 7 .0 0 8 ,0 0 9 ,5 0 10.50 11.50 13.00 15 .50

0,83 0 ,9 0 1,00 1.15 1.35 1.50 1.65 1.90 2 .6 0

1,30 1,70 1,80 2 .1 0 2 .5 0 2 ,8 0 3 .0 0 3 .40 4 ,5 0

2,20 2 ,S0 2 ,7 0 3 ,0 0 3 ,6 0 4 .0 0 4 ,4 0 5 .0 0 6 .S 0

2.90 3 ,2 0 3.S 0 4 ,0 0 4 ,7 0 5 ,0 0 5 .5 0 6 ,5 0 8 ,0 0

4,20 4 ,6 0 5 ,0 0 5 ,5 0 7 ,0 0 7 ,5 0 8 .0 0 9 ,5 0 11 .00

0,47 0 ,5 6 0 ,6 6 0 ,8 6 0 ,95 1,50 2 ,1 0 3 .5 0 -

0,60 0 .7 0 0 ,8 0 1,00 1,30 2 ,0 0 -

0 ,70 0 ,8 0 0 ,9 0 1,20 1.60 2 ,6 0 - - -

0,85 1,00 1.20 1,50 2 .3 0 3 ,60 - • - -

0,95 1,10 1 .40 1.80 2 ,9 0 4 ,4 0 - - -

0,08 0 ,0 9 0 ,1 0 0 .11 0 ,1 2 0 ,15 0 .1 8 0 .2 2 0 .2 8

0,34 0 ,3 7 0 ,4 2 0 ,4 8 0 ,5 0 0 ,5 5 0 .6 0 0 ,6 5 0 ,7 5

0,45 0 .5 0 0 ,5 3 0 ,6 0 0 ,7 0 0 ,75 0 ,8 0 0 .9 0 1.85

0 ,90 0 .9 5 1.00 М О 1,35 1 .50 1.60 1.75 3 .20

1,25 1.30 1 ,40 1,70 2 .0 0 2 .2 0 2 ,3 0 2 .5 0 4 .3 0

1,60 1.110 1,90 2 ,1 0 2 ,5 0 2 ,8 0 3 ,1 0 3 .5 0 5 .5 0

2,40 2 .50 2 ,8 0 3 ,1 0 3 ,6 0 4 ,0 0 4 ,4 0 4 .8 0 7 .5 0

а п в г д С Ж 3 И
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Вспомогательное врем яиа установку н 
Среднесерийное

И* п о . О б р аб аты вав ' С п особ  уста* С остоян и е у с та . Х ар актер  вы вен Ч исло одновре*
эиции м ы й м атер и ал к о в к и  д етал и ко во ч н о й  п овер* 

хн ости
р к и м ен и о  устан ав­

л и ваем ы х  д ет* , 
лей

43
Выверка про* 

стая (по кон* 
туру неразме­
ченной поверх, 
н о е т )

1

44 2

45__ 3
46 Легкие сплавы На столе с 

креплением 
двумя бол-

4
41

Обработанная
6

48 хами
Выверка ело. 
ясная по раз* 
меченной рис* 
КС

1
49 2
50 3
51 4

Индекс
П р и м е ч а н и е .  В п о э . 3 - 3 0  и  3 8 -S 1  время д л я  м ассы  3 0  к г  приведено н а крепя*

Вспомогательное времй на установку я снятие детали 
Среднесерийное производство

//. Установить деталь и
Н» по­

зиции
Способ уста, 
ковки детали

Состояние уст*, 
ковочной повер. 
хиости

Характер ваше 
рки

'Число одновре 
меино устанав­
ливаемых дета­
лей

Поди

30 80

52
Без крепле* 
кия

Обработанная 
или необрабо­
танная (отлив* 
ка)

Без выверки

1

0,85 1,1

S3
С креплением 
одним болтом 
с планкой 1,25 1.4

54
С креплением 
двумя болта- 
ми с планкой

1.90 2,3

55

56

57

На столе с 
креплением 
четырьмя 
болтами с 
планками

2,40 3.0

2 3,90 4,8

3 5,50 6,5

Индекс а б

244

снятие детали 
производство

Горизонтально- и вертикально-фрезерные станки

К а р т а в о Лист 2

М асса д етал и , к г , до

0,2 S 0.5 1.0 3 5 8 12 20 30

Время, мин
(не комплект устанавливаемых деталей)

0,65 0,7 0,75 0,8 1,0 1,2 1,35 1.6 2,4
1.20 1.3 1,40 14 1.9 2.3 2,60 3.1 4.2
1,20 1.9 2,00 2,2 2.8 3,2 3,70 4.6 6.0
2/10 2 4 2,60 2.9 3 4 4.2 5,00 6,0 7 4
3.30 3 f i 3,80 4 Д 5.0 6,0 7,00 8 4 104
1,30 1.4 140 1.8 2,1 2.3 2 4 0 2.9 4.0
2,40 2,6 2,90 3.3 3.9 4,3 4,70 5 4 7.0
3,50 зл 4,20 4.7 5 4 6.0 7,00 7 4 Ю.О

4,50 5.0 5,50 6.0 7 4 8.0 9,00 10.0 124
л б в Г Д е ж э и

вне четырьмя болтами и планками.

Горизонтально* и вертикально-фрезерные станки

К а р т а в о ЛистЗ

Мп подъемником, краном
ш и к о м  п р и  стан к е М остовы м  к р а н о м

М а с с а  д е т а л и , к г ,  д о

2 0 0 $ 0 0 1 0 0 0 3 0 8 0 2 0 0 5 0 0 1 0 0 0 2 0 0 0 3 0 0 0 $ 0 0 0

Г » а  К О М А
В |

л а м *  v c
> е м *»  м м К

1 .4 1 ,8 2 , 1 2 ,4 2 ,6 2 .9 з .з 3.6 4 .1 4 .4 4 ,8

- - - - - - - - - - -

- - — 3 ,4 3 .8 - - - - - -

3 ,6 4 .4 5 ,0 3 ,9 4 .5 5 .0 6 .0 6 4 7 4 8 .0 8 .S

6 ,0 7 , 0 8 ,0 5 4 6 4 7 .5 8 .5 9 4 - -

8 ,0 9 4 1 1 ,0 7 . 0 8 .0 9 .5 1 1 ,0 1 2 ,5 - - -

в г а 0 Ж 3 и к л м Н
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Вспомогательное время не ус 
Среднесерийное

К* по* Способ уста- Состояние уста- 
нопочной помер- 
«мости

Характер вьше 
рки

Число одиовре Подъема
мепно устанав­
ливаемых дета

30 >Ф

58 Обработанная Без 4 6,50 8.0

59
или необра­
ботанная

выверки
6 8,50 10.5

60 (отливка)
8 iaso 13.0

61 креплением 
четырьмя 
болтами с

Выосрка про­
стая (по кон­
туру неразме­
ченной поверх­
ности)

1 3,50 4.5

62 Необработанная 2 6,00 7.5

63 3 | 8,50 10,0

64 4 10.50 12,5

65 6 | 14.50 17.5

66 8 18.00 22.0

67
Выверка про­
стая (по кои-

1 3.0 3.6

68 2 5,0 6.0

69
Обработанная

туру неразме­
ченной ноперх- 3 7.0 8.0

70 4 8.5 10.0

71 6 11.5 14.0

72
На столе с 
креплением 
четырьмя бол­
тами с план-

8 14.0 17.0

73 Выверка 
сложная (по 
размеченной 
риске)

1 4.5 5.5

74 Необработанная
(отливка)

2 8.5 11.0

76
ками

3 13.0 16.0

Индекс а б

246

тановку и снятие детали 
производство

Горизонтально- и вертикально- 
фрезерные еп д к и

К артаво Лист 4

ком при стайке Мостовым крепом

Мессе детали, кг, до

200 |  $00 1000 30 180 |з 0 0  1500 | 1000 1 2000 1 3000 | $000

Время» мим
(не комплект устамееливеемых деталей)

94 11.0 - 8.0 94 11.0 12,5 - - - -

13,0 154 - 10.0 12,0 14,5 17,0 — - - -

15,5 19>0 - 12.0 14,5 17.0 204 - - — -

5.0 6,0 7.0 5,0 6Л 7.0 74 8,5 94 104 11.5

9.0 104 124 74 9.0 104 12,0 14.0 - - -

12.0 144 17.0 10.0 11.5 134 16.0 184 - - —

154 184 - 12.0 14,0 17.0 20.0 — - — —

21.0 254 - 16,0 19,0 22.5 27,0 - - — —

264 - - 19.5 234 28.0 - - - - -

4.3 5.2 6.0 4.5 5.0 6,0 64 74 84 9.0 9.5

7.5 8,5 10,0 6.5 7.5 9.0 10,0 114 - — —

10.0 12.0 13,5 84 9.5 II.S 13.5 14.0 - - —

12,0 144 — 10.0 11.5 13.5 16.0 - — - —

164 20Д> - 13.0 154 18.0 214 — — — —

20.5 244 — 154 18,5 22.0 26,0 — — — —

7.0 9.0 104 6.0 7.0 8.5 104 12.0 14,0 17,0 19.0

134 17.0 20.5 10.0 124 15.0 18,5 22.0 — — —

20.0 23,0 30.0 14.5 174 214 26,5 31.5 - - -

п г п е Ж э И К Л м и
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Вспомогательное время на установку и снятие детали 
Среднесерийное производство

И* по- Способ уста» 
ковки детали

Состояние уста» 
ковочной повар» 
хкости

Характер в  мае 
рки

Число одиоаре Подъем

ливаемых дата* 
лей

30 80

76
На столе с 
креплением

Необрабо» 4 17,0 21,5

77 (отливка) Выверка слож» 
нал (по раэме» 6 23.0 31,3

78
четырьмя 
болтами с

ченной риске)
1 4,0 4.9

79
ПЛАНКАМИ

2 7.0 9.0

80 Обработанная 3 10,0 12,5

81 4 13,0 16,0

82 6 18,0 22,5

В случаях крепления деталей большим (меньшим) числом болтов на 
каждый последующий болт прибавить (или вычитать)

Индекс а 1 в

П р и м е н е н и и :  Г» В с я у ч и  необходимое^ дополнительного крепления детали 
размере 0,1$ мин на каждый клин или 0.S мин не каждую струбцину.

3 . Если п ри  р а б о те  н а  с вер л и л ьн ы х  с тан к а х  п о  у с л о в и я м  тех н и к и  б езо п асн о сти  до» 
ум ен ьш ать н а  0 ,0 4  м и н .

248

Горизонтально» и вертикально-фрезерные станки

Карта 80 Лист 5

виком пристенке Мостовым креном

Масса детали, кг, до

200 500 1000 30 80 200 500 1000 2000 3000 S000

В р ем я, м и н
(и е  к о м п л е к т  у стан ав л и в аем ы х  д етал ей )

26,5 3 3 ,0 - 1 8 4 2 3 .0 2 8 .0 34,5 - - — —

3 9 .0 4 9 ,0 - 2 6 4 3 3 .0 4 0 4 50 .5 — - — —

6 .0 7 4 8 4 5 4 6 4 7 4 9 .0 10 .0 1 1 4 1 2 4 1 3 4

11 ,0 13.0 15.5 8 4 10.5 12.5 14.5 17 .0 — — —

15,5 18.5 2 1 .5 1 1 4 14 .0 17 ,0 2 0 .0 2 3 ,0 - - —

19,5 2 4 ,0 — 14.5 1 7 4 2 1 .0 25.5 — - — —

27,3 3 4 ,0 1 9 4 2 4 .0 2 9 ,0 3 5 .0 — - - —

0 ,4

» г я . ж , . « . - .

расклитааккем  или струбциной к  времени но карте следует добавлять время а 

пускается установка н снятие детали без выключения вращения, время в поэ. 1 ,36, S3
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Вспомогательное время, связанное с переходом 
Среднесерийное производство

Время ив

К* но 
эмки

• Характер обработки
а Способ установки инструмента на стружку

1 Фрезерование на станках с иолу.ш томэтическим программным управлением

2___ Фрезой, установленной на размер
з ___ по лимбу
4___ С установкой фрезой но разметке
1___ Фрезерование плоско­

стей -  фасонных поверх 
костей н пазов

по шаблону приспособления
6___ Со взятием одной проб­

ной стружки
универсаль­
ный инстру­
мент шаблон

иэме* < 1 0 0
7___ ряс*

мый > 1 0 0
8___ раз­

мер. 
I I  мь

< 1 0 0
9 > 1 0 0
10 наружных с ус- по лимбу
11 Фрезерование криволинейных поверхностей и 

пазов по копиру
танов
кой
фре-

по упору 
копира

12
закрытых

зы по лимбу

13 по упору 
копира

14 Фрезерование шпиц винтов, граней войтов и гаек

Время на приемы, связанные с пер

15 Изменить число оборотов ишиидсия

16 Изменить величину иии направление иодачи

17 Повернуть делительную головку или дсиитспыгое приспособление на одну 
позицию

18 Повернуть приспособление с рабочей позиции па загрузочную

19

20

Поставить и снять щиток ограждения от стружки шарнирный

съемочный

21

22

23

24

25

Переместить стол в продольном направлении на длину свыше 200 мм 
при длине перемещения, мм, до

300

500

750

1000

1500

Индекс
П р и м е ч а н и я :  I. Время не рабочий ход с пробкой стружкой по иоз. б -  11 ус- 

поверхностей а операции, при фрезеровании закрытых плоскостей и выдерживании а 
3. При выполнении работы с установкой фрезы в двух направлениях к  времени по

2 5 0

I'oimanirmHMio* п иортикальио-фрезерные станки

|  Карта 81
« И а Я М и « >  Г Г б 'П  < T V / V B M B B W M H B H B M I n M n M M M i

рабочий «on. M ini

Д ли н а с т о л а , м м , до

S00 8 0 0 12S0

Время, мин

1600 3S00

0.02 0.03 0,04 0,06 0.08

0,12 0.14 0,17 0.21 0.22

0,26 0.30 0,38 0.48 0.50

0,45 0,55 0.65 0,80 0.90

0,32 0.37 0,45 0.54 0,60

0.49 0.55 0.70
0.90

0.90

0,55 0.65 0,75 0,95

0,45 0,50 0,65 0Л5 0,85

М 8 0.55 0,70 0.80 0.90

0,26 0,30 0,38 0,46 0.50

0Д4 0,28 0,30 0.44 0,47

0.42 0,45 0,60 0.70 0,75

0,40 0,44 0.55 0.65 0,75

0.08 0,04 0,06 - -

аодом, не вошедшие в комплексы

0.06 0.07 0.08 0.09 о .ю

0.05 0.06 0.07 0.08 0.09
0.04 0,04 0,04 0.04

- - 0,09 0.09
0,11

0.05 0.05 0,06 0,07

0,16 0,16 0,18 0,20 0,25

0,04 0,04 0.04 0,04 0,04

0.07 0,09 0,09 0.10 0.10
- - 0.20 0.21 0.21
— — - 0,31 0,31
— - - - 0,47

0 0 в Г Д
таюпиптветсп ив многопроходных работах; при обработке одной фрезой нескольких 
таких снучаих точных размеров по обрабатываемой поверхности ( д о п у с к  о  2  ММ1 
карге иияпуетппОвппнть 0.Ю  мин. 4 7 7 '

2 5 1



Вспомогательное время и* 
Среднесерийное

N*
ПОЭМ*
они

И змерительны й инструмент Точность измерения

1 Л инейка масш табная -

2 У гольник

3
У глом ер универсальны й

—

4 -

5
Ш аблон или скоба линейная односторонняя

0 .2  -  0,5

6 < 0 .2

7
Ш аблон линейный двухсторонний

0 ,2  -  0,5

8 < 0 ,2

9
Ш аблон фасонный простой

0,15 -  0,25

10 < 0 ,1 5

11
Ш аблон фасонный слож ного проф иля

0,15 -  0,25

12 < 0 ,1 5

И змерительны й инструм ент Точность
изм ерения,
м м

И зм еряем ы й разм ер, 
мМ, до

13

Ш тангенциркуль 0.1

10

14 25

15 50

16 100

17 200

18

19

300

400

20
600

А

21 Б

22
800

А

23 Б

24
1000

А

25 Б

И ндекс а
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контрольные измерения Горизонтально* и вертикально*
производство продольно-фрезерные станки 

Карта 82

И змеряемый резм ер, м м , до

so 100 200 S00 1000

В ремя, мин

0,056 0,06 0,07 0,10 0,13

0,090 0,12 0,15 0,28 -

- 0 ,29 - - -

- 0 ,2 0 - - -

0 ,060 0,07 0,08 0,10 0,12

0 ,080 0,10 0,12 0,15 0,17

0,070 0,08 0,10 0,12 0,15

0,090 0,11 0,13 0,17 0,21

0 ,080 0,09 0,11 0,14 -

0,110 0,13
0,16 0 ,20 -

0,14 0,17 -

0 ,200 0,23 0,26 0,31 -

Длим» изм еряем ой поверхности,,м м , до

so to o 200 S0O 1000

В ремя, мин

0,07 0,08 0,10 - -

0,08 0,10 0,12 - -

0,10 0,12 0,14 0,18 0,22

0,11 0,14 0,16 0,24 0,29

0.13 0,16 0,19 0,31 0,38

0,18 - - - —

0,21 - - - -

0,28 — - - -

0,34 - - -- -

0 3 3 - - - ~

0,40 - - - -

0 3 8 - - -- -

0,46 - - - -

б в г д 6

253



Периодичность контрольных измерений 
детали на операцию

Среднесерийное производство

Горизонтально и иертикалм д 
продольно-фрезерные станки

Карт» 83

К* по- Вид обрабатывае­
мой поверхности» 
характер обработ­
ки

Точность Измеряемый 
размер» мм»
АО

С^особ^остижеиия размеров

ЭИЦК11 измерения» 
мм» до Работа инстру­

ментом. уста­
новленным на 
размер

Работа о проб 
иымн струю 
коми или 
нимбу

Коэффициент лериодочностн 
промеров

1 50 0.3 0.8

2 0.1 200 0,4 0,9

3 Свыше 200 0,5 1,0

4 50 0.2 0.7

5 0.2 200 0.3 0.8

6
Фрезерование

Свыше 200 0.4 0,9

7 50 од ОД

8 0.5 200 0.2 0.4

9 Свыше 200 0,5 0,7

10
Свыше 0,5

50
0.1

0.4

11 200 0,5

12 Свыше 200 0.2 0,6

П р и м е ч а н и я :  1. Периодичность промеров выражена коэффициентами ко 
времени на контрольные измерения деталей» подвергающихся намерениям*

2. Время» ваятое на карты $2» следует умножать на коэффициенты данной карты» 
3# Указанная периодичность промеров при обработке плоскостей относится к  слу« 

чаям» когда на столе измеряется одна деталь. При измерении на столе одновременно 
нескольких деталей промерять следует одну или несколько из общего числа в эевн* 
снмостн от точности обработки.

2S4



Для станков мощностью 7,5 кВт
7__

80
10

3 480 960 120 0,11 600 480 151 0,21
8__ 48 5 380 750 95 0,13 480 390 120 0,26
9 8 13 240 480 60 0,20 380 300 95 0,33
10 100

10

3 380 750 119 одз 480 380 151 0,26
11 60 5 300 600 94 0,16 380 300 119 ОДЗ
12 8 190 380 60 0Д6 300 240 94 0,41
13

125
12

3 300 750 118 0,13 380 300 149 одз
14 75 5 18 190 480 75 оао 300 240 118 0,41
15 8 120 300 147 0,33 240 190 94 0Д2

Индекс а б



_  Основное врем я на 100 MMpaeieTMbil д л ш  
Фрезерование плоскостей, Кг 80. 14 *  12 квалитет, Кг 40» 11 квалктст 

% iy h  серый» НВ ш 1,76 — 2,15 ГПа 
Среднесерийное производство

Горизонтально- и  вертикально* 
фрезерные станки

Ф ^ п ы  торцовые с пластинками

Карта 84 | Лист 2

IP  по* 
зи ц и »

Д и а м е т р  ф р е ­
зы  0 ,м м » и  
ч и сл о  зу б ь е в  
Z

Ш ирима о б ­
р аб аты вае­
м о й  п о в е р ­
х н о сти  В» 
м м , д о

Г Л убииа р е ­
за н и я  t ,  м м

В ели чи на в р е ­
за н и я  и пере­
б е га /|»  м м

R z 80» 14  — 12 к в а л и те т R z 4 0 ,1 1  к в а л и т е т

Р еж и м ы  р е за н и я to to o .M m Р еж и м ы  р е за н и я *°109*мин
п»

о б /м и н
V ,м м /м и н

V.
м/мин -  "* о б /м и н

Sm .м м /м и н
V.
м /м ин

16

17

18

160

16
112

3

31

150 480 75 0,21 300 240 151 0,41

5
96

ill 48
0 3 3 240 190 120 0 3 2

8 0,52 150 120 75 0.83
Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  10 кВт

19
20 
21

100

10
60

3

13
380 960 119 0,10

480 380 151 0,26
5 300 750 94 0.13
8 190 480 60 о м 380 300 119 0,33

22
23

125
75

3
18

300 900 118 0.11 149
5 190 600 75 0.16

300 240
118

Л 4124  ~ 8
150

480 59 0 2 0

“ - 1 , 6 0

srp 112
3

31
600 75 0.17

1515

96
380

48
0 3 6

8 240 0.41
24 0 190

120
0 5 2

2 « -  !2оо£-рг
30 1

140
3

33
480 60 0.20 151

5 75 380
47

0 3 3 190 150 119 0.66
8 190 0 5 2 150 120 94 0,83
Индекс а б



9 п
к

, 34 S

31
100

10

3 3 8 0 9 6 0 119 0 ,1 0
4 8 0 3 8 0 150 0Д 6

32 6 0 5 13 300
750

94
ОДЗ

33 8 240 75 380 300 119 ОДЗ

34
125

12

3 3 0 0 9 6 0 118 0Л 1 4 8 0 380 188 0 ,26

35 75 5 18 240 750 94 ОДЗ 38 0 3 0 0 149 ОДЗ

36 8
190

60 0 75 ОД 7
3 0 0 2 4 0

118
0,41

37
160

16

3 750 95 ОДЗ 151

за 112 5 31
150 6 0 0 75 0,17 12 0

39 а
24 0 190 ОД 2

4 0
200

2 0

3 150 7 5 0 94 ОДЗ
151

41 140 *5 33 4 8 0
60

одо
4 2 а 96 30 0 0 ,33 190 150 119 0 ,6 6

И ндекс 1 1б



____  Оеиолюе время на 100 мм расчетной длины
Фрезерование плоскостей, Rz 80.14 -  12 квалктет, 1U 4 0 ,11 кватпегDtMWM tin  »  • 4* «# twi_Ч т и  серый. НВ «1,76 -  2.L5 ГП*' 

Среднесерийное производство

Гориэонтапыю- х верякш ао* 
фрезерные с п я т  _______
Ф|>еэы торцовые с

Карп 84 I Лист 4
И* по* Диаметр фре* 

эм D, мм, и 
« сп о эу & х  
Z

Ширина об- Глубина ре. 
запил t, мм

Величина вре- $z 8 0 ,1 4 — 12 асвапитет R a 40,11 кваяитетрабетывае-
мойповер*
хиостиВ,

занял и пере* 
бег* 1,» мм Режимы резании Ч чоо'*"* Режимы резании

kStf®*мм, до
п*

об/мин 5 м »мм/мин
V. 0»

об/мин $м*мм/мин
43

250

24

3 96 400 75 0Д7 190 150 149 9,44

44 190 5 54
40

380
47

0Д« 117
45 8 240 0.41 150 120 0.83

44
315

24

3 75 480 74 0.20 148

47 240 5 61
48

300
47

0,33 120 94 119 1*04

48 8 240 0,41 96 75 95 и з
Индекс в б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  о  з а в и с и м о с т и  о т :

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГПа До 2.15 Свыше 2,15

Коэффноиенг № 1.25

С о с т а в а  обрабтамемой да* 
верхмосп (ддяЛгвО)

Состояние обрабатываемой по* 
верхносш

Без корки Поморке

Коэффшшент О U S



Индекс



Основное врем я на 100 м м  р а с ч е т *  длины 
Фрезерование плоскостей» Hz 20» 11 квалнтет, На 2,5* 9  кваш лет 

Ч у г у н  серы й. Ю  « 1 ,7 6  -  2 ,15 ГП* 
Среднесерийное производство

Горизонтально- н  вертикально* 
фрезерны е станкн

Ф резы торцовы е е  пластинками 
ВК6

К арта 85 Л ист 2

«•по­
зиции

Диаметр фре* 
эыО*мм*и 
число зубаев 
Z

Шмршка об­
рабатывае­
мо* повер­
хности В» 
мм* до

Глубина ре* 
займа t, мм

Величина вре 
займа м пере­
бега / | * мм

На 20* 11 квалитет На 2*5» Р квалитет

Режимы резаинл
* • 1 0 0 »

МММ

об/мим
S * .
м м /м ш

V .
м /м ш

А»
об/ммн

$м»м м /м ин
V .
м /м ин

$
250

24
190 250 300 240 235 0.41 300 150 235 0,66

7
Э!5

24
240 315 240 190 23? 0*52 240 120 237 0*83

И ндекс а б

Поправочные коэффициенты на время обработки бая измененных условий работы в  зависимости от:

Твердости чугуна
Тверд ость чугуна НВ* ГПа До 2,15 Свыш е 2,15

Коэффицмемт 0 1*1

Примечание» Глубина резания t  в  2 мм для На 20 м e  1 мм дан На 2,5.



Д л я  с т а а к о в  м о щ н о с т ь ю  43  кВт

1 80 48
3 190 96 48 1.04 190 96 48 1.04

2 10 5 - 8 13 150 75
•за___

и з 150 75
38

и з
3___ 100 3 47 47

4 10
ои

5 - 8
120

60 38 1.66
120

60 38 1.66

5___ 125 75
3

18
96 48 1,04 96 47 1.04

6 14 5 - 8 96 75 38 и з 96 75 38 и з
Д )и  с т а н к о в м о щ н о с т ь »  7 ,5 - 1 0 кВт

7___ 80_ 4в 3 150 190 38 0.52 190 150 48 0.66

8 10 5 - 8 33 120 1«Л 30___
0.66 150 120

38
0.8Э

9___ 100 3
I5U

38 47

Ю 10
OW

5 - 8
96 120 30 0.23

120 96
38

1.04
II  __ 125 i« 3

18
150 38 0.66 47

12 14
/л

5 - 8 75 120 29 0,83 96 75 38 1.33
Индекс а б



[1 1
1

! вное время яг 100 мм расчетной длины мне плоскостей» Rz 80,14 * 12 квалктет,Яг 40,11 квалятет л уукамоннля углеродистая, Ов =0*59 - 0,74 ГПа Среднесерийное производство

Горизонтально* фрезеркыс станки
Фрезы торцовые
Карта 86

■ вертикально-
в  стала P6MS 
Ласт 2

Л* no* аиюмДиаметр фре­зы D«mm»h число зубьев Z
Ширина об­рабатывав* мой повер* хиости В» мм» до

Глубина р*. MBUt.ia, Величина вре* займи и пере* бега!}, мм
Па 80,14 - 12 кваяктет Rz 40,11 квалятет
Режимы резания

,« ___
Режимы резания

Ч>1П<И
п,об/мня S*.__мм/мин V/Mim *0|00*мю п*об/мин мм/мин V.афит

мин
13
14

160
16 112

!

1 00 
I 1

<*>! ю 31 75 1S0 38 0.60 96 75 48 из
60 120 30 0,83 75 60 38 1,66

2,08
2.63

13
16
1?

200
И Г

140
3___
5___
8

33
150 38 0,66 60 48

48 120
96 30 ода

ми 48 38 30
---  JЗля станков мощностью 15 кВт

16
19

100
10 60 3___

5-12 13 96 190 30 052 150 120 47 0.83
75 ISO 23 0,66 120 96 38__

47 1,0420 12$ 75 3
18 190 29 0,52

21 14 5—12---- "150---60 23 ■ “ 0,66 96 75 38"' ' 
48 из22 

23
160
16 112 3___

5-12 31 190 30 042
48 150 24 0,66 75 60 38__

47 1.6614
25
26

200
20 140 3___ I

3-8
12

33 190 30 042
38 150

120 24 0,66
0,83 60 48 38 2J0Z

Индекс в 6



2? 3 38 190 30 0.52 60 48 47 2 ,0 3

23 250

190

5
< А

150 0 * 6

29 26 8 30 96 24 1.04 48 38 38 2 * 3

30 12 75 м з

И ндекс а б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы  обрабаты вае­

м ой  стали и предела 

прочности

Группа стали и 

предел прочно­
сти о ъ  ГПа

У глеродистые

вязкие

У глеродисты е, хром исты е, никеле­

вы е, хром оникелевы е

М арганцовистые, хром ом аргаш ю ви- 

сты е, хром ом олибденовы е н бли зки е 

к  ним

Д о 0 4 9 0 4 9 - 0 .7 4 Свыш е 0,74 Д о 0 4 9 0 4 9 - 0 .7 4 С вы ш е 0,74

К оэффициент В 0 .9 0 и 1.1 1.2

С остояния обрабаты ва­

ем ой  поверхности (для 

R2 80)

С остояние обра­

баты ваем ой по­

верхности

Б ез корки  и 

удара

По к о р к е  и на удар

К оэффициент (у З 1.25



О сновное в р е м я  н а 100 м м  расчетн ой  дли н ы  
Ф резерование п ло ско стей , К г 20» 11 к в ал и те т , R a 2*5» 9  к вал и тет 

Сталь, кон сгрукш ю ы н ал у гл ер о д и стая , О» = 0 ,5 9  -  0*74 ГП а 
С реднесери йн ое п р о и зв о д ство

Г ори зон тальн о*  и  вертикальн о* 
ф р езер н ы е стан к и __________________

Ф резы  то р ц о в ы е  и з стал и  Р6М 5 

К ар та 8 7

IP по­ Д и ам етр  ф р е­
зы  D , м м ,н  
число зу б ь ев
Z

Ш ирина о б ­
рабаты вае­
м ой  н оаер- 
хмости В ,

Г лубина ре­ В еличина в ре- R a 20» 11 к в ал и тет R a 2 4 »  9  к в ал и тет
зиции зан и я  I» м м зан и л  и п ере-1 

б ега  l t , м м Реж им ы  резаии л

I» I0 0 '“ J
Р<ж и м ы  резаи и л

м м , д о н»
о б /м и н

$м*м м /м и н

>
! | „  п*

| о б /м и н
S*.
м м /м м н

V.
м /м и н

iJA 00'

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  4,5  -  15 кВ т

l
8 0
10

48

1 ,0

8 0 2 4 0 190
5 0

5 9

0 ,5 2 2 4 0 1 20
6 0

0 ,8 3

1.042
100
10

6 0 100 1 90
150 0 ,6 6

190 9 5

3
125
14 75 125 1 50 150 7S 5 9 и з

4
1 6 0
16

112 150 120 9 6 6 0 1.04 125 5 0 5 3 1,55

5
20 0
2 0 140 2 00 9 5 75

47
1.33 95 4 8 6 0 2 ,0 8

& 1250
_ - Г Н __________

190 2 5 0 75 6 0 1,55 75 38 5 9 2 .5 3

И ндекс а б
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

О брабаты вае­
мом стали  и  п р ед ел а  
прочности

Группа стали  и 
предел прочно­
сти  О ш*  ГПа

У глеродисты е
в я зк и е

У глеродисты е» хром и сты е, никеле* 
вы * , х р о м он и к елевы е

М арган цовисты е, хром ом аргаи ц ови - 
стые» хр о м о м о ли б д еи о вы е и  б ли зки е 
к  КИМ

Д о  0 .5 9  I 0 ,5 9  — 0 ,7 4 1| С вы ш е 0 ,74 Д о  0 ,5 9  I 0 ,5 9  -  0 ,741  С вы ш е 0 ,7 4

К оэф ф ициент га  10 .9  1 (Г ^  11 W ll.O l 1 1.1 1 1 .2



О сновное в р е м я  a t  100  м м  расчетной  дли н ы  
Ф р езер о в ан »  п лоскостей» R z 80» 1 4  -* П х в а я я е т »

_  IU  4 0 ,1 1  к в а т п е т  
С таль к о н стр у к я и о о д м  у гл ер о д и стая ; 0 »  =* 0 3 9  -  0 ,7 4  ГП а 

С реднесерийное п р о и зв о д ство

Г оризонтально* ■  вертикальн о* 
ф резерн ы е с тав к н

Ф цяил то р ц о в ы е  с  п ласти н кам и  

К арта 8 8  |  Л и ст 1

К* по* Д иам етр! ф р е­
зы  D , м м ,н  
число зу б ь ев
Z

Ш ирима об* 
рабеты вае» 
м ой  п оверх­
ности  В, м м , 
д о

Глубина ре 
эан и я 1 м м

В еличина вре* 
эан и я и  перо* 
б ега  ft , м м

R a 8 0 .1 4 — 1 2 к в ал етет IU  4 0 .1 1  к в ал и ге т

Реж им ы  р езан и я Р еж им ы  р езан и я
*•100*

м ин„  п . I s * .  IV , |  п , I Sm ,  IV .

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  4 .8  кВ т
100

Ъ < «П  AV'В  П У Щ п  V V 1 В W

8 6 0
<*

13 2 8 0

125 3 190 75 0 3 2 2 4 0 1 9 0 94

8 75 18 100

3 ____
4

100
8 60

3
и л я  с т а н к а  

13

»в м о ш
3 8 0

1 Н О С Т Ы С

3 8 0
» 7 4  КВТ 

119 0 .2 6 3 8 0 3 0 0 119 0 ,3 3
5 190 190 6 0 0 4 2 24 0 190 75 0 3 2

5____ 125
75

3
18

3 0 0 3 0 0 118 0 .3 3 3 0 0 2 4 0 118 0 ,4 1
6 8 5

150
150 5 9 0 .6 6 150 120 5 9 0 .83

7____ 160
112

3
31

190 75 0 ,5 2 2 4 0 190 121 0 3 2
8 10 5 96 120 4 8 0 .8 3 120 96 6 0 1.04

Д л я  с т а н к а > в  м о и т н о с т ы о 10 кВ т
9___ 100

6 0
3

13
3 8 0 6 0 0 119 0 .1 6 6 0 0 4 8 0 188 0^21

1Й___ 8 5 2 4 0 3 0 0 75 0*33--------- 3 8 0 119 0 .3 3
и ___ 12 5

75
Э

18 3 0 0 3 8 0 118 0 .2 6 6 0 0 4 8 0 235 0 ,21
12 8 5 190 2 4 0 75 0 .41 3 00 2 4 0 118 0 .41

И ндекс a
г ■■ —

б



Основное время на 100 м м  расчетной длины 
фрезерование плоскостей. Их 8 0 ,1 4  - 1 2  квалитет,

Rz 40,11 квалитет
Сталь конструкционная углеродистая, Ов а 0,51 -  0,74 ГПа 

Среднесерийное производство

Горизонтально* и  вертикально* 
фрезерные станки________________

4 ^  торцовые с пластинками 

Карта 88 |  Лист 2

О ч
Ov

« •п о ­
зиции

Диметр фре- 
3MOt MM,H 
jio to  зубьев

Ш ирима об ­
рабаты вае­
м ой повер­
хности В», 
мм» д о

Глубина ре­
зания t ,  м м

Величина вр е­
зания н пере* 
бега / , »м м

R » W , I 4 -  12 квали тет Rz 40» 11 квали тет

Реж имы  резания
- * O l  АА» ЗН®

Реж имы  резан ия
[ /* 1 0 0 *

п.
об/м м и

5м»м м /м и н

>
1

WIW
об/мми

5м»
м м /м м м

V.
м /м и н

ь 160 3 190 300 95 0»33 300 240 151 U 1
14 10 112

5
31 96 190 48 0,52 150 120 75 0,83

15 200 3 120 240 75 0»41 190 150 119 0,66
1б 12 140

5
33

60 120 38 0,83 96 75 60 и з

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  1 5 кВт

17

18 
19

100
~в 60

3

13

480 600 151 0,16 600 480 188 0,21

5 380 480 119 0.21 480 370 151 0,26

8-------------- 190 240 60 0.41 300 240 94 0.41
20

21

22

123

8 7S
3

18

380 480 149 0.21 600 480 235 0121

5 300 380 118 0,26 380 300 149 и з

8 150 240 59 0.41 240 190 94 0,52
23
24
25

160
10 112

3
31

300 380 151 0.26 380 300 191 0 3 3
5 150 240 75 0.41 240 190 121 0 3 2

8 96 120 48 0,83 150 120 75 и з
Индекс а б



26 !— ! 
200

12 ;

3 190 380 119 0,26 300 240 188 ОА1

2Г 140 5 33 96 190 60 0,52 240 190 151 0,52

3 8 75 96 47 1*04 120 96 75 1*04

29
250

14

3 96 240 75 0,41 240 190 188 0,52

30 190 5 54 120
47

0,83 150 120 118 0,83

31 8
60

60 1,66 96 75 75 1,33

32
320

18

3 190 0.52 100 150 191 0,66

33 240 5 61 75 60 и з 120 96 120 1*04

34 8 48 2,08 60 48 60 2,08

Индекс а б

Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в  зависимости от:

Предела прочности стали Предел прочности стали Оц, ГЛа До 0,59 0,59 — 0,74 Свыше 0,74

Коэффициент 0.9 0

Состояния обрабатываемой поверхности
Состояние обрабатываемой поверхности Без корки и 

удара
По корке н на удар

Коэффициент 0 1*25



к>
Ov
09

.  О своввое в р е м я  н а 100 к м  расчетн ой  д п т  
Ф резерование п ло ск о стей , R z 2 0 .1 1  к в ал и те т , R a 2,5,9 к вал и тет 

С таль кон струкц и он н а*  у гл ер о д и стая , Ов = 0 ,5 9 -  0 ,7 4  ГП а 
сред н есери й н ое п р о и зв о д ство

Г ор и зо н тал ьн о - в  вер ти к ал ьн о - 
ф р езер н ы е  с тан к н

то р ц о в ы е  с  п л а с т и к а м и

К ар га  8 9

!Г п о­
зиции

Д и ам етр  ф ре­
зы  D , м м , и  
«м ело зу б ь ев
Z

Ш ирив* об» 
рабаты вае» 
м ой  п оверх­
ности  В» *о*» 
д о

Г лубин* ре* 
зап и в  t ,  м м

В еличина вре* 
зам ни и  пере* 
бег*  ( , ,  м м

R i 2 0 ,1 1  квал и тет R e 2 ,5 ,9  к в ал и те т

Реж им ы  резан и я Р еж им ы  р езан и я
. *6100*

кво б /м и и
S * .
м м /м им

V .
м /м х н

»*
о б /м и и Sm>м м /м и м

V .
м /м и н

м и н

л л и  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  4 .8  кВ т

1
100

0
6 0

2 - 1

100 7 5 0 3 8 0
235

0 ,2 6 12 0 0 3 8 0

3 76

0 ,2 6

0 ,3 3

<Ц41

2
125

8
75 125 6 0 0 3 0 0 0 ,3 3 9 6 0 3 0 0

3
160

10
ш 160 3 8 0 190 191 0 .5 2 7 5 0 2 4 0

л л л  с т а н к о в  м о ш к о с т ь ю  1 5  кВ т

4  U29 
1 s

6 0

2 - 1

100

4 8 0

301

376
0 .21

1 2 0 0 3 8 0

376

0 ,2 6

озз

0 .4 1

S
ш
8

75 125
0 6 0

9 6 0 3 0 0

б
16 0

10
112 160 6 0 0 3 00 301 озз 7 5 0 2 4 0

п л  л  с т а н  к о  в  м о ш М О С Т Ы !> 10 кВ т

7
100
8 6 0 2 - 1 100 1200 6 0 0 376 0 ,1 6 1 200 3 8 0 3 76 0 ,2 6

И н д екс а б



8
125

8
75 125 960 480 0,21 960 300

376
о з з

160

10
9 112 2 - 1 160 750 380 376 0,26 750 240

0,41
200

12
10 140 200 600 300 о з з 750 240 471

Д л я  с т а л к о я  м о щ н о с т ь ю  15 кВ т

11
100
8

60 100 3200 600 0,16 1200 380 376 0,26

12
125
8

75 125 960 480 031 960 300
376

о з з

160
10

13 112
2 — 1

160 750 380 376 0Д6
750 240 0,41

14
200
12

140 200 600 300 0,33 474

15
250
14

190 250 480 240 0,41 600 190 471 0Д2

16
320
18

240 320 380 190 381 032 480 150 481 0,66

Индекс а б
Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в  зависимости от:

Предела прочности стали 1 Предел прочности стали (Г8, ГПа. До 039 0 3 9 -0 ,7 4  | 0.74
1 Коэффициент 0,9 m  1 1.1

П р и м е ч а н и е .  Глубина резания t - 2  мм для Rz 40 и X 1 мм для Rz 70.



Основное время на 100 мм расеетяой паяны 
Фрезерование плоскостей Rx 80 ,14  -  12 квалитет 
Медные сплавы, НВ в 0,98 -1 ,3 ?  ГПа н алюминиевые 

Среднесерийное производство

Горизонтально* я  вертикаль* 
но*фрезсряые станки______

Фрезы
КМ $

торцовые и» спли

Карта 90

If ПО* Днамото Ширине Глубине Величина р«наймы резания 4*100*
ЭИЦНИфрезы Dp

ММ.ИЧИ*
ело вубаев
Z

обрвбаты* 
веемой по 
верхндети
В, мм, до

резания 
t, мм

врезания 
и перебега
1|«ММ

it,
об/мии Vмм/мин

V,
м/мин

мин

Д н я  c iг а и к о в  1« о щ н о с т ею  4,«t * 1$ кВг

1 3 730 0,13

2 и _ 80
48

5
240

600 0,16

з _ и г 8 480 0,21

4 12
13

380 0,26

5___ 3_____ 600 0,16

6___ 100
6 0 -7 3

3_____ | АЛ 480 0,21

7___ 10 8_____
Itv

380 0,26

8 12 300
60

0,33

9___ 3____ 600 0,16

10 160
113

3_____
31 13Л

480 0,21

И 16
11*

8
л lev

380 0,26

12 12 300 0,33

13
200

20

3_____ 600 0,16

14

13

140 3_____

8
33 96

480

380

0.21

0,26

16 12 300 0,33

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о б р а б о т к и  
д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы медных 
сплавов

Группа сплава Гомогенные Гетерогенные

Твердость НВ, ГПа 04 9  -  0,88 0,98 -1 4 7 1,47 -  2,45

Коэффициент 0.7 Ш 1.1
Группы алюминие* 
»ых сплавов

Группа сплава Силумин и летай* 
иые сплавы

ДюралюмннИй

Твердость НВ, ГПа 0,64 0,98

Коэффициент 0,80 0,75

270



Основное ареми ш  100 мм pacw rab l длины 
Фрезерование плоскостей Rz 20 ,11  х в а та ет  

Медные сплавы, НВ * 0 ,9 8  -1 ,3 7  ГПв н алюминиевые 
Среднесерийное производство

Горизонтально* и вертикаль* 
но*фрезеркые станки

Фрезы торцовые нэ стали 
P0MS

Карта 91

Рио» Диаметр 
фрезы D»
ММ, МЧИ*

ело эубаев
г

ШирИЯЗ ГЛубИИ! 
резания 
t, мм

Величии! 
врезания 
и перебега
It» мм

РежнМы резания *0100*
обрабеты* 
веемой по 
верхяоети 
В|ММ,до

п.
об/мин

«и»
мм/мим

V,
м/ммм

алии

Для ствн к о в  м ощ ностью  4,8 - 1$ кВт

1
80

10
48 80 380 300 0,33

2
100

10
00 100 300 240 0.42

3
125

14
75 2 125 240 190 100 0,52

4
100

10
112 160 190 150 0,66

5
200

20
140 200 150 120 0.83

Индекс
Поправочные коэффициенты на время обработки

Группы медных 
еппопов

Группа сплава Гомогенные Гстерогеннъte
Твердость НВ, ГПа 0 .5 9 -0 .8 8 0.98 -  1,37 1,47 -  2.45
Коэффициент 0.7 Ш 1.1

Группы (ипиминие* 
пмх ш ш поп

Группа сплава Силумин и литей­
ные сплавы

Дюралюминий

Твердость НВ» ГПа 0.64 0.98

Коэффициент 0.80 0.75

271



ж Основное время на
_ Фрезерование плоскостей, Rz 80,
Сталь конструкционная углеродистая, чугун 

Среднесерийное

N* ПО­
ЗИЦИИ

Мощ-
ноете

Диаметр 
фрезы О, 
мм, и чис­
ло Зубьев

Ширина об­
рабатывае­
мой повер­
хности В,

Глубине 
резания 
Г, мм, до

Величина
врезания

Ритм ы  везения
К В Т , во мм, до

оЬ/мия Ом.,мм/мин м/мии

1 16 ОЛ18 3 8 1200 300 60.0
2 4 S 9 240 48.0
3. " 20_ Л Л  4А 3 8 960 300 60.0
4 5 л и  • 5 10 240 47.0
5 2S 3 /50 300 59.0
6 5 20-4S 5 12 240 47.0
7 28 3 10 ООО 300 53.0
8 '

16
5 5 12 480 240 42.0

9"" 32_
2 0 -5 0 3 11 380 39,010 ' 4 5 13 190

U 40 3 240
12 2 0 -6 0 5 15 300 190 374
13 4 8 18 120
14

52-
3 14 190

! £ _
16

30-6 5 5 17 240 150 38,04 8 20 120
Индекс

П о п р а в о ч н ы е  коэффициенты ид в р е м я  о б р а б о т к и  д л я
Группы обрабатывав 
мой стали и предела 
прочности

Группа стали Углеродистые вяз­
кие

Углеродистые, хро

раздел прочности <ТВ, По 0 49

Коэффициент м 0,9

Твердости чутуна
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

Группы медных 
сплавов

Группа сплава Гомм
Твердость НВ. ГПа 0 4 9 -0 .7 4 - 0,98 -1 4 7
Коэффициент 0.7 д а т :

Группы алю м ти- 
евых сплавов

Группа сплава 3*

Твердость НВ. ГПа 0.64
Коэффициент 0.80

Формы обрабаш ва- 
смой поверхности

Форма обрабатываемой поверхности 1
Коэффициент

272

100 мм расчетной планы 
14 - 1 2  квалитет
серый, медные сплавы я  алюминиевые 
производство

Горизонтально- и вертикально-фрезер­
ные станки

Фрезы концевые из стали Р6М5 

Карта 92

8Д О Чугун серый, НВ “  1,74 -  2.1S ГПа = '< $ ? -Cl!3“ /th5  ,гаоми,ю«,ы *- н в  “

l a r
Режимы резания •Оюо*мия

Ренеты  резания ' 0100'мни
об/мин

Зм»,мвс/мин м/мнн об/мки Зм».ММ/МИИ М^мии

0 43
750

240 0.42 1200 380 0.26
0.42 190

38,0
043 300

60
0.33

0 43
600

300 0.33
960

480 0.21
0.42 240 0.42 380 046
043 300 374 0.33 750 480 59 0.21
0.42

480
240 38.0 0.42 300 47 043

043 300
42,0

043 600 480
53 0.21

0,42
240 0.42

380 0,26300
38,0

043 480 43 380 240 0.42
4800 4 2 300 48,0 0 43 480

60 041
043 240 0.42 300 0.33
043 150 374 0.67 240 48 0,42
043 300 300

47,0
0,33 380 380

60
0,26

0.67 240 0.42 300 0.33
0.83 240 190 374 043 300 190 47 043

б в

в м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :
м н е те , никелевые, хромоникелевые Марганцовистые, хромомарганцовистые, хро­

момолибденовые и близкие к  ним

049  -  0,74 Свыше 0,74 До 049 0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

М U ( S )  . 1.1 14
До 2.15 Свыше 2,15

1.23
«иные Гетерогенные

1.47 -  2.45
1.1

Дюралюминий
0.98
0.75

Прямолинейная Криволинейная (фасонная)
—  1 14

273



Основное время ив 100 мм 
Фрезероваю» плоскостей. 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Среднесерийное

К* по 
жця

*|Мощ>
миоств

станка
Диаметр 
фрезы и,

Ширима об­
рабатывав* 
.мой повер­
хности В, 
мм, до

Глубине 
резания 
I, мм, до

Величина
врезания Сталь ko h c t i 

породистая.
аукцион- 

“ 0.59 -
Ы л
КВТ, д о

К  ЧКФ
лоэубмв / | ,М М Р#жкмы реэакия2

оЬ/мш Sm,мм/
мхи

V .м/мии

1
i6_
4 2 0 -3 0 !Э 1200 190

60
2 2 1

5
2 0 -4 0 14 960 300

3 2 1
5

2 0 -4 5 17 750 240 59

1 15 2 L  
2 _____ 1А IA

2 18 600 300 53

2 1
4 22 480 225 50

2 1
4

2 0 -6 0 30 >80 I7S 48

50

4
3 0 -6 5 4(0 100 I40 47

Индекс

Поправочные коэффициенты на время обработки
Группы обрабатывав 
мой стали и предела

Группе стали Углеродистые вяз­
кие

Углеродистые, хро-

прочности Л ^дед прочности <%, До 0,59

Коэффициент О 0.9

Твердости чугуна
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

Группы медных 
сплавов

Группа сплава Гомо-

Твердость НВ, ГПа Д59 -  0,74 0,98 -1 ,3 7

Коэффициент 0.7

Группы алюмини­
евых сплавов

Группа сплава Силумин и литейные сплавы

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент
Формы обрабатыва­
емой поверхности Форма обрабатываемой поверхности

Коэффициент

расчетной длины 
Кх 20, Иквакитот
чугун серий, медные сплавы и алюминиевые 
производство

Горизонтально* я  вертикально-фрезер­
ные станки

фрезы концевые из стали P6MS

Карта 93

нал уг- 
0,74 ГПа

Чугун серый, НВ *  1,76 -  2,15 ГПа Медные сплавы и алюминиевые, НВ ■ 
=  0,98 - 1 , 3 7  ГПа

*® юомим
Режимы резакия *4» 0 0 *мни

Режимы резания *0 1 0 0 *мин
П,
оо/мим Sm,

м*умии
V,
М/мии оЬ/мин See,

мм/мин
V,
м/мии

0,53

0,33
750

190 37,5 043
1 2 0 0

300 60,0 0,33

300
47,0

0,33
380 75,5 0,26

0,42
600

240 0,42
960

0.33 380 52,5 0,26 480 84.5 0 , 2 1

0,44 480 300 50,0 0,33
480

380 50.0 0,26

0.57 380 260 48.0 0.38 300
60,0

0.33

0(71 300 225 47,0 0,44 380 240 0,42

а б В

Ли измененных условий работ а зависимости от:
мкстые, никелевые, хромоникелевые Марганцовистые, хромомарганцовистыс, хро­

момолибденовые и близкие к  ним
0 4 9 -0 .7 4 Свыше 0,74 До 0 49 0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

J5L 1,1 О 1.1 1.2
До 2,15 Свыше 2,15

Ш _ 1,25
генные Гетерогенные

1.47 -  2.45

1,1
Дюралюминий

0,64 0,98

0,Н(> 0t75
ПрММ<МЛПП>й1МЯ Криволинейная (фасонная)

ЮЯ 1.2274 275



Основное время к* 100 
Фрезерование плоскостей. Rz 

'  Rz 20.11
Сталь конструкцломиая углеро 

Срелнесериймое

И» по- Moot- Д иамате 
Фрезы D, 
м м , И ЧИС­
ЛО зубьев
г

(вгонка об­
рабатывае­
мой поаер- 
хности В, 
м м . до

Фрезерование плоскостей, Rz 80, Т5К10
ЯШ ИН кость

стайка

кВт, по

Глубина Величина Режимы резания
резания
1. м м , до

врезания 
и  перебега
1 |,М М ,
во

п,
об/миь W

м м /
мии

V,
м/мин

1
16

3
7 300 75

2 20
3

8 1500 480
94

3 4 5
10

380

4 25 3 480 118

5 4 5 12 1200
380

94

6 3 11
960 96

7
15

32
1 0 -3 0

5 13 300

8 4 8 15 750 240 75

9
40

5

3 13
960

480
120

10 5 15 380

11 8 18
750

240 94

12 <А 3 14 380 118

13
5

5 17
с л л

300
94

14 8 20 190

И т а к е

Поправочные коэффициенты на время обработки бая отмененных условий работ
Предела прочности стали Предел прочности стали Ob, ГПа До 0.59

Коэффициент Л 9

С остояния обрабатываемой 
поверхности

Состояние обрабатываемой поверх* 
ностн

Б ез корки и

Формы обрабатываемой 
поверхности

Коэффициент (Ш

Ф орма обрабатываемой поверх* 
мости

Прямолинейная

Коэффициент ш
276

мм расчетной длины 
80.14  -  12 квалитет, 
каалитет ^
вметая. Ой * 0 ,5 9  -  0,74 ГПа 
производство

Горизонтально' и вертикально-фрезер­
ные станки

Фрезы концевые с пластинками Т5К10 и 
T1SK6

Карта 94

Фрезерование плоскостей, Rz ар, TI5K6

<о,оо*
мин

Глубина реза­
ния t, м м . до

Валмчнка вреза­
ния я перебега,
мм

Режимы резания

п,
об/мии

Sm.
мм/мии

V.
М/ММ I

to to o .

0.33

0.21

0,26

0,21

0,26

0,33 

0,42 

0,21 

0,26 

0,42 

0,26 

0.33 

0,S3

10

14

17

19

22

24

240

1500
380

300

1200

960 240

750

75 0,42

94
0.26

0.33

120

0.42

118

В хаисимости от:

0,59 -  0.74 Свыше 0.74

_____Ш  -  __________ 1 . 1

Увара По корке и иа удар

1 . 2

Криволинейная (фасонная)

1 . 2
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Основное время на 100 мм 
_ Фрезерование уступов, Rs 40 -
Сталь конструкционная углеродистая, чу 

Среднесерийное

К* но- Мощ­ность
станке

Диаметр 
фрезы D,

Шарам об- 
работывае- Глубина 

резания 
1, мм. до

Величине
врезания

Сталь конструкцией- 
породистая, = 0 ,5 9  -

Л0 9]ГбИ1
W8888B BBW BQ5
яносгиВ, 
мм, до / | ,М М Режимы резания—КРТ* J9Q

о,
об/мин

МММ
м/мин.

1
1б_

10 750 ISO 38.0

2 12 20 17 600 120 30,0

3 __
4

30
480

75 24,0

4 10 150
30.0

3___ 20_ 18 20
21

120
6___ S 30 380 75

24,0
7

19
40 60

8___
25_

3

20 380 96 30,0

2 ___ 22 30 26 75
23.5

10 43 300 60

ц 20 96 26.5

12
28

5
23 30 29

240
73

21.0
13 43 60

Индекс
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы обрабатывае­
мой стали и предела 
прочности

Группа стали Углеродистые вжэ- 
кие

Углеродистые, хро-

Р^едел прочности 0 * До 0.59

Коэффициент ш ________ 0,9

твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГГ а

Коэффициент

Группы медных 
сплавов

Группа сплава
Твердость НВ, ГПа 0,59-0 ,74  |
Коэффициент 0,7 |

Группы алюмини­
евых сплавов

Группа сплава Силумин и литейные сплавы
Твердость НВ, ГПа
Коэффициент

Формы обрабатыва­
емой поверхности

Форма обрабатываемой поверхности
Коэффициент

278

М С Ч М И О Й  Д Л ИН Ы -
Ki 20,11 к и а н и т
гун серый, медные оплавы м алюминиевые 
производство

Горизонтально» и вертикально-фрезер­
ные станки_______________ ________
Фрезы концевые из стали Р6 МЗ

нал уг- 
ОДС ГП»

Чугун еерый, НВ *  1,76 2,1$ ГПа

Карта 95

Медные сплавы и алюминиевые, 
■ 0798- 1,37 ГПе_____________

НВ =>

Ь г
Режимы резания *Оюо*мим

Реиотмы резания *0 1 0 0 *мим
оЬ/мни Sm,мм/мхи V.м/мик

п,
об/мин

Sm,
мм/мии

V,
м/мин

0,67
0,83

600
190

30.0
0.53 960 240 48Д> 0.42

150 0.67 750 190 38.0 0,33
из 380 96 19.0 1.04 600 1 2 0 30,0 0,83
(ДО 480 190 30.0 0413 750 240 47,0 0.42
0,83 380 1 2 0 24,0 0,83 600 190 38.0 0,53
1,33
1,67
1,04

300
96

19.0
1.04 480 150 30,0 0.67

75 1.33 380 96 24.0 1,04
1 2 0 23,5 0,83

480
190

37.5
0.53

1.33
1,67

240
75

19,0
1,33 150 0.67

60 1,67 380 1 2 0 30.0 0.83

1,04 300 1 2 0 26,0 0,83
480

190
42,0

0.53

из
1,67

190
75

17,0
1,33 150 0,67

60 1,67 380 1 2 0 33,5 0,83
а б в

Дм и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

м истые, никелевые, хромокикелевые Марганцовистые, хромомарганцовистые, хро­
момолибденовые и близкие к ним

0,59 -  0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59 -  0,74 Свыше 0,74

м ___________ 1 .1 1Ш 1 .1 1 . 2

До 2.15 Свыше 2,15
ю в 1,25

Гомогенные Гетерогенные

0,98 -  1,37 1,47 -  2,45

О 1 .1

Дюралюминий

0,64 0,98

0,80 0,75
ĴIpHMWIIIIIOllJIIUI 

“  №1

Криволинейная (фасонная)
1 , 2

279



^  Основное врем я на 100 мм 
_  Фрезерование пазов, R i 4 0 -  
Стель конструкционная углеродист**, чу 

Среднесерийное

tP n * Мет*
КОСТЬ

Д намеп
f e r i ­
ne зубьев
г

Ширин* об­
рабатывав* 
мой повер­
хности В, 
мм, до

Глубина 
резания 
I, мм, до

Величина 
врезания 
у перебега

Стала конструкцией- 
леродистая. <& >*о.«9 -

ЯГ" Режимы везения
kuV, до

оЬ/мим &Й/мий
V.
М/мин

1 6 3
1500 28,0

2 4
б

5
5

3 8 8
5

1200
7 0

30.0
4 4 10

7
60

5 10 10 5
8

120
30.0

6 4 10
960

75

7 12
12

8
10

96
36,0

8 15 5 12 60

9 16
16

10
12 600 96

30.0
10 5 "

16
60

11 20 20 15 480
96

24,0
12 5

20
75

13 25
25 20 380

96
ЗОЛ

14 5 30

15 28
29

20
25 300

75
26,5

16 5 30 60
Индекс

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  врем я о б р а б о т х *

Группы обрабатывае­
мой стали и предела 
прочности

Группа стали Углеродистые вяз 
кие

Углеродистые, хро

Предел прочности ов. - Д о 0,59

Коэффициент ш 0,9

Твердости чугуна
Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Группы медных 
сплавов

Группа сплава

Твердость НВ, ГПа 0.59 -  0,74 0.98 -1 ,3 7

Коэффициент 0,7

Группы алюмини­
евы х сплавов

Группа сплава Силумин и литейные сплавы

Коэффициент

Коэффициент

280

расчетной длины 
Rz 20 ,11  квалитет
гун серый, медные сплавы и алюминиевые 
производство

Горизонтально» к  аертикально-фрезер*

Ф реш  концевые из стали P6MS
Карта 96

нал №  
1.74 ГПа

Чугун серый, НВВ  1 ,7 6 - 2,1$ ГПа алюминиевые, НВ 1

Режимы резания
i & i r

Режимы резания
! s i r

оЬ/мин мк^мии
V,
М /м и н

1*
С

О

м а к а м и V.
м/м ян

1,04 1500
120

28,0
0.83

1800
150

34,0
0.67

60 1.67 96 1.04

960
96

24,0
1,04

1500
120

37.5
0.83

1.67 75 1.33 96 1.04
0.83

750
96

23,5
1.04

1200
150

30,0
0.67

1.33 60 1,67 96 1.04
1.04

600
96

22,5
1,04 120

36,0
0.83

1.67 60 1.67
960

96 1.04
1.04

420
75 1,33 120

48.0
0,83

1.67 48
24,0

2,08 96 1.04
1.04 96___ 1.04

750
190 0 4 3

1.33
<90v

75 143 120
47,0

0.83
1.04

300
96

23 4
1.04

600
150 0.67

1,33
75 1.33 120 0.83

190
96

17.0
1.04

480
150

42.0
0:67

60 1.67 120 0.831.67
а 6 в

Л а я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

мнстые, никелевые, хремоникелевые Марганцовистые, хромомаргакцовйстые, хро* 
момолибдеиовыс и близкие к  ним

0 4 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74 До 0.59 0 4 9  -  0,74 Свыше 0,74

О 1,1 М ______ 1.1 1.2

До 2,15 Свыше 2,15

ш 1.25

Гомогенные Гетерогенные

1.47 -  2.45

ш 1.1

Дюралюмпшй

0,64 0,98

0.80 0,75



О сновное вр ем я  в* 100 и м  расчетной дли н ы  
Ф резерование п азов, R z 4 0  -  R z 2 0 ,1 1  к в ал и ге т  

Ч угун серы й, НВ *  1.76  -  2*15 ГП а 
Ф резерование п азов, R z 4 0 -  R z 20  

С таль кон струкц и онн ая углеродистая, = 0,59 -  о ,74  ГП а 
О реднесеривное п рои зводство

Горизонтально* и  верти к альн о- 
ф резерны е стан к и

Ф резы ко н ц евы е е  п ласти н кам и  
ВК8, Т 15К 6

К арта 97

Н* по* Д иам етр  ф р » Ш ирина об- ГДубина ре- Величина вре- Ч угун , R z 4 0  -  R z 2 0 С тад», R z 4 0 — R z 3 0
зы  0 ,м м » и  
т е л о  зубьев
г

м ой п овер ­
хн ости  В, 
м м , д о

б е г а / |, м м Р е ш м ы  р езан и я
_  * o ioo*_

Реж им ы  f * —

* 0 I00* м и н
о б /м я н

Saa,
м м /м и н V.м /м км об/м ин

Sm »
м м /м н н V .

м /м м я

Д я я с т а н к о в М О Щ Н (> с т ь ю  *1 ,5 -1 0 *сВт

1 10 10
а а 300

56
0,33 240

56 0,42
0422 6 12

iaoo
240 0,42 190

3____ 12_ 12
а

10
зоо 0,33 1800 240

ба 0,42
0424 6 12

1
j
190

ба
0 4 2

190
5 14_

14 12 66 240 0.42
120 79 j6 6 1500 о,аз

190 0,32
7___ HL 16

IV

14
190 032 1500 75 j 042

а 6 20 120
1#

0.83 120 60 1l 0 ,8 3
9___ L L ia

16
16

240 68 042
1200

240
ба 0.42

04?10 а 20
1200

190 ~ 042 150
11 20

20
16

ia 240
т е (М 2 190 75 042

12 а 20 190
/э

0 4 2 960 120 6 0 0 ,8 3

ю
00
к>



Д л я с т а в к о в  м о щ н о с т ь ю  Ю -  1 4  кВт

13 22
22

20
2 0

240 0.42 190 0 42
14 8 30 960 190

6 6

оде
750 52

15 2 $
2$

20
23

150 75 0.67
600

120

47

0 83

16 4
30

750 S9

17 32
96 1.04 96 1.04

— 32 30 480 .
48018 4 40 75 1.33 60 48 146

19 40
40

30
38 380

96
48

1.04 380 75 и з
2 0 5

40 75
38

2 1 50
50 48 300 47

и з 300 60
47

146

22 5 50 60 1 . 6 6 240 48 38 2,08
Индекс а 6

Поправочные коэффициенты на время обработки Ля* измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ» ГПа До 2.15 Свище 2,15

Коэффициент ______________ ш ______ 1.25

Предела прочности стали
Предал прочности о#, ГП» До 0.59 0.59 -  0,74 С*ыше 0,74
Коэффициент 0 , 8 М _ _______ 1*25

Формы обрабатываемой поверх* 
ноет

Форма обрабатываемой поверх­
ности ПрямотшсВнм Криволинейная (фасонная)

Коэффициент 1 . 2





7
60

3
8 8 32 8 0

120

6 0 23 1(88

150

4 8 2 8 г м

3
7 2

3
80 38 72 48 27 2 ,08 38 34 2 .63

9
|S S

8
92 4 0 85 9 8 38 26 2,63 120 3 0 32 з з з

10
95

8
100 44 95 75 30 18 3.33 98 24 28 4 ,1 6

И ндекс а 6

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  « д ер ем *  о б р а б о т к и  б а л  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  о  з а в и с и м о с т и  о т :

Твердости чугуна
Т м р д о сгь  чугуна Н . ГПа Д о 2.15 С вы ш е 2 ,15

Коэффициент Е Э 1.25

О брабаты ва­
ем ое стал » и  
предела проч­
ности

Группа стали и  пре­
д ел  прочности 0», 
ГПа

Углероди­
сты е м э -  
ки е

У глеродисты е, хром исты е, никелевы е, 
храм оникелевы е

М арганцовистые, хром ом арган ц ови сш е, 
хром ом ош бден овы ва б п аэки е к  ним

Д о 0 ,5 9 0 ,5 9 - 0 .7 4 Саыш е 0,74 Д о 0 .59 0 5 9  -  0 ,7 4 С вы ш е 0 .74

Коэффициент < г а 0 9 p i М О 1 4 1 3



1
10

8

0 1 8

1___
__

__
__

__

6 0 1500 300 47 0.33 1500 240 47 (М2

Индекс г б



2  ! 16 6 0 - 6 5
8

16 750 190 37 оде 1500 300
75

оде

оде3 10 7 0 - 8 0 15 960 240 48 0.42 380

4

5

6

25

12

5 5 - 6 0

10

25 480 120 37 0,83
900

190
70

оде

0.426 5 - 7 0 24 600 190 ♦7 оде 240

7 5 - 8 0 22 750 300 59 0.33 1200 380 94 оде

И ндекс а 0

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы об* 
рабатыва* 
смой era* 
л и н  пре* 
дела ороч* 
кости

Группа стали Угяероци-

стыевяэ*
кие

Углеродистые, хромистые, никелевые,

хромоннкелеаые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, 
хромомолибденовые и близкие к  нимПредел npow ocnt 

О .. ГП»

д о  оде 0,5$ -  0.74 Свыше 0,74 до оде О д е -0 .7 4 Свыше 0,74

Коэффициент 6 1 0.9 m 1.1 ( Ц и 1.2



О сновное вр ем я  н а 100 мм  
Ф резерование плоскостей я  уступов. 

С таю  конструкционная углеродистая, чу 
Среднесерийное

№ ПО­
ЗИЦИЯ

Мощ­
ность
станка

Д иам етр 
ф резы  D ,

Ш ирила
о б р а б е м -

Глубина
резания

В етк и н а  
врезания 
и  перебега
*1,М М

С тела конструкцией  
л  еро дистел, 6» = 0 ,5 9 -

Rjp
KBt.HO

л о  зубьев верхностм , 
В» мм» д о

t# MM# JD
Режима! резания

г
я ,
об/м и*

Sh
м)Ц/
м ия

V,
М/мин

1 12 31 130 190 38

2 80 18 36 120 150 30

3 10 S 22 190 190 48

4
19

12 31 130
150 38

3 18 42 120

6
О

27 48 96 120 30

7 100 5 2$
130 150

8 10 18 12 3$
49

9 16 4 0 120
120

10 7.3 18 47 96
38

11
О

27 S6 75 96 30

12 123 3 28
120

150
48

13 10
Z7

12 4 0 120

14 16 45 96 96

IS 18 34
75 120

38

16 8 27 6$

17 160 40 73 60 96 30

18 16 S 31 96 150 48

19 40 12 46
75

120

20 20 57 16
39

И ндекс
288

расчетной длины
R* 8 0 ,1 4  -  12 квалитет
тун серы й, медны е сплавы  и  алю миниевые
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Ф резы дисковы е трехсторонние из 
стали P6MS

нал уг* 
0,74 ГПа

Чугун серы й, НВ =  1,74

Карта 100 Л ист1

2.14 ГПа Медные сплавы  и  алю миниевые, НВ в  
* 0 ,9 8 -  1,37 ГПа

*0|00» Режимы резания *0100*
Режима1 рбэдним •oieo*

МИН

п.
об/м ин

Sm,
мм /мин

V.
м /м ин

мин
п .
об/м ин

Stub
м м /м ин м)мии

мин

0,53 150 380 38 0.26 300 750 75 0,13

0,67 120 300 31 0 ,33  1

0 5 3 150 380 38 0,26 240 600 60 0,17

0,67
120 300

30
0.33

96 240 0 .42 190 480 56 0.21

0,83 75 190 24 0.53 150 380 47 0.26

0.67
120 300 38 0,33

190 480
60

0,21
96 240 30 0,42 56

0,83 75
190 29

0,53
47

190 30 150 380
5 0

0,26

1,04 € 0 150 24 0,67

0,67 96 240 38 0.42 190 480 75 0,21

0,83 75 190 30 0.53
380 59 0,26

1,04 60 150 0 .67 150

0.83
48 190

24
0.53 480 75 0.21

38
150 0.67 120 380 60 0.26

1,04 120
19

0.83 96 100 48 0.33

0,67 240 30 0.42 150 480 75 0.21

0.83 60 »  9.

30
0.53

120 380 60 0,26

1,04 48
190

24 96 300 48 0.33

а  Т * ’  [ б

Ю зак. 343 289



Основное время на 100 им 
Фрезерование плоскостей и уступов, 

Сталь конструкционная углеродистая, чу, 
Среднесерийное

К* по-
imp»

Мощ*
ноет*

Д иам етр 
ф резы  D ,

Ш ирина
обрабаты ­
ваем ой по­
верхности,

Глубина
резания

Величина
врезан ия

С таль кон струкц и ей  
леродистал , <Ъ” 0 ,3 9 -

Ne
кВ т, до

м м , и  п е ­
ло зубьев

1, м м , до
/|,М М Реж им ы  резания

L В, м м , до
",
об/м ии

Sm.
м м /
мин

V.
м /м ин.

21 27 65
60 120 37

22 12 40 73

23 60 81 48 96 30

24 5 35 75 150 48

2S 200 12 52

26 20 20 64 60 120 37

27 5 35

28 60 12 52 36
29 [2 0 64

30 7.5 27 83 48 96 "зв

31 12 40 96

32 60 111 38 75 30

33
^<Л ДА

5 39 60 120 48

34
20

12 58

3S 20 72 48 96 38

36 5 111

37 60 12 58 30

38 20 72
38 75

37
39 27 92

40 12 4 0 108

41 60 128 30 60 29

И ндекс

290

PlVtOliltlU MUHItht
Кт, НО, 14 • • 12 кпвшггет
Гун серы й, медпмо сш и ты  и алюминиевые
п рои эп одото

ная уг- 
0,74 ГП а|

Горизонтально-фрезерные стаик»

Фрезы дисковые трехсторонние из 
стали Р6М5

К арта 100 Л ист 2

Ч угун оеры й, ИВ ” 1,76-з,1$ гпе М едны е сп лавы  и  алю м иниевы е, Н В 1 
0 ,9 8  -  1 ,37  ГП е

*®Ю<Г
ш н

Реж им ы  резани я * 0 |0 0 '
мин

Реж им ы  резани я *0100»
каш

п,
об /м и и

Sm .
м м /м им

V.
м /м ии

п .
о в /ж н

Sm .
м м /км и

V.
М/мии

0,83
4 8 190 3 0 0 .53 120 380 6 8 0 .2 6

38 150 24 0 .67 96 300 S3 0 ,33

1,04 30 120 19 0 .83 75 240 43 0 .42

(167 48 190 3 0 0 .53
120

380
68

0 ,2 6

0.83

38 150 24 0 ,6 7
300 0 ,33

30 120 19 0 .83 96 54

48 190 3 0 0 .53
120

380
68

0 .26

1.04

38 150 24 0 ,67
300

0 .3330 120 19 0 ,83 96 54

38 190 3 0 0 ,53 75 300 59

30 150 24 0 .67
60 240 47 0 .42

1.33 24 120 19 0 .83

0.83 48 240 38 0 ,42 96 380 75 0 .26

1.04

38 150
30

0,67 75 300 59 0 .33

30 120 0.83 60 240 47 0 ,42

4 8 240 38 0,42 96 380 75 0 ,63

1.33

1,67

38 150

30

0.67 75 300 S9 0 .33

30 120

150

0,83

0.67 60 240
47

60 0 .42

24 120 24 0 ,83
48 190 48 0 .53

19 96 19 1.04

а 6 В

10* 291



О сновное врем я ив 100 
ф резерование плоскостей и ус 

Сталь конструкционная углеродистая, чу 
Среднесерийное

Н* ПО­
ЗИЦИИ

Мощ­
ность
станка
Мд,
кВт, до

Диаметр 
фразы D, 
мм, и чис­
ло зубьев

Ширина 
обрабаты­
ваемой по­
верхности, 
В, мм, до

Глубина
резания
t,M M ,n o

Величина
врезания

Стала конструкцией- 
породистая, Оя *  о,59 -

1|,М М Режимы разания

в,
оО/мим

Sm,
мм/
мин

V.
м/мии

42 5 4 3 48 96 4 7

43 4 0 12 64

44
7.5

315 20 80
38 75 37

43 22 5 4 3

46 60 12 6 4

47 20 80 30 60 30

Индекс

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы  обрабаты вае­
мой стали и предела 
Прочности

Группа стали и 
предел прочности cl, 
ГПа

Углеродистые в  я »  
кие

Углеродистые, хро

Д о 0,59

Коэффициент m 0,9

Твердости чугуна

Твердость чугуна 
Н В,ГП а

До 2.15

Коэффициент шз
Группы медных 
сплавов

Группа сплава Гомогенные

Твердость НВ, ГПа 0,59 -  0,88 0,98 -  1,37
Коэффициент 0.7 (Н)

Группы алюмини­
евы х сплавов

Группа сплава О ш умин и литейные сплавы

Твердость НВ, ГПа 0,64

Коэффициент 0,80

Числа дисковы х 
фрез в  наборе

Число ф рез в  наборе 1.00

Коэффициент Е9

мм расчетной длины
тупое, Rz 8 0 ,1 4  -  12 квалнтет
туи серый, медные сплавы  и алюминиевые
ароизводство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковы е трехсторонние из 
стали P6MS

Карта 100 Л ист}

Н М  уг* 
0*74 ГПа

Чугун серы й, НВ “  1,76 -  2,15 ГПа М едные сплавы и  о м о ю т  
“ 0 ,9 8 -  1,37 ГПа

иеаые, НВ “

*оюеГ
мин

Режимы резания **100'
мни

Режимы резании 10 |0 0 '
МИН

п,
об/м ия

Sm,
м м /м ин

V,
м/м ип

1 
•В

* 
е

 о Sm ,
мм/мин

V,
м/м ин

1,04 38 190 38 0.53 60 240 59 0,42

1.33

30 150 30 0,67
48 190 48 0.53

24 120 24 0.83

38 190 38 0,53 60 240 59 0,42

30 150 30 0.67
48 190 47 0,53

1,67 24 120 24 0,83

а б в

д л я  измененных условие р а б о т ы  в  зависимости о т :

мнетые, никелевы е, хромоникелевые М арганцовистые, хромомарганцовистые, хро- 
момолнбденовые и близкие к  ним

Д 5 9 -0 .7 4 Свыше 0,74 Д о 0,59 0 ,5 9 -0 ,7 4 Свыше 0,74

ш 1.1 ш и 1.1 1.2

СЬыше 2,13

1,25

Гетерогенные

0,98 -  1,37 1 ,47 - 2,45

т U

Дюралюминий

0,98

0,75

2.00

М О

292 2 93



О сновное врем я на 
Ф резерование плоскостей и уступов, 

С таяв конструкционная углеродистая, чугун 
Среднесерийное

ё
ч

 
| 

S
iк> Мощ- 

И КОСТ*
Д иаметр 
ф резы  0 , 
м м ,н ч и с  
п о  зубее*

Ширина
обрабаты -

Глубина
резания
1.ММ.ДО

Величина
вр езн о м

Стань конструкцией  
леролистая, 0 .  =  о,59 -

к$т,д<
аерхности 1 |9ММ Режимы р о ан и я

dO/mmи ММ/ 
м ин

м /м ии

1
80

10
18 36 150 120

2
100

10
27

48 120 96 38

3
125

10
56

96 75
4

160

Т б

18 54 48

S 27 65
38

б 40 73 75 60

7
4ЛЛ

27 75 48

8
10

1Л
40 73 60 48 37

9 60 8 I 48 38 30

10
4<П

27 83 (0 48 48

11 40 96
38

12
20

60 Ш (8 38

13 1 U
27 92 48

14
Л ?

22
40 108 30

38
13 60 128

I8
24

И ндекс

294

100 м м  расчетной длины Горизонтально-фрезерны е стенки
W  чо  «  iu  40, и  квалитет
серы й, м едны е сплавы  н  алю миниевые
производство

Ф резы ди сковы е трехсторонние и з 
стели Р6М5

К арта 101 Л ист 1

пая уг- 
0,74 ГШ

Ч угун серы й, НВ " 1 ,7 6  — 2,15 ГП е М едные сплавы  и  алю миниевы е, НВ 83 
* 0 ,9 8 -  1,37 ГП е

*0|о<у Реж им ы  резания * 0 j0 0 ' Режимы резания *0i00*
мин iв о

 
1

S|l||
m m / m n n

V.
м /м ии

МИН п,
об/м ин

з м ,
м м /м ин

V,
м /м ии

МИН

0,83 150 240 37 0 ,42 300 380 75 0,26

1,04 120 190 0,53

190 240

60

38

и з 96 150 0,67 75 0,42

75 120 37 0,83
190 240 96

1,66 30 150 190
О

0 4 3

6 0 96 38 1,04 94

2,08 37 120 150 78 0,67

2,63 30 96 120 61 0,83

2.08 48 75 38 1.33 120 190 94 0 4 3

37
96

150
75

0,67

2,63 30 120 0,83

38 60
37

1,67 96 150 95 0,67

3,33
75

120
74

0,83

4,16 30 4 0 30 2,08 96 1,04

А б в
295



Основное время «а 
Фрезерование плоскостей и уступов, 

Сталь конструкционная углеродистая, чугун 
Среднесерийное

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

Группы обрабатывае­
мой стали и предела 
прочности

Группа Сталин 
предел прочности Од, 
ГПа

Углеродистые вяз­
кие

Углеродистые, хро

До 0,59

Коэффициент 0 0.9

Твердости чугуне

Твердость чугуна 
НВ, ГПа

Коэффициент 0

Группы мепных 
сплавов

Группа сплава Гомогенные

Твердость НВ, ГПа 0,39-0,88

Коэффициент 0,7

Группы алюмини­
евых сплавов

Группа сплава Силумин и питейные сплавы

Твердость НВ, ГПа

Коэффициент

Числа дисковых 
фрез в наборе

Число фреэ в наборе

Коэффициент

296

100 мм расчетной-длины 
Rz 40 -  Rz 20, И кваяитет 
серый, медные сплавы н алюминиевые 
производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковые трехсторонние из 
стали Р6М5

Карта 101 1 Лист 2

Алл измененных условий р а б о т ы  в з ависимости от:

мистые, никелевые, хромоникелевые Марганцовистые, хромомарганцовистые, хро- 
момопибдеховые и близкие к ним

0,59 -  0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59-0,74 Свыше 0,74

ш 1,1 ш 1.1 1.2

До 2,15 Свыше 2,15

ш 1,1

Гетерогенные

0,98 -  1,37 1.47-2,45

0 1,1

Дюралюминий

0,64 0,98

0,80 0,75

1,00 2,00

о 1.1

297



Основное в р е т  на 100 мм р а с н т о й д л ш ы  
Ф резерование плоскостей и уступов, Яа 2 ,5 ,9  квалитет 

Сталь конструкционная углеродистая. Чугун серый 
Среднесерийное производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковые трехсторонние из 
стали Р6М5

К арта 102

Й* по­
знали

Мощ­
ность

Диаметр 
фрезы D,

Ширина
обраба-

Глубина 
резания %

Веюмна 
врезания 
иперебе» 
га !), мм

С т ш  ковструкшкмпд.. От а» 
=0,5*»*— 0,74 ГП*

Чугун серый, НВ =  1,74 — 2,15 ГПа

станка.
Nm
кит, до

мм, и чис­
ло зубьев Z

тывас- 
МОЙ во-

мм. до
Редамы резапш tO |00o Режимы резания *8 | 0 0 #аерхно- 

cnsB, 
мм» ДО

о*
об/мин S*»мм/мин

V.
м/мин

и*
об/мин SM*мм/мин

V,
м /и а

мин

1

80
1 0

18 72 190 96
47

WH 190 300 0,33

2 1 0 0 1 2 70 150 75 1,33
150 240 47 0,42

3___ JL0___ 27 96
1 2 0 60

37
1,67

4 125 18 84 47 ПО
190

37
0£3

5___ 10___ 27 1 1 2

96 48
37

2,08
150 47

6 160
1 6

18 108 48
96 150 0,67

7 27 130
75 38 2.63 37

8 ___ 40 146
37 75 1 2 0 0£3

о 1 0 1 . 0 27 148
60 30

1 0

2 0 0

2 0

40 160
3.33 47

1 1
60 192 30 37

1 2 250
2 2

27 166
48 24 37 4.17

60 96 47 1,04

13 40 192

14 60 2 2 2 48 75 37 и з



1 L J ! 
SL j ю
17 1

315

22
1.0

27 184

38 24 37 4 .17 48 75 47 13 340 216

60 252 3$ 60 37 1.6 7
И ндекс • б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  в  з а в и с и м о с т и  o r

Группы обра­
батываемой 
с п и т  и вреде» 
л  а  прочности

Группа с о т Углеродно- 
ты е вязкие

Углеродистые, хромисты е, никелевы е, 
хромоннкелеаы е

М арганцовистые, хром ом арпнцовисты е, 
хромомолвбденовые и  близкие к  ним

Предел прочности 
<%,ГПа

До 0 4 9 0.59 -  0 ,74 Ош ш в 0,74 Д> 0 4 9 049 -  0 ,74 СВыше 0^74

Коэффициент ш 0.9 ВЭ Ы ш 1.1 V

Твердости
ч у г у н *

Твердость чугуца 
НВ» ГПа

Д >2,15 Свыше 2,15

Коэффициент ш 1.25

Числа диско­
вых ф рез в на* 
боре

Число ф рез в  наборе 1 2

Коэффициент 0 1 .1



о

О сновное

Ф резером  
1 4 — 12 кс

галь констру кци 
Cpt

вр ем я  на 100  м ь

ш ие плоскостей  
млш ет» R z 20» 1 
сн н ая  углеродж  
«несерийное пре

(расчетн ой  длю сь!

В уступов» R z SO*
11 квалитет*
т а г , <% =*0,59  -  0 ,74  ГП а 
ж зво д ство

Г оризон тальн о-ф резерн ы е стан ки

Ф резы  д и ск о вы е с  м ел к и м  зу б о м  и з 
стали  Р6М 5

К арта 103
I f  П О ­
ЗИ Ц И И

М ощ ное»  
станка N n, 
кВт» до ^

Диаметр фре* 
ЗЫ D , № 4. Н 
«*сло зубьев

Ширина об* 
рю п ы м ем о й  
поверхности В» 
мм» до

Глубина резв» 
HUHt» мм» 
до

Величина 
врезания и 
перебега / 4»

^езю смы резан и я 10 |о о *
П ,об/М И Ы  I S m »M M / V» м /м ин м ин

Ш е р о х о в а т о с т ь  п о в е р х н о с т и ,  R z 8 0 ,1 4 - 1 2  к в а л и т е т
J ___

8
5 20 190 3 0 0 37 о»зз

2 63 12 27
J ___ 10 5 2 0 150 2 40 29 0 ,4 2
_ 4___

12
12 27

_5___

80
5 22 150 240 3 7

в 12 31 ю л 190 3 0 ),5 32 ___ 18
18

5 22
• UU

в 12 31 96 150 24 0 ,67
j ___
10___

5 25
120

190 37 0 4 3
10 12 12 35 150 0 ,6 7

11
12___

100
20

16 4 0
96

120 30 ,0,83
l~ J 25 150 0 .6 7

13 12 35
75 120 0 ,8 314 ___

15 ____ 18
16 4 0

Z3

125
5 28 95 150 37 0.67

16
17

22 12 4 0 75 ю л 29
16 45 [96

■ u U
37

'0 ,8 3



18

125
22

5 28 1 5 0
з ?

0 ,8 7

19 10 21 12 4 0 1 2 0 0 .8 3

2 0
;

16 45 75 9 6 2 9 1 .0 4

Ш е р о х о в а т о с т ь  п о в е р х н о с т и , R z 20» 11 кв ал и тет

21
63
10 12 5 4

190
190 37

80
18

0 ,5 3

22 18 72 150

25 10 100 2 12 7 0 150 120
47

0 .6 7

24 200 18 84 120 37

25 125 9 4 150 9 6 5 9 1 ,04

28 22 27 112 4 8 18

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  ж  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы обрабатываемой 
стали и предела прочнос­
ти

Группа стали и предел 
прочности Ш а

Углеродис­
тые вязкие

Углеродистые, хромистые; никелевые 
хромоник елевые

Марганцовистые, хромомаргаицо- 
вистые, хромомолнбденовые и бли­
зкие К КИМ

До 0,59 0,59-0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0;S9-0 ,74 Свыше 0,74
Коэффициент 0 0,9 (Го) М 1.1 1*1

Числа дисковых фрез 
в наборе

Число фреэ в наборе 1 2
Коэффициент 0 1д



О сновное вр ем я  н а 100 м м  расчетн ой  дли н ы Г орм зои тадщ о-ф резерн ы е стан к и
Ф резерование п лоскостей  в  уступов» 

R z 80» 14 *  1 2 к в ал к те т  
С таль кон струкц и он н ая у гл ер о д и стая , 

О* = 0 ,5 9  -  0 ,7 4  ГП а 
С реднесерийное п р о и зв о д ство

Ф резы  д и ск овы е с  п л асти н к ам и  T S K 10

К арта 104 Л и ст 1

H* no- М ощ ность Д и ам етр  Ф р* 
эы  Д  м м , и  
ч и сло  э ^ ь е в

Ш ирина о б р ь Г луби н а р е за ­
н и я t» мм» д о

В еличина в р е ­
зан и я  и  п ере­
б ега  f t ,  м м

Реж им ы  резан и я *о ю о»
9МШП) с тав к а  N n, 

кВт» д о
баты ваем ой  
п оверхности  
В» мм» д о

П»
об /м и н

Sm .м м /м и н м /м и н *

м и н

1 6 2 7 4 8 3 0 0 3 0 0 93 0 ,3 3

г 10 0
8

18

S 2 5 4 8 0 4 8 0 150 0 ,2 1

3 10 35 300 3 0 0 93 0 ,3 3

4 16 4 0
2 40

190 75 0 ,5 3

5 8 27 5 6 2 4 0 9 4 0 ,4 2

4 5 2 8 3 8 0 4 8 0 149 0 ,2 1

7 18 12 4 0 24 0 2 40 94 0»42

8
л  ft 125 16 4 5 190 190 74 0 ,5 3

9 10 5 28 2 40 3 0 0 94 0»33

10 27 12 4 0
150 150 5 9 0 ,6 7

11 16 4 5

12 18 5 4 2 4 0 300 120 0 ,3 3

13 8 27 6 5 190 2 4 0 95 0 ,4 2

14 160 4 0 73 15 0 190 75 0 ,5 3

l T " 16 5 31 3 8 0  II 6 0 0 190 4 1 7

»« 1 18 12 4 6 1 9 0  j1 2 4 0 35 0 .4 2



18 20 57 ISO 190 75 043

13

;4 i

5 31 240 380 120 0*26

:$ 27 12 46 120 150 60 0,67

— — 
21

t
* 160 18 57 96 120 48 0,83

16 40 5 31 190 240 95 0,42

22 12 46
- 96 120

48 0*83

23 20 57 75 1*33

24 6 27 48 480 0,21

25 100 18 5 25 600 750 188 a w

26
8

12 35 600 0,17

27 16 40
0*21

28 8 27 56 380
480

149

29 74 5 28 600 750 235 0,13

30 125 18 12 40 380 480 149 0*21

31 IQ 16 45 300 300 118 0,33

32 5 28 480 600 188 0*17

33 27 12 40
240

300
> 9 4

0*33

34 16 45 240 0,42

35 8 27 65 1 Л Л
480

> К Л
0,21

36 160 40 73 380
180

0*26

37 12 18 5 31 380 600 190 0,17



2

О сн овн ое  в р е м я  н а  1 0 0  м м  р асч етн о й  д л и т

Ф резеровани е  п ло с к о с те й  и  у ступ ов»  
R z 8 0 ,14  -  12 к в а л н т е т  

С таль  к о н ст р у к ц и о н н ая  у гл ер о д и стая»
° в  - 0 ,5 9 - 0 ,7 4  Г П А  

С реднесери йн ое п р о и зв о д с т в о

Г о р и зо н тал ьн о -ф р езер н ы е  стан ки

Ф резы  д и с к о в ы е  с  п л а с ти н к а м и  Т 5 К 1 0

К ар та  104 Л ист 2

N* по­
зи ц и и

М ощ ность 
стан ка  
N ..  к В т , д о  Д

Д и ам етр  
ф р езы  D, м м , 
и  число зу б ь ев  
Z

Ш ирина 
об р аб аты вае ­
м о й  п о в ер х ­
н ости  В» м м » 
д о

Г л у б и н а  
р е за н и я  Т» 
м м »  д о

В еличина 
в р езан и я  и 
п еребега  I f
м м

Р е ж и м ы  р е за н и я *о 1 0 0 ' 
м н и

о , о б /м и н в V , м /м к т

з а

3 9

4 0

41 1 6 0
12

18
1 2 4 6 3 0 0 4 8 0 1 5 0 0 ,2 1

2 0 5 7 1 5 0 3 0 0 7 5 0 .3 3

27
5 31 3 8 0 6 0 0 1 9 0 0 .1 7

12 4 6 2 4 0 3 0 0 120 0 ,3 3

4 2  ___________

4 3

2 0 57 150 1 9 0 75 0»53

4 0

5 31 300 4 8 0 150 0»21

4 4

45

12 4 6 150 190 75 0 ,5 3

2 0 57 120 150 6 0 0 ,6 7

4 6

200
14

8

2 7 74 240
3 0 0

150
0 .3 3

47 7.5 4 0 8 4 to o 119
48 6 0 9 6

- I t U
2 4 0 0 ,4 2

49

27

5 35 300 6 0 0 1 8 8 0 .1 7

50  ___

51

12 52 -  14(1
2 4 0

. 9 4 0 ,4 2

2 0 64
U U

190 0 ,5 3

52

4 0

5 35 2 4 0 4 8 0 1 5 0 0,21

S3 12 52 120 1 9 0 75 0 .5 3



54

7,5 200

40 20 64 96 120 60 о з з

55

60

5 35 150 300 94 0,33

56 14 12 52 96 150 60 0,21

$7 20 64 75 75 47 1.33

53

10

100
6 27 48 600 480 188 0,21

59
18

5 25 750 950 235 0,10
63 8 12 35 600 600

188
0,17

61 16 40 480 0,21
62

125
10

8 27 56 600 480
235

0,21
63

18
5 28 960 0,10

64 12 40 480 480 188 0,21
65 16 45 380 380 149 0,26
66

27
5 28 240 960 94 0,10

67 12 40 380 480 149 0,21
68 16 45

240
240 94 0,42

69

160

8
27 65 480 120 0,21

70 40 73 190 380 95 0,26
71

27
5 31 480 750 241 0,13

72 12 46 300 480 150 0,21
73 12 20 57 240 300 120 0,33
74

40
5 31 480 750 241 0,13

75 12 46 240 300 120 0,33
76 20 57 150 190 75 0,53
77

200
8

27 74 240 380 150 0,26
78 40 84

190
300 119 0,33

79 60 96 240 0,42
80 14 27 5 35 380 750 238 0.13
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Основное время на 100 мм расчетной длины Горизонтально-фрезерные станки
Фрезерование плоскостей и уступов, 

Rz80v 14 -  Пквашггет 
Сталь консгру кпионная углеродистая, 

<*=0,59-0,74 ГПА 
Среднесерийное производство

Фрезы дисковые с пластинками Т5К10
Карта 104 Лист 3

Н* по* 
зт щ м

Мощ ность 
стан к а  N№ к З т,  д о

Диаметр фрезы D, мм, и число зубьев Z
обр абаты в ав  
м о й  поверх* 
н ости  В , м м ,
ДО

Г л уби н а  
р езан и я  t, 
мм, до в р езан и я  я

п е р е б е г а л ,
м м

Реж им ы  резан и я *®НЮ’ м м и
п , о б /м и н Sm. mm/msh V, м/мап

81 27 12 52 380 380 238 0.26
82 20 64 190 240 119 0,42
83 5 35 300 600 188 0,17
84 40 12 52 190 300 119 0,33
85 200 20 64 150 150 94 0.67
86 14 5 35 240 480 150 0,21
87 10 60 12 52 120 190 75 (KS3

88 20 64 96 150 60 0,67
89 27 83 150 380 118 0,26

90 8 40 96 120 300 94 0.33
91 250 60 in 96 240 75 0,42
92 18 5 39 300 960 235 0.10
93 27 12 58 190 480 149 0,21
94 20 72 150 300 118 0.33



55 5 39 190 600 149 0.17
5$ 40 12 58 300 300 235 0133
57 250 20 72 96 190 75 453
98 18 5 39 150 480 118 421
99 60 12 58 96 240 75 0,42

100 40 96 60 120 47 0,83

101 27 92 96 380 95 0,26

102 10 8 40 108 75 240 74 0,42

103 60 128 60 190 59 043

104
315
20

5 43 240 750 237 0,13

105 40 I l 2 73 120 380 118 0,26

106
j
! 20 80 3 6 240 95 %42

107
i 1,1 " ■ ■ 
! 5 43 150 480 148 421

108 60 i 12 _____ 73 96 240 95 0,43

109
1
1I 20 80 75 150 74 0,67

Поправочные коэффициенты на время обработки 
для измененных условий работы в  зависимости от:

Предела прочности стали | Предел прочности стали ГПа До 0,59 0 49-0 ,74 СЬыше 0,74
| Коэффициент 0,9 1д



о
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Основное время на 100 мм  расчетной длины 
Фрезерование плоскостей и уступов, 

Rz2Q, I I  квалитет
Сталь конструкционная углеродистая,

Ofe = 0 ,5 9  -  0,74 ГПа 
Среднесерийное производство

Горизонтально-фрезерные станки

Фрезы дисковые с пластинками Т5К10

Карте 10S Лист 1

И* п о М ощ ность Д иам етр 
ф резы  D, м м , 
и  число зубьев 
Z

Ширина 
обрабаты вае­
м о й  поверх- 
кости  В, м м , 
до

ГЛ убяне Величина Р еж и м ы  резан и я * 0 ,0 0 * м , яэ м ц и н стан ка  
Идо к Вт, д о

р езан и я  t ,  
м ц д о

вр езан и я  и  
п е р е б е г а / |,  
м м

п, о б /м и н в * »  м м /м н в V , м /м и н

1
" Ш

8 2 7 9 6 380 3 8 0 119
0 ,2 6

125

10

2
18 9 4 300 3 8 0 117

3 4 ,8 2 7 112
190

190 7 4 0 ,5 3

4 18 108 2 4 0 95 0 ,4 2

5 160
12 27 1 30 150 1 90 75 0 £ 3

6 4 0 146 120 150 6 0 0 ,6 7

7
~ п я г

8

2
2 7 96 6 00 6 0 0 188 0 ,1 7

8 125 18 9 4 4 8 0 4 8 0 235

9
10

10 27 112 188 0 ,2 1

10 18 108 4 8 0

11
160
12 27 130 3 80 3 8 0 1 90

12 4 0 146 3 0 0 | 0 2 6



13 27 148 380 480 238 0,21

14 200
14 40 168 240 300 150 0,33

15 60 192 190 240 119 0,42

16
10 250

18
2

27 166
. 240 380 . iftft 0,26

17 40 192 300 0,33

18 60 222
240

149
0,42

19 315 40 216 190
20 20 60 256 190 188 043

Поправочные коэффициенты на время обработки 
для измененных условий работы в зависимости от:

Предела прочности стали Предел прочности стали До 0,59 0,59 -  0,74 Свыше 0,74

Коэффициент 0,9 Е З



Основное время м  
Фрезерование газов, 

Сталь конструкционная углеродистая,

и в - В ? !
Медные сплавы НВ " 0 ,9 8  -  

Среднесерийное

100 мм р м я в п тК  пеним 
К х40• • Ня'/0, II и м м т т  
< ^« 0 ,5 » -О ,7 4 Ш а

Sflrile
1,37 ГПои йпюмипиеные 
производство

Горизонтально* н вертикаль* 
но-фрезерные станкя___

Фрезы дисковые трехсторон­
ние из стали Р6М5

Карта 100 Лист 1

Н* ПС 9ИШ1к Мои* 
а НОСТЬ

Диамет] 
Фрезы 
D, м м , 1 

t число # 
эубьсо 4

1» Ширине 
обребаты

• веемой ж
. всрхмосп

Глубин!
резания

►1, мм, д<
Величии) 
ар «Земин 
и переб»
f t  / | ,  ММ

Сталь конструкционная 
углеродистая

> КВТ Режимы резания
D, м м , до

п,об/м и " ®м» «м/м ии

>4 V
а кВ т

1

9 -

5 22 190 190 48

2 25 10 29 170 120 43 2.7

3 15 34 96 38

4

щ -

5 25 150 150
47

1 .9 _ _

$
28

10 33 120 2,7

б 15 39 75
38

3,2

7 20 43
120

60 2,7

8 5 28 120
47

2,2

9
32

10 38 96

10 10 15 44 60
38

2,7

И 20 50 48

12 10 42
96

96 3.8

13 160
10 36 15 50 80

4о  *
4,6

14 20 57 60
40

3,8

1$ 30 66 48

16 10 48
80

120
50

4,6

17 200
16 it Л 15 57 96

18
4W

20 64 75 60 47 3.8

19 30 74 6 0 48 37 4,6

Индекс

Чугун серый Медные спла вы

le ie o .
tarn

Рея I С 8 мим м *
кОт ,о 100'

мин
Режимы реэеиия Ы„.

К В Т ‘•ю о *
МИН

& /
мин

Sm .мкумин 4 " п, об/мии Зм ,
мм /м ин 4м и»

((53 240 и 0.42 480 1.5 0,21
0,83 150 190 38 1.3 0,53 300 380 2,1 0,26
1.04 150 1.6 0.67 300 2,6 0,33
0,67 190 1.1 0.53 380 75 1,3 0,26

0,83
120

150
38

1.9 0.67
240

300 2.1 0,33

1,33 120 1.6 0,83 240 2,3 0,42

1,67 96 1.04 190 3.2 0,53

0,83 150 1.0 0,67 300 1,1 0,33

1,04
96

120
38

1.3 0.83 190 240 74 2.1 0,42
1,67 96 1,6 1,04 190 2.3 0,53

2,08 75 1.3 1.33 150 59 2.1 0.83
1.04 190 1.9 0,53 300 2.2

1,25
75

150
38

2,2 0.67 150 3.2
0,33

1,67 96 1,04 190 2.6 0 4 3

2,08 75 1.9 1,33 150
75

3.1 0,67

0,83 150 0,67 130 2,8 0,33

1,04
60

120
*38

2,2 0,83 120 240 3.3 0,42

1,*7 96 1.04 190 2.9 0.S3

2,08 75 2,7 1.33 150 3.4 0.67

а б К

3 1 0
311



g |r v iti .« * » i

Основное время на 
Фрезерование пазов. 

Слить конструкционная углеродист, 
ЧЗПУ> 

НВ «1,76 -  
Мелимо сплавы НВ **0,98 -  

Среднесерийное

К* по* 
эиции

Мощ­
ность

Д иам етр
Ф резы

Ширина
обрабаты-

Глубина 
резания 
•* м м , ДС

Величина
врезания

Сталь конструкционна* 
углеродиста*

Nm кВт, 
ДО>

число 
зубьев Z

верхиоети 
В, м м , д о

г а / t .  нам Реж им ы резания

п, об/м ин 5м>,м м /м ин 4 о м Hr,
20 10 53 60,0 96 4,6

21 Ш 45 15 63 ВО
47

5.4

22 20 20 72 60 4,6
23

10
30 85 48

Э8
5.4

24 10 58 48,0 96 4.6
23 Ж 50

15 69 75
47

5.4

26 22 20 72 37,5 60 4.6

27 30 94 48
37

5.4
Индекс

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я

Группы обрабаты­
ваемой стали и 
предала прочности

Группа стали и про 
дел прочности (L  
ГПа

Углере
госты*
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
хромоиихаяеаыа

0.39 O.S9—0,74

Коэффициент 1м1 0.9 ___ ШЭ__
Твердости чугуна

Твердость чугуна 
НО, ГПа

До 2.1$

Коэффициент Ш

Группы медных 
«тавре

Группа сплава Гомогенные

Твердость НВ, ГПа 0,39-0,8$

Коэффициент 0.7

Группы алюмини­
евых сплавов

Группа сплава Силумин и литейные сплавы

Твердость МВ, ГПа 0,64

Коэффициент 0,80
Числа дисковых 
фрез в наборе

Число фрез в набор* 1

Коэффициент _________ У__________________

312

100 мм расчетной длины 
Rz 40 -  Rz 20.11 кванте* 
<Ь **0,59 -  0,74 ГПа 
серый 
2,13 ГПа
1,37 ГПа и алюминиевые 
производство

Горизонтально- и вертикаль- 
ио-фреэериые станки

Фрезы дисковые трехсторон­
ние из стали Р6М5

Карта 106 Лист 2

Чугун серый Медные сплааы

Soo*
МИК

Режимы резания
КВТ ‘«too*

мин
Режимы резания Мв,

кВт *0|00’
мнип.

об/
МИК

$м>мм/мин V,
KfMИ»

п, об/мк» 5м*мц/Мин
V,
кумин

1.04 48 150 2.7 0,67 240 2,8 0.42

1,25 58 120 0,83
96

190
75

0,53

1.67 96 3.2 1.04 150 3.0 0,67

2,08
е р

75 38 1.33 120 0,83

1,04 120 1.9 0.83 240 3.3 0,42

1,33
38

96 1.04
73

190
74

0.53

1,67 75 2.2 1.33 150 3.7 0,67

2.08 60 1.67 120 0,83
а 6 в

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

никелевые, Марганцовистые, хромо марганцовистые, хромомолибдеиоаы* 
и близкие к  ним

Свыше 0,74 До 0,39 0,39-0,74 Свыше 0,74

М ___ E 5 L ___ М 1.2
Свыше 2,13

1,23

Гетерогенные
0,98 -  1.37 1,47 -  2,45

_________0 _________ 1.1
Дюралюминий

0.98
0,7$

2

М

313



Основное время иа100 м м  валепю р даням 
„  Фрсасрование пазов, Rz 40 -  f a  20, M ^ a m n e t^  t

HIT*
Гориэотгшпно'фре*

зерны еспн м |
Среднесерийное производство

"  — Vf гг I1 ИВ
Фрезы дисковые 

Т*стт$ккамиТ15К?*"

Кашв 107 Лист 1
N* по­
зиции

М ощность 
стен ке Nm 
кВ т, д о  M

Дисмето 
ф резы  0 ,  
м м , и чис­
ло зубьев
г

Ширине 
обребеты* 
веемой по 
верхностм 
D, м м , д о

Глубине 
реэекия t,

Величин! 
в решения 
и перебс 
г е ! | , м м

Реж им ы  ре* 
эения Np. to t*» .
и»
otybMii

^м*мм)
мин

кВ т

I
Ш -
8

5 22 380 2.8 0,26
2 22 10 29

450 "
240 3.3 0 4 2

J — 15 34 380 150 0,67
j T "

ш .
10

5 25
300

300 3.2 0 43
5

A  О 10 33 190 043
0

4,5
15 39 240 150 3.8 0,67

7 20 43 190 120 4.2 0,83
8

к о
12

10 28
120 150 3.2 0,67

9 28 13 38 120
3.8 0,83

10 20 44 96 96 144
11

Ж
8

3 23 600 4 4 0,17
12 22 Го 33 380 3.4 0,26
13 15 39 600 240 0.42
14

121.
10

5 28
480 ■

480
4.5

0,21
13 25 10 38 300 0,33
К 15 44 <10Л 240 6.4 0,42
17 20 50

450
150 5.0 0,67

18
к о
12

10 42
190

240 3.2 0,42
19 7 4 28 15 50 190 4,3 043
20 20 57 150 120 4.0 0,83
21

Ж .
14

10 42
190

190
4,5

043
22 13 50 130 0,67
23 то 20 57 150 120 5.4 0,83
24

ж .
14

10
80 130 3.8 0,67

23 13 120 120 0,83
26 20 73 96 4 4 1,04
27

100
8

3 23 600 0,17
28

10
2 2 10 33 750 480

«,4
0,21

29 13 39 300 0,33
30 123/10 25 3 28 600 600 5|4 0,17

314



S iluniiMiiw mmimn l i t  100 м м  р асч етов  длины 
uMUimn ими», Hz 40 -  ft* 20 ,11  « « л и тет  
фукцшшнмн упгсродиста* <Ъ * 0 ,5 9  -  0,74 ГП» 

(VioicuopNilMoo производство

Горизонтально-фре­
зерные с п и к и

Фрезы дисковые

ЧЯ Я В Т О И Г
Карт* 107 Лист 2

Г  по*
япщи

Мощность 
стейка N». 
кВ т,до

Л и ам е»  
фрезы D,

Ширина
otyaO m i*

Глубине 
р е ш и л  
I» м м

Величина 
врезания 
и перебе* 
га/}» м м

Р еям м ы р*
зм и я

N ..
кВт

‘Oioof
мин

ММ» N ЧИ0* 
ло зубьев
Z

веемой по* 
в е р х я о ст  
0» мм» до

л»
об/
мим

8|4»
m V
МММ

31

10

10 38 600 380 6.4 0.26

32 25 15 44 АЯЛ 240 0.42
зз' 20 50 190 7,9 < ш

И 10 42 300 6,0 0,33
3S 160

28
15 50 240 240 0.42

36 12 20 57 150 6 t0 0,67___
37 30 66 120 7,0 0.83
38

3SSL
14

10 42 240 5,0 0,42
39 32 15 50

190
190 5,4 0,53

40 20 57 120 5.0 0.83
41 30 66 96 5,9 1.04
42

10 200
14

10 40 190 V 0.53
43 32 15 57

150
150 6,4 0.67

44 20 64 120 6,0 0.83
43 30 76 96 7,0 1.04
46 10 53 190 V 0.53
47 230 36

15 63 120 150 6,4 0.67
48 18 20 72 96 7,0 1,04
49 30 85 75 6,4 1.33
30

UL.
20

10 58 120 0.83
31 40 15 69 60 96

5.4
1.04

32 20 72 75 1^з_
53 30 94 60 1,67

Индекс е б В Г

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  
д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Предела прочности 
стали

Предел прочности ста* 
пи о . ,  ГПа

До 0.59 0,59 -  0,74 Свыше 0,74

Коэффициент 0.9 Ш 1.1
Число дисковых 
фрез и наборе

Число фрез в наборе 1 2
Коэффициент Ш 1.1
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Основное врем я на 
Фреэеровенне патов N вы пуклы х поверхностей 

С п и »  коиегрукнкош гая углеродистая, 
Среднесерийное

100 м м  расчетной длины 
полукруглого профиля, R* 4 0 ,1 1  кваянтет 
q, = 0 4 9  -  0,74 ГПе 
производство

Горизонтально* и верти* 
кально-фреэерные станки

Фрезы полукруглые из ста* 
ли Р6М5

К арте 108

N* по- Мощ- Фрезы полукруглые вогнутые ИЗ стеля
ЭННИИ ноете 

станка 
Np. кВт,

Диаметр 
фрезы  0 , 
м м , и чис­
ло эубм в
Z

ширин»
обрабаты* Глубине Величина 

врезания 
и  перебега 
Ir.M M

Режимы резания Np, к Втвеемой
поверх*
КОСТИ В,
м м .п о

реэакмя
1рММрДО &

мин
V,
м/Ми*

1

- 9 -

7 3 14 190 37,5

2 5 17
Z4U

150

3 10 8 20 95 30,0

4

-в -
3 16

190
150

5 12 5 18 95 37,5

б
14

8 24 75

7 12 27 48 30,0 < 2 .0

8 14 5 22
ISO

60

9 15 _ 8 0 _ 20 8 27 48 37,5

10 10 12 31 38

11 28 16 35 30 ЗДД

12 8 30
1ZQ

37,5

13 100 35 12 35
95

38

30,0
14 10 4 0 16

40
30

15 12 24

16 M l 16 45 75 19 2 9 4

17 10 48 20 50 IS

18 - - - - - -

Индекс

P6MS Фрезы полукруглые выпушпые из стали P6MS

<0100*-
мим

Диаметр 
ф резы  О, 
м м ,и чи с*  
позубьев 2

Ширина 
збрабаты* 
ьаемойпо 
еерхностя 
В, м м ,д о

Глубина 
резания 
г, м м , д о

Величина Режимы резания N ..
кВт *°100*

мин
врезания 
и  перебега, 
f t .  м м

п.
о б р л в

See»
мм /
мин

к^мин

0,53 5 0 3 3 14
300

240
47,0

0,42

0,67 14 5 5 17 190 0 4 3

1,05

- в -

3 3 16
240

150
4 7 4

0.67

0,67 5 5 18 120 0,83

1.05 8 8 24
190

95 3 7 4 1,05

1.35
80
10

5 5 22 120 47.5 0,85

2,10 8 8 27 95 1,05

1,65 12 12 31 75 37.5 1,35

2,10 16 16 35
ISO

60 1,65

2,65 8 8 30 75 47,0
< 2 ,0

1,35

3,35 12 12 35 60 1,65

2,65

100
10 16 16 4 0 120 48 37,5 2,10

20 20 43 38 2,65

3,35 24 24 46 30 30.0 3.35

4,15 12 12 40 95 38
37,5

2,65

5 4 0 M l
10

16 16 45 30
3,35

6,65 24 24 50
75

30
29,5

- 32 32 58 24 4,15

а б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н е  в р е м я  о б р а б о т к а

Группы обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали Углеродистые вязкие

Предел прочности <%, ГПа -

Коэффициент

316
ы

им измененных условий р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Углеродистые, хромистые, никелевые, 
хромоникслевые

Марганцовистые, хромомарганцовистыо, 
хромомолибденовые н близкие к  ним

Д о 0 4 9 |  0 4 9 - 0 . 7 4 Оаыше 0,74 Д о 0 4 9 0 4 9  -  0,74 Свыше 0,74

0,9 1 еэ 1.1 1.1 1.2

3 1 7



Основное врем я на 
Фрезерование угловых лазов, R i 8 0 ,1 4  -  

С п и л  конструкционная углеродистая, 
Среднесерийное

N* по* Мощность 
стайке Nn. 
кВт, до

Диаметр 
фрезы Ц 
мм. и чио* 
£> зубьев

|Ширииа 
[обрабаты­
ваемой по 
верхиости 
В, мм, до

Обработка поверхности Rz 80
знаки

Глубина 
резания t, 
мм, до

Величина
врезания
и перебе­
га / 1, ММ

Ре

и,
об/Мии

яекмыре

м%/мии

занял

, V, 
м/мии

1 3 13 300 240 37,5

2 “S " 12 5 15 190 ,1Л Л

3 8 18 240
w » u

4 5 17
13U

37,5

3
50
20 16 8 20 120

30,0
6 13 24

190
95

7 10 5 20 150
37,5

8 _ 1 L
22 20 8 24 120

9 13 28 150 95 29,5

10 20 32 120 75 23,5

11 8 27 150 95 37.5

12 J 0
Т Г 25 13 32 120 75 30,0

13 20 38 95 60 24,0

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т  н а  время о б р а б о т к и

Группы обрабатывав 
емой стали и предо* 

ла прочности

Группа стали Углеродистые
вязкие

Углеродистые,
никелевые,

Предел прочности 
Св, ГПа

- До 0,59

Коэффициент 0 0,9
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100 м м  раочотиой длины 
12 m anner, Ну. 4 0  •* Кг 20 ,11  m anner 
Ц  = 0 ,5 9  ** 0,74 ГПа 
производство

Горизонтально* и  вертикаль* 
но-фреэерные станки-

Фрезы двухугловые несиммет­
ричные из стали F6M5

Карта 109

Обработка поверхности Re 40  -  Rz 20

X *0|00* Глубине 
резания t, 
мм, ДО

В е л и ч и н » Режимы резания NB.
кВт *®100'МИН врезания

и перебеге
1|,ММ

п,
об/мии

S*.
мм/мии

V,
м/мии

МИН

0,42

0,53 10 380 380 43,0 0,26

0,67

0,83 11 300 47.0 0,33

1,05
300

< 2 ,5 0,67

0,83
2 12

1,05 240 59,5 0,42

1,35

1,05

1.35

1,65

13 240 190 60,0 0,53

д л я  о т м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т  а  з а в и с и м о с т и  о т :

хромиотыо,
хромоппколеоые

Марганцовистые, хромомарганцовистые, хромомо* 
либденовые и близкие к  ним

О М  ■ ■ 0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59 -  0.74 Свыше 0,74

и 1.1 0  1 1.1 1.2

3 1 9



■r»**r -«•
Основное время к* 100 мм 

Фрезерование шлицев 
Сталь конструкционная углеродист, 

Среднесерийное

расчетов длины 
н канавок
ч у г у н  серый, медные сплавы н  алюминиевые 
производство

Горизонтально* н вертикально* 
____фрезерные станки

Фрезы шлицевые из стали 
Р6И5

N* по­
зиция

Мощность 
станка К А

Диаметр 
ф резы  D,

Ширина 
обработав 
ваем ойпо- 
верхности 
В, м м , до

Глубина 
резания t, 
мм, ДО

Величина 
врезания 
и  перебе­
г а ! ! ,  м м

Сталь конструкционная 
роди стая <1 = 0,59 —

кВт, д о ММ* U чис*
ло  зубьев Режимы резания

ъ
п,

>б/мин ММ/&Н
V,

м/м ин

1 “3<Ь 3 3 13 600 240 75

2  " б
16

4 8 0 150 60

Э ”Н“ А 3 380 190 75

4 10 б 21 1ЛЛ 120 60

5 3 18
4VU

190 75

б 80
64 5 б 24

240
150

60
7 10 29 96

Индекс

Карта 110

угле- 
0,74 ГПе

Чугун серый, НВ =  1,76 -  2,15 ГП» Медные сплавы 
НВ *0,98

и алюминиевые, 
-  1,37 ГПе

*б|оо* Режимы резания *0100* Режимы резания *0100'
л,

зб/мин мм/ь&и м/мин
К,

эб/мин
8м,

мм/мни м/мяк
МИН

0,42
САЛ

480 0 2 1 1200 960 150 0 1 0

0,67 240
75

0 4 2 960 480 180 0,21

0 5 3 10Л 480 0 2 1
750

960
148

0 1 0

0 8 3 240 0 4 2 480 0 2 1

0 4 2 480 0 2 1 960 0 1 0

0 6 7 190 240 48 0,42 480 600 121 0 1 7

1,05 120 0 8 4 300 0,33

а б в

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д о я

Обрабатываемой 
стали и  правела 

прочности

Группа стали и пре­
дел  прочности Cfa, 

ГПа

Углеродисты!
•яэкм е

Углеродистые, 
хромо никелевые

Д о 0,59

Коаффициент ______ 6 3 ______ 0.9

Твердости чугуна Твердость чугуна 
НВ, ГПа Д о 2,15

Коэффициент ш

Группы медных 
сплавов

Группа сплава Гомогенные

Твердость НВ, ГПа 0.59 -  0 8 8

Коэффициент 0 7

Группы  алюминие­
в ы х  сплавов

Г р у ш и  сплава Силумин и литейные сплавы

Твердость НВ, ГПа 0,64

Коэффициент 0.80

320

и м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  а  х в и с и м о а и  о т :

яромиетые, никелевые, Марганцовистые, хромо марганцовистые, хромо молиб­
деновые и близкие к  ним

6,59 -  0,74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59 -  0,74 Свыше 0,74

- Е Э М . 0 3 1.1 1.3

Свыше 2,15 

1,25

Гетерогенные

0,98 -  1,37 1.47 -  2.45

_______________________ 1.1

Дюралюминий

0 9 8

0,75

ПК. 345 321



Основное врем я m  
_  Отрезка
С п я »  конструкционная углеродистая, 

Среднесерийное

N* по 
знци

• Мои»
F ноет» 

станка 
Ng, к  От,

Диаметр 
Фрезы 
О. мм, и 
число 
зубьев 2

Ширина 
обрсбаты 
••мной ж  
■ерхпосп 
В, мм , до

Глубина
резании

Величина
врезания

Стала конструкю аоп 
углеродистая, О ш  =  0,59 —

► 1р м ч  д< 
1

) Я П9р|бЯ
It* м м Режимы р т и к я

ob/aoua SM>м м /м »
V,

i м /м ия

1 63 2 10 27
300

150
59,0

2 80
13

30
96

3 80 10
to n

120
48,0

4 80 J
13 35

$ 100 20 44 150 47,0

б 80
С

30 50 120 60

7 123

9
20 51 96 96

3o(v

8 100
30 58 60 29.5

9
10

20 39
73

96

10
160
100 30 68 60 38.0

11 43 78 48

12 20 67 48 120 30.0

13
200
128 А

30 80 96

14 43 90 60 24,0

13 75 100
38

38

16

230
128

10 10 48 30.0

17 ' 15 20 30
24.0

18 00 23 24

Индекс

322

100 мм р асч ет*  топ ы Горизонтально* и  вертикаль­
но-фрезерные станки

Ч/ГУН У9|ЛНП| NW IHIIV VIUIUDM Л V W niU U W B N C
производство Фрезы отрезные из стали 

Р6М5

Карта 111 Лист 1

*0,74 ГПа
^ Чугун серый, НВ =  1,76 -  2,15 ГПа Медные сплавы и  алюминиевые 

НВ “  0.98 -  1,37 ГПа

* •1 0 0 *MNN
Геиоамы резания Режимы резания

О»
об/мин кол/мни

V,
м/мин

МИН
п,
об/мин Sm>мм/мин

V ,
м/мии

МНИ

0.67

1,05
240

240
4 7 4

0,42
480

600

380
95,0

0,17

190 0,53 0,26

0,83

1,05

130
240

38.0
0,42

380
480

380

0,21

150 0.67 0,26

120 190 38,0 0.53
240

480

380
75,0

0,21

1,65 96 120 30,0 0.83 0,26

1,03 75 190 29,5 0,53
190

480

380

0,21

1.63 60 120 23,5 0.83 0,26

1.05

1,65

2,10

48

130

24.0

0.67

120

60.5

0.26

96 1.05 30 0.33

60 1.65 190 0.53

0.84 38 150 24.0 0.67 380

75,5

0.26

1,03

1,65 30

120

19,0

0.83 240 0,42

96 1.05 150 0,68

2,65
60 1,65

120 0.83

1 
£

 1
 £

 
1 

£
; 

о»
 J

 (А
 I

 о

__
__

__
__

__
_t

__
_

:

30 23.5

96

150 0.67

24
48

19.0
2.10 120 0.83

38 2.65 75 1.35

б В

11* 323



Основное время на 
Отрезка

Сталь конструкционная углеродистая, 
Среднесерияное

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д я я

Группы обрабатываемой 
стали и предела прочности

Группа стали и предел проч­
ности <%, ГПа

Углеродис­
тые вязкие

Углеродно-
келевые

До 04 9

Коэффициент @ 0.9

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГПа До 2,15

Коэффициент Q
Группа сплава Гомогенные

Группы медных сплавов Твердость НВ, ГПа 0 ,5 9 -0 ,8 8

Коэффициент 0.7

Группа сплава Силумин и литейные

Группы алюминиевых
сплавов

Твердость НВ, ГПа 0,64

Коэффициент 0,80

3 2 4

100 м м  расчетной длины Горизонтально- н вертикаль-

чугун серый, медные сплавы и алюминиевые
нонфреэериые станки

производство Фрезы отрезные 
Р6М5

из стали

Карта Ш Лист 2

и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

тые, хромистые, никелевые, хромоии- Марганцовистые, хромомарганковистые, хро­
мо молибденовые и близкие к  иим

0 4 9 - 0 ,7 4 Свыше 0,74 До 0,59 0 4 9 - 0 ,7 4 Свыше 0,74

1.1 и з 1.1 1.2

Свыше 2,15

1,25

Гетерогенные

0,98 -  1,37 1,47 -  2.45

0 1 М

сплавы Дюралюминий

0,98

0,75

325



Основное врем я и з 100 
Фрезерование шпоночных газов, 

Сталь конструкционная углеродистая, 
Среднесерийное

И* по Мощ- Диамет] 
фрезы 
D, мм

р Глубин!I Вертикально-фрезерные статей
ЭИЦИ1в й о т  

станка Ыд, к Вт

р е ш и м
(еММе Д< Величина арезанн 

и перебега , , м м
я Режимы резания

Р
Число 
прохо 
аов, 1

ДО
при вер 
тикала* 
ной по* 
даче

» при Про* 
дольной

а мА*и
тпнутои,

а подача, Sm> 
мм/мин

подач*
м р п
кал*
кал

• [фо­
нема* 
мая

1 6 м 5 1200 2 2 4 16
48

2 8 4 ,0 7 960 24,0
13

3 10
4 4

10 ' 750 23,5
38

4 12 12 6 0 0 2 2 4 12

5 14
5 ,0

14
4 8 0

21,0 11
3 0

6 16 16 24,0
10

7
10

18 5 4
0,5

18
1,0

2 1 4

8 20 6,0 20
780

24,0

9 2 2 6 4 22 21 .0
У

10 25 7,0 25
700

2 3 4
8 24

И 28 8.0 28
240

21,0

12 32 9,0 32 24,0 7

13 36 10,0 36
190

214

14 а«0 11,0 40 24.0 в

Индено
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и

мм расчетной ллдвы 
га  2 4 , 9  кв «литот 

“ '0 4 9  -  0,74 ГП» 
производство

Вертокалаио-фрезеркые я  шпоноч­
но-фрезерные станки

Фрезы шпоночные и з стали Р6М5

Карта 112

Шпоночно-фрезерные станки *О100’

to. мин Величина Режимы резания
мин

па Ю м м  
глубины 
шпоночно­
го лаза

на 100 м м  
расчетной 
ппииы 
шпон, вам

•р е ш и м  к 
перебега
1|оММ

Число про­
ходов, I п»

об/мим м/м ин
Глубина 
резания 
на каждые 
ход t. м м

МК0ИЮ

0 4 3
2,08

5 18 1200 2 2 4 472 3,83

0.77
7 20 960 24,0 420 4,76

2,64
10

23
750 2 3 4 394 5,35

0,83 12 2 2 4 398 5,80

0 41
3,33

14 25
* оиО

2 6 4
360 6,95

1,00
16 , JBA 24,0

18 28
‘ ЛвМ

27.0
0,2

353 7,95

1.11
20 30 24,0 340 8,80

22 33 380 26,0 325 10,20

1.25
4.17 25 35 30,0 308 11,30

28 40
300

2 6 4 298 13.40

1,43
32 45 30.0 284 15.80

36 S0
240

27.5 270 1840

1 4 7 40 S5 30,0 268 2 0 4 0

• б в

д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Группы обрабатывае­
мой стали н предела 
прочности

Группа стали Ушеродмстые
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
хромоникеяевые

иикояовыо, Марганцовистые, хромомаргаииовистые, хромомолибденовые 
и  близкие к  ним

Предел проч­
ности, <%, ГПа

- До 0.59 0 4 9  -  0,74 Ciimiiic 0,74 До 0 4 9 0 4 9 - 0 , 7 4 Свыше 0,74

Коэффициент 0 0.9 ш 1.1 1.1 1.2

П р и м е ч а н и е .  При фрезеровании канавок не от торца величину врезания брать СО планом "•
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Подготовительно-заключительное
на партию

Время на обслуживание рабочего 
Среднесерийное

I. Н е  н а м д к у  с т е н  к о ,  и н с т р у м е н т е

N* пози­
ции

Вид обработки и наладки

1 Обработка плоскостей, пазов, фасонных поверхностей

II. Н а  п о л у ч е н и е  и н с т р у м е н т е  
д о  п е ч а м  и  е д в ч е  и х

2 Получение инструмента и  приспособлений исполнителем работы до качала
и сдача их после окончания обработки партии деталей

// / .  Д о б а в л я т ь  к  в р е м

3 При обработке плоскостей под углом с поворотом шпиндельной головки

4 При установке эаяпмного приспособления на стол станка подъемником

Индекс

В р е м я  н а  о б с л у ж и в а н и е

Тип и  характеристике станка

Продольно-фрезерные Длина стола, м м , до 1600

3150

6300

* При наладке станка с установкой набора фрез, предварительно скомплектованных

328

деталей
Продольио-фрезериые станки

места
производство

Карта 113

и  п р и с п о с о б л е н и й

Число устанавливаемых 
ф реэН т*

Длине стола, мах, до

1600 |  31S0 |  6300

Время, мин

1 - 2 22 25 29

Свыше 2 30 36 43

и  п р и с п о с о б л е н и й  
п о с л е  о к о н ч а н и я  о б р а б о т к и

1 10

о н и  н а  н а л а д к у  с т а н к а

6 7 8

5 5 5

а б в

р а б о ч е г о  м е с т е

Время на обслуживание рабочего места а  процентах от оперативного времени е ^

4.0

4,5

5.0

на оправке, время определять по позиции, как  для установки одной-двух фрез.

329



Вспомогательное время на 
Среднесерийное

/ .  У с т а н о в и л  д е т ш

№
п о т
оии

Обребеты- 
h веемый mi 

сериал

Способ устное* 1 Состояние yen 
► кн  детали |  ковочной по*

I верхиости

v  Характер ват  
верки

Число однов­
ременно уста* 
иааливаемых 
деталей

1 Б ез крепления | -

2
С креплением 1 
одним болтом | 
с  пленкой *

3

4 1 Обработанная 
или иеобря*

1 ботанная 
I (отливка)

Б ез вы верки 2

5 3

б 4

7 б

8 На столе 8

9 д в ум я  6 о л там к | 1

10
и планками

|  Необработанная 
I (отливка)

2

И Черные ме- 3
12

таллы 
я  медные 4

13
сплавы

б

14 Выверка про* 8

15 I
стая (по кои* 
туру неразме* 1

16
ценной поверх* 
кости) 2

17 I Обработанная 3

18 4

19 б

20 8

~21
Необработанная

(отливка)

1

22 2

23 3

24 Выверка слож* 4

25
11тая (пораэме* 
гочной риске) б

26 1

27 2

28 Обработанная 3

устанонку и  снятие детали 
и рокм ом сн ю

Продольно-фрезерные
станки

Карта 114 |  Лист 1

и снял орущую
Мессе дстели, к г , д о

S 8 12 20

,  Время, мим
(не ком п лект устанавливаемых деталей)

0.07 0.08 0,09 0.10 0.11 0.14 0.16 0,20 0.25

0.31 Л 34 0.38 0,44 0.48 0.50 0.55 0.60 Л 7 0

0.43 0.46 0,50 ft5S 0,65 0,70 0,75 0,85 1.70

0,80 0.85 0,90 1,00 1,25 1,35 1,45 1,60 2.90

1.15 1,20 1,30 1,50 1,80 1.95 2,10 2,30 3.90

1.50 1.60 1,70 1,95 2,30 2,50 2,80 3.00 4,90

2,15 2.30 2,50 2,80 3,30 3,60 4,00 4,40 6.50

2,80 3.00 3,20 3,70 4,30 4,70 5,00 5,50 8,00

0,80 а в з %90 1,00 1,20 1,40 1,65 2,10 2,90

1,50 1,60 1,70 1,80 2,20 2.70 3,10 3,70 5.00

2,20 2,30 2.40 2.60 3,20 3,80 4,50 5,50 7,00

2,80 3,00 3,10 3,40 4,20 5,00 6.00 7.00 9.00

4,00 4,30 4,50 4,90 6,00 7,00 8,50 10.00 12,50

5.00 5,50 6,00 6,50 8.00 9.00 11,00 13,00 16.00

0,60 0,65 0.70 0,75 0,90 1.10 1.25 1.50 2.20

1.15 1,20 1,30 1,40 1,70 2.10 2.40 2.80 3.80

1,70 1.75 1,80 2.00 2,50 2,90 3.40 4,20 5,50

2,20 2,30 2.40 2,60 3,20 3,80 4.50 5,50 7,00

3,00 3,30 3,50 3.80 4,60 5,50 6.50 7.50 9.50

4,00 4,20 4.50 4,80 6,00 7,10 8,30 10,00 12.20

1,20 1,30 1,40 1.60 1,90 2.10 2,30 2,60 3,60

2,20 2.40 2,60 3.00 3,50 3,90 4,30 4,80 6.50

3,20 3,50 3.80 4,30 5.00 5,50 6,00 7,00 9,00

4,10 4,50 4.90 5.50 6,50 7,50 8.00 9,00 10.00

6,00 6,50 7,00 8,00 9,50 10.50 11.50 13,00 15.50

0,Н5 fc90 1.00 1,15 1.35 1,50 1,65 1,90 2.60

1,30 1,70 1,80 2,10 2.50 2.80 3,00 3.40 4.50

%20 2.50 2,70 3,00 3.60 4,00 4,40 5.00 6.50

я 0 в г а е ж э и

Индекс



Вспомогательное врем я и* 
Среднесерийное

н*
поэм*
ция

Обрабаты­
ваемый ма­
териал

Способ установ­
к и  детали

Состояние уста­
новочной по­
верхности

Характер вы ­
верки

Число однов­
ременно уста­
навливаемых 
деталей

29
Обработанная

4

30 6

31 Черные ме* На столе паке- 2

32
галлы и 
медные 
сплавы

том  с  крепле­
нием болтами 3

33
и «ланками

Б ез вы верки 4

34
Обработанная 
или необрабо­
танная (отлив­
ка)

6

35 Я

36 Б ез крепления -

37
С  креплением 
одним болтом  с 
планками

1

38 Легкие
сплавы

Б ез вы верки

39
Н» столе с  креп­
лением д в у м я 2

40
болтами с план­
кам и 3

41 4

42 6

43 Выверка проста) 
(по контуру не­

размеченной по­
верхности)

1

44
Обработанная

2

45 3

46 4

47 6

48 Выверка слож­
ная (по разме­
точной риске)

1

49 2

5 0 3

51 4

Индекс

332

установку и  снятие детали Продольно-фрезерные
производство станки

Карта 114 |  Лист 2

Масс» детали, кг, до

0,25 | 0,5 1.0 3 5 6 12 20 30*

Время, мни
(на ком плект устанавливаемых деталей)

2,90 3,20 3,50 4,00 4,70 5,00 5,50 6,50 8,00

4,20 4,60 5,00 5,50 7,00 7,50 8,00 9,50 11,00

0,47 056 0,66 0,86 0,95 1,50 2,10 3,50 -

0,60 0,70 м о 1,00 1,30 2,00 - - -

0,10 0,80 0,90 1,20 1,60 2,60 - - -

0,85 1,00 1,20 1,50 2.30 3,60 - - -

0,95 1,10 1,40 1,80 2,90 4,40 - - -

0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,15 0,18 0,22 0,28

0,34 0,51 0,42 0.48 0,50 0,55 0,60 0,65 0,75

0,45 0,50 0,55 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,85

0,90 0 ,9 5 1,00 1,10 4,35 1,50 1,60 1,75 3,20

1.25 1,30 1,40 1,70 2,00 2,20 2,30 2,50 4,30

1,60 1,80 1,90 2,10 2,50 2,80 3,10 3,30 5,50

2,40 2,50 2,80 3,10 3,60 4,00 4,40 4,80 7,50

0,65 0,70 0,15 0,80 1,00 1,20 1,35 1,60 2,40

1,20 1,30 1,40 1,60 1,90 2,30 2,60 3,10 4,20

1,80 1,90 2,00 2,20 2,80 3.20 3,70 4,60 6,00

2,40 2,50 2,60 2,90 3,50 4,20 5,00 6,00 7.50

3,30 3,50 3.80 4,20 5,00 6,00 7,00 8,50 10,50

1,30 1,40 1,50 1,80 2,10 2,30 2,50 2,90 4.00

2,40 2,60 2,90 3,30 3,90 4,30 4,70 5,50 1,00

3,50 3,90 4,20 4,70 5,50 6,00 7.00 7,50 9 3 0

4.50 5,00 5,50 6,00 7,50 8.00 9,00 10,00 12,50
а б в г Д е ж э и

3 3 3



Вспомогательное ар ам я  аа
Среднесерийное

/ / .  У с т а н о в и т ь  д е т а л ь

н*
Л09И<

Способ уста­
новки 
детали

Состояние Характер
ам аерки

Число однов- 
уемеиио уста­
навливаемых 
деталей

Подъемником
ЦИК установоч­

ной повара 
пости

30 |  во |  300

Время.

52 Боа краплена - < Ш
1

1,1
1
1.4

53
С краплением 
одним болтом 
с планкой

1 1,25 1.4 -

54
С креплением 
двум я болтам 
с планкой

f
Обработан- 
нал или не­
обработан-
пне {лтпип.

6е» вы вер­
ки

1.90 гг

55 2,40 3.0 3,6
56 на) ' 2 3,90 4,8 6,0
57 3 5,50 6,5 8,0
58 4 6,50 8,0 9.5
59 6 8,50 10,5 13.0
(0 На столе с креп 8 10,50 13.0 15,5
61

пением четырвг
мл болтами с 1 3.50 4,3 5.0

62 Необрабо- Выверка 2 6,00 7.5 9,0
63 ливка) контуру ие- 3 8,50 т о 12,0
64 ной поверх*

нпртц)
4 10,50 12.5 15.5

65 6 14,50 17.5 21,0
66 8 18,00 22,0 26,5

Индекс а б в

Продольно-фрезерные
установку н оиятие детали
производство

станки

Карта 114 Лист 3

и  с н я т ь  п о д ъ е м н и к о м ,  к р а н о м

при станка М остовым краном

Месса д тл и >  кг,до

500 I 100Ф |  30 |  $0 | >00 I S00 | 1000 | 1000 1 300015000
мин (н а ком п лект  устанавливаемых догадай)

1.8 2,1 2,40 2.6 2.9 3.3 3.6 4,1 4.4 4 .8

- — 2,75 2.9 - — — - — —

- - 3,40 3.8 - - — - - -

4.4 5.0 3,90 4.5 5 .0 6 .0 6.5 7,5 8.0 8.5

7,0 8.0 5 ,50 6,5 7.5 8.5 9.5 — — —

9.5 10,9 7 .0 8,0 9,5 11.0 12.5 — — — *

11.0 - 8.0 9.5 11.0 12,5 — — —

15,5 — 10,00 12.0 14,3 17.0 — — —

19.0 — 12,00 14.5 17.2 20.5 — - — —

6,0 7,0 5 ,00 6,0 6,5 7.5 8,5 9.5 10,5 11.5

10,5 12,5 7,50 9.0 10,5 12.0 14.0 — — —

14,5 17,0 m o o 11,5 13.5 16.0 18.5 — — «В

18,5 - 12.00 14,0 17.0 20.0 — — — —

25,5 - 16,00 19.0 22.5 27.0 - — — —

г

- 19,50 23,5 28.0 - — — — —

М е ж э и к л м И



Вспомогательное время на
Среднесерийное

И*
п о з»
ЮМ

С пособ уста­
н о в к и  д ета ­
ли

С остояние 
установоч­
ной поверх»

Х арактер
в ы в ер к и

Число одн ов- 
рем енно усуа- 
иавливаем ы х

П одъем ником

30 в о 3 00

Время,

67 1 3.0 3,6 4,3

68 В ы верка  
п ростая  ( п а  
к о н ту р у  не- 
размечен­
н ой  поверх*

2 S .0 6.0 7,5

6 9 3 7 .0 8 .0 10.0

7 0 О бработан- 4 8,5 т о 12,0

71 6 11,5 14,0 16,5

72 8 14,0 17,0 20,5

73 На сто ле  с 
креплен ием  
четы рьм я 
б олтам и  с  
п лан кам и

Необрабо- 1 4,5 5.5 7,0

74 (о тл и вк а) 2 8,5 11,0 13,5

7S 3 13,0 16,0 20.0

76 4 17,0 2 1 4 26,5

77 В ы верка  
слож н ая 
(п о  раэме* 

т о к о й  рис­
к е )

6 25 ,0 31,5 39.0

78 1 4 ,0 4 .9 6 ,0

79 О бработан­
н ая

2 7 ,0 9 .0 11,0

80 3 10,0 124 1S.5

81 4 13,0 16,0 19.5

82 6 18,0 22,5 27,5

В случаях  креп лен и и  деталей  больш и м  (и  м ен ьш и м ) числом  
бо л то в , н а к аж д ы й  последую щ ий б о л т  п рибави ть (и ли  вы ­
читать)

И ндекс а б в

П р и м е ч а н и е .  В случае н еобходим ости  дополнительного креплен ии  детали реек- 
0 ,15  м и н  н а  к аж ды й  к л и н  и ли  0,$ м ин  на к аж д у ю  струбцину.

3 3 6

у стан о вк у  я снятие детаяи
П родольно-ф резерны е
станки

п роизводство
К арта 114 Л ист 4

при стан ке  |  М остовы м кр ан о м

М асса детали, к г ,д о

5 0 0 1000 30 •О 3 0 0 500 1000 I 3 0 0 0  30001 5000

м н и  (н а  к о м п л е к т  устанавливаем ы х деталей)

5 .0 6 ,0 4.5 S .0 6 .0 6.5 7,5 8 4 9 .0 9 4

8.5 т о 6.5 7.5 9 .0 10,0 11,5 - - -

12 ,0 13,5 8.5 9,5 11.5 13,5 15,0 - - —

14,5 - т о 11.5 13,5 16,0 - — — —

20,0 - 13,0 15,5 18,0 21,5 - - - -

24,5 - 16,0 18,5 22,0 26.0 - - — —

9.0 m s 6 .0 7 ,0 8.5 10,5 12.0 14,0 17,0 19,0

17,0 20,5 т о 12,5 15,0 18,5 22,0 - - -

23 ,0 30 ,0 14,5 17.5 21.5 26,5 3 1 4 - - —

33,0 — 18,5 23 ,0 28,0 34,5 - - - -

4 9 ,0 — 26,5 33 ,0 4 f t5 50 ,5 - - - -

7,5 8,5 5,5 6.5 7,5 9 ,0 т о 1 1 4 1 2 4 13,5

13 ,0 15,5 8,5 m s 12,5 14.5 17,0 - - -

18,5 21,5 11.5 14,0 17.0 20 ,0 23,0 - - -

2 4 ,0 — 14,5 17.5 21 ,0 25,5 - — - -

33,5 - 19.5 24 ,0 29.0 35,0 - - - -

- - - - 0 .4 - - - - -

г д е ж 3 и к л м и

яи и яааи и ем  и ли  струбциной  к  врем ен и  по K apta  следует добавлить а  ре м л  в  разм ере

337
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Вспомогательное врем я, сыпанное с переходом 
Среднесерийное производство

Продольно-фрезерные

Карта 115

В р ем я  н а  п р о х о д

Г Х ар ак тер  о б р а б о т к и Ч исло Ф рез ъ И зм ер и тел ь ­
н ы й  и н стру­
м е н т

И зм ер я ем ы й Д ли н а стола» м м ,  д о
поэм с п о с о б  у с тан о в к и  и н стр у м ен та  н а  с тр у ж к у (ш п и н делей ), 

у стан ав л и в а ­
е м ы х  ыа р а з ­
м е р , ш т .

р а зм е р , мм »
до 1600 |1 91SO 1 6 3 0 0

Время» мин
1 Ф резами, установленными 

н£ размер
0,28 0 ,2 9 о з з

2 1 0,85 0 .9 5 U S
Э С установкой 2 1.25 МО _ 1.65

4
фрезы и о  разметке 3 1.60 1,85 2 ,2 0

5 4 — 2 .3 0 2 ,7 0

6 1 одо 0.60 0 6 5

7 2 0 .7 0 0 .8 0 0 .9 5

В По лимбу 3 0 ,7 0 1 .0 0 1 .2 0

9 4 - 1 Л 0 1 .75

10 1 0.60 0.65 ОМ
11 По шаб­ В ОД' 2 0 .9 0 0 .9 5 1.15

12 Фрезерование
лону,
присдо-
собле*
ню ои
щупу

ном - 
напвав- 4 . _ . 1 . 1 5 1 .2 0 1 4 0

13
плоскостей, фа­
сонных поверх­
ностей н пазов

Ленин 4 1 3 5  _ 1 ,9 0

14 1 0 ,8 0 0 .8 5 1 .05

13 В двух 2 U 0 1.35 1 .65
16 надрав

пениях i з 1,65 1.55 2 3 0

17 4 — 2 .4 0 2 .9 0

Индекс В б в



:$ Ункверсаль- 300 0,95 1.00 К20
:з ные много-- ™ 

мерные 500 1.05 1,10 1 М
tr*'

Со взятием проб 
пых стружек с 
точностью обра­
ботки

0,2 - 0 ,5  мм Свыше 500 МО 1.15 V 0
21 * 500 0,85 0,90 1.10
22

1 Шаблоны
Свыше 500 0,90 0,95 U S

23 Универсаль­
ные много­
мерные

300 1.25 1.45 1,70
24 < 0 ,2  мм 500 U 5 1,65 1,85
25 Свыше 500 1.65 1,25 1.95

Время на приемы, связанные с переходом, не вошедшие в  комплексы

26 Изменить число оборотов шпинделя — 0,09 0,10 0,12
27 Изменить величину подачи - 0,08 0,09 0,11
28 1000 0.13 0,13 0,13
2? 2000 - 0 3 7 0,39
30 Переместить стол на длину свыше 500 мм при длине перемещения, м м, до 3000 - 0,70 0,70
31 4000 — — 1.05
32 5000 - - 1.40
33 Свыше 5000 - — 1.75
34 Переместить шпиндельную головку (верхнего или бокового шпинделя) на 

длину свыше 100 мм  при длине перемещения, м м , до
200 0,07 0,07 0,07

35 400 0,17 0,17 0,17

36 600 — 0,28 0,28
Индекс а б в

П р и м е ч а н и е .  При вы полн ен и и  работы  с устан овкой  ф р е зы  в  д в у х  н ап равлен и ях  к  вреавенм по карте следует  д о б а в л я т ь  0 ,18  м и н  
на о д н у  ф р е зу .



Основное врем я на 100 м м  расчетной длины 
Фрезерование плоскостей» R* 8 0 ,1 4  -  12 квалитех,

Г - Ы 5 П Ц
С р е д н е с е р и й н о е  производство

П родольно-фрезерны е
станки

Ф цезы торцовы е с  п л а с т и к а м и  

К а р т а П б

N*
по*
зи*

НИН

Диаметр 
фрезы О» 
мм» и чис* 
по зубьев 
2

Ширша 
обрабатывав 
емой по­
верхности 
В» мм, до

Глубина 
резания 
г» мм, до

Величина 
врезания и 
перебега 
! , ,м м

Rz 80 ,14  *  12 квалктег Rz 40,11 квалктег

Режимы резания *0,  оо-м ин Режимы’резания *0,00* м * "
я»

об/мин
Sm »

мм/мин
V,

м/мнн
в»

об/мин
SM.

м м /м и н
V,

м /м и н

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  д о  28 кВт

1
2

80

10
48

8
13

300 960 75 0 .10 480 38 0 120 0.26
12 240 600 60 0Д 7 - - - -

3,1
4

100
10

60
8 750 75 0,13 380 300 119 0,33

12 190 480 60 0.21 - - - -

5
6

125

12
75

8
18

600 75 0.17 300 240 117 0.42

12 150 380 60 1 0.26 - - - -

7
8

160
16

112
8

31
75 240 190 120 0,52

12 120 240
60

0,42 - - - -

9
10

200
20

140
8

33
96 300 0.33 190 150 119 0.66

12 190 0,52 - - - -

11
12

2S0
24

190
8

54
60

47

150 120 117 0.83

12 150 0,66 - - - -

13
14

313
24

240
8

61
48 96 75 95 1.33

12 96 1.04 - - - -

Индекс а б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

Твердости чугуна Твердость чугуна 11В, ГПа До 2.15 Свы ш е 2.15

Коэффициент m 1.2S
Состояния обрабатываемой Состояние обрабатываемой поверхности Без корки По конке



Основное время не 100 м м  расчетной длины 
Фрезерование ш ю скостев, Rz 2 0 . ДД каагапет.

Ч я у н  серый,’ 2,15 ГПа
Среднесерийное производство

П родольн оф резеркие стаикн

торцовы е с  пластинками

К арта 117
W

по-
38*НИМ

Д иаметр 
ф резы  0» 
м м . и  чис­
ло  зубьев

Ширина 
обрабатыае 
ем о й п о ^  
еерхностм 
В» мм , до

Глубине 
резания 1, м м , до

Величине 
врезания и 
перебеге 
* , .м м

Rz 2 0 .1 1  квалитет Ra 23* 9 квалитет
Режимы резания *0,00’MM" Режимы резания * 0 |0 0 # ммн

об/м ин |м м /м ш
V,

м/м ин об/м ин ]м 1 § !& ш  1 м / м м
Д л я с т е й к о в  м о ш ! « о с т ы в  д о  28 кЕ т

1
80
10 48

2 - 1

80

600 480

150

0,21 600 300

150

о.зз2
too
10 60 100 188 188

3 A 2 L
14 75 125 235 235

4 m
i6 112 160 480 380 241 0,26 480 240 241 0 .42

$
200 

_ 20 140 200 380 300 237 0,33 380 190 237 0.52

6
J 5 0

24 190 250 300 240 235 0.42 300 150 235 0.66

7 Ш .
24 240 315 240 190 237 0,52 240 120 237 0,83

И ндекс а б
П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а е и а ш о с т и  о т :

Твердости чугуна
I Коэффициент

П р и м е н е н и е .  Глубине резания 1 — 2  для Кг 20. для Ra 2,5 t =  t .

Твердость чугуна НВ. ГПа Д о Щ -
|и З

Свыше 2.15
1,2$



Основное время на 100 м и расчетной дойны 
Фрезерование плоскостей, Rx 80,14 -  12 квадитет,

Rz 40,11 кваяитет
Стань конструкционная углеродистая, <% — 0,59 -  0,74 ГПа 

Среднесерийное производство

Продольно -фрезерные 
станки

Фрезы торцовые ю  стали Р6М5

Карта 118

н* Диаметр Ширина 
обрабатывав 
емой по-

Глубина 
резания 
t, мм, до

Величина R ; 80,14 -  12 «свалите» Rz 40,11 кваяитет
по-
эн-

фрезы О, 
м цичис*

врезания и 
перебега Режимы резания «0,00-*ow Режимы резания *0100-м“

имя ло зубьев
г

верхмостн 
В, мм, до

/,,м м
и,

об/мин
Sm.

мм/мцн
V.

м/мин
п.

о б /м п
Sm*

мм/ммм
V,

м/мин

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  д о  28 кВт

1 80
48

3 - - - - 150 120 38 0.83

2 10 5 75 150 19 0,66 150 96 38 1,04

3 8
13

— - - -

4
100

10

3 - - - - 150 120 47 0.83

5 60 5 75 150 24 0,66 120 96 38 1.0*

6 8 - - - -

7
125

14

3 - - - - 120 96 47 1.0*

8 75 5 18 60 150 24 0,66 96 7* 37 1.33

9 8 — - - -

Индекс а б



ш

16

3 - - - - 96 75 48 и з

# » 112 5 31 48 ISO 24 0,66 75 60 37 1д66

12 8 96 1.04 - - - -

13
200

20

3 - - - - 75 60 47 1.66

14 140 5 33 38 150 24 0,66 00 48 37 2,08

15 8 75 и з - - - -

Индекс а б

£  Поправочные коэффициенты на время обработки для измененных условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой 
стали и предела 
прочности

Группа стали и пре* 
дел прочности ов, 

ГЛа

Углеродис­
тые вяз* 
кие

Углеродистые, хромистые, никелевые, 
хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганиовистые, 
хромомолибденовые и близкие к  ним

До 0,59 0,59 -  0.74 Свыше 0,74 До 0,59 0,59 -  0,74 Свыше 0,74

Коэффициент 0 0,9 0 и ш 1.1 1.2

Состояния обра­
батываемой по* 
верхиости (для 
Ш 80)

Состояние обрабаты­
ваемой поверхности

Без корки и удара По корке и на уд ар

Коэффициент 0 1.2



О сновное в р е м я  н а  100  м м  расчетной дл и н ы  
Ф резерование п лоскостей , К г  2 0 ,1 1  к в ал и тс т ,

Ra 23» 9  к в ал и те т
С таль кон струкц и онн ая  углеродистая* 0» « 0 , 5 9  -  0 .74  ГПа 

С реднесерийное п р о и зв о д ств о

П родольн о-ф резерн ы е стан ки  

Ф резы  т о р ц о в ы е  и з  стали  Р6М 5 

К арта  119

В*
по­
зи­

ции

Диаметр 
фрезы D, 
мм. и чис­
ло зубьев 
Z

Ширина об­
рабатыва­
емой по* 
верхмости 
В. мм. до

Глубина 
резания 
t, мм, до

Величина 
врезаниям 
перебега 
l t . мм

К г 30. I I  квалитет R a 2,5» 9 квалитет

Режимы резания *0,00’ мин Режимы резания *0|00#МВ11
о»

об/мин мм/мин
V,

м/мии
п.

об/мин мм/мош
V .м/мин

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  д о  28 кВ т

1
8 0

10
4 8 8 0 240 190 6 0 0 ,52 24 0 120 6 0 0.83

2
100

10
6 0 100 190 150 0.66 190 96 1.04

з
125

14
75 2 - 1 125 150 120 5 9 0.83 150 75 5 9 1.33

4
160

16
112 160 120 96 6 0 1.04 120 6 0 6 0 1.66

5
20 0

20
140 200 96 75 1.33 96 4 8 2.08

И н д ек с а б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б д т к и  д л я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  о т :

О брабаты ваем ой  
с т а л и и  п редела  
прочности

Группа стали и пре­
дел  прочности 0^ . 

ГПа

У глеродис­
ты е в я з ­
ки е

У глеродисты е, хромисты е» н икелевы е. (М арганцовисты е, хр о м о м ар ган ц о в и сты е , 
х р о м о н и к ел ев ы е  (хром ом оли бд еи овы е и б л и зк и е  к  н и м

Д о  0 ,5 9  I 0 . 5 9 - 0 , 7 4 Свы ш е 0 .7 4  Д о  0 ,5 9  1 0 ,5 9  -  0 .74 С вы ш е 0 ,7 4

К оэф ф ициент 0 о.» 1 Q3 м 1 Q 3  1 ».» U2



О сн овн ое  в р е м я  н а 1 0 0  м м  расч етн ой  д л и н ы П р о д о л ь н о -ф р е зе р н ы е  ст ан к и
ф р езер о ван и е  плоскостей, к г  o v , л ч  -  и  к н ш п е ц  

R z 4 0 , 11 х в а т а е т
С таль к о н стр у к ц и о н н ая  у глероди стая»  <Ъ = 0 , 5 9  -  0 ,7 4  ГП а

Ф р езы  т о р ц о в ы е  с  
Т 5 К 1 0

п л асти н к ам и

^ р д щ с с с р ш н о с  п р о и зв о д с т в о
К а р т а  1 2 0 |  Л и ст  1

к* Диаметр 
фрезы D, 
мм, и чкс*

Ширина об» 
рабатыва* 
емой по»

Глубина Величина Яг 80» 14 — 12 квалитет Яг 40,11 квалитет
» *
ЭИ-

резания 
Т, мм, до

врезания и 
перебега Режимы резания Режимы резания *0|ро*МЮ|

ОМИ до зубьев
г

верхи ости  
В, м м . д о

1, , м м
я»

об /м и н ,,мм/мин
V.

м/мин об/мин
S m *

мм/мин
V,

м/мин

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь ю  д о  2 8  к В т

1
100

8

3 4 8 0 6 0 0 130 0 .1 7 6 0 0 4 8 0 188 0 ,2 1

2 6 0 5 13 3 8 0 4 8 0 120 0 £ 1 4 8 0 3 8 0 1 5 0 0 ,2 6

3 8 190 240 6 0 0 ,4 2 - - - -

4
125

8

3 3 8 0 4 8 0 150 0.21 6 0 0 4 8 0 235 0 ,21

5 75 5 18 3 0 0 3 8 0 118 0 .2 8 3 8 0 3 0 0 1 5 0 0 ,3 3

б 8 150 24 0 5 9 0 ,4 2 — - -

7
160

1 0

3 3 0 0 3 8 0 150 0 ,2 6 3 8 0 3 0 0 1 9 0 0 ,3 3

8 112 5 31 150 2 4 0 75 0 ,4 2 2 4 0 190 1 2 0 0 ,5 2

9 8 9 6 120 4 8 0 ,83 - - - -

10
2 0 0

12

3 190 3 8 0 112 0 ,26 3 0 0 2 4 0 188 0 .4 2

I I 140 5 33 9 6 190 6 0 0 ,5 2 2 4 0 190 15 0 0 4 2

12 8 75 96 4 7 1.04 - - - -

И н д ек с а б



и»
.и
Оч

О сновное вр ем я  в»  100 м м  расчетной  д л и н ы  
Ф резерование плоскостей, Rz 8 0 ,1 4  — 1 2  к в ал и те т ,

R z 4 0 , 11 кв ал и тет
С тал ь  кон струкц и он н ая  углероди стая , о в  — 0 ,5 9  -  0 ,7 4  Г П а 

С{реФ1бсерийное п р о и зводство

П родольн о-ф резерн ы е стан к и

Ф резы  т о р ц о в ы е  с п ласти н кам и
Т 5 К 1 0

К а р п  1 20 Л и ст  2

И» Д и ам етр  
ф р е зы  D ,

Ш ирина о б ­
р абаты ва­
ем о й  по* 
еерхн остн  
В , м м ,  д о

Глубина Величина R* СО. 14  - 12 к в ал и тет В* 4 0 ,1 1  к в ал и тет

ЭИ' м м ,  п ен с*
резании  
t ,  м м ,  до

врезании и  
перебега Р еж и м ы  резан и и * °1 в 0 '* в ж Реж имы резани и ‘° 1 0 0 ’ *о ш

2
/ | ,  м м

а .
о б /м и н

Зи*
цм/**НН

V .
м /м и н

и ,
о б /м и н

$м*
м м /м и н

V ,
м /м и и

13
2 5 0

14

3 96 2 4 0 75 0 ,42 240 190 188 0 ,5 2

14 1 9 0 5 54 120 47 0 ,83 150 120 118 0 ,8 3

15 8 6 0 6 0 1,66 - - • -

16
32Q

18

3 190 0 ,52 190 150 190 0 ,6 6

17 2 4 0 5 61 75 6 0 1.33 120 90 1 2 0 1.04

18 8 4 8 2 ,08 - — — —

И н д ек с а б

Поправочные коэффициенты на время о б р а б о т к и  для измененных у с л о в и й  р а б о т ы  в  з а в и с и м о с т и  от:

П р едела  прочности стали
П редел  прочности стали 0 В> ГП а Д о  0 ,5 9 0,59  - -0 ,7 4 С вы ш е 0 ,74

К оэф ф ициент 0 ,9 __ ш м

С о сто ян и я  о б р абаты ваем ой  
п оверхн ости  (д л я  R z 8 0 )

С остояние обрабаты ваем ой  п оверхн ости Б е з  к о р к и  и  удара П о  к о р к е  и н а у д а р

К оэф ф ициент m U



О сао в яо е  в р е м е н а  100 м м  расчетной д л и н ы
Ф р » |Ю в а 1ш е ^ д с к о с т е й ,  R r 70» 11 к в а л и т е т ,

С тал ь  к он струкц и он н ая  углеродистая, Ов — 0 ,5 9  — 0 ,7 4  ГП а 
Среднесерийное п роизводство

П родольн о-ф резерн ы е стан к и

торио,шв с шпсяик“ ж 
К ар т а  121

Z .

они

д р а м е »  
ф р е зы  D . 
м м , и  яне* 
л о  зу б ьев
г

М ирина о б - 
ребеяы ва*

верхиости  
В, м м , д о

Глуби на
р езан и е
t ,  м м , д о

Величина
врезан и ем
перебега
IttM M

На 2 0 , Н  к в ал и те т На 2 ,5 ,9  к в а л и т е т

Реж им ы  резам н я *°100, *вШ Реж им ы р езан и я *0 1 0 0 'МвН
п,

о б /м и н
$м*

м м /м и н
V ,

м /м м н
я ,

о б /м н и
S m .

м м /м и н
V .

м /м к в

Д л я  с т а н к о в  м о щ н о с т ь »  д о  28  к В т

1
100

8
6 0 100 1200 6 0 0

377

0 ,17 1200 380

3 7 7

0 ,2 6

2
125

8
7 5 125 9 6 0 4 8 0 0,21 9 6 0 3 0 0 0 ,3 3

3
16 0

10
112

2 -  1

160 750 38 0 0 ,26 7 5 0 240 0 ,4 2

0 .4 24
2 0 0

12
140 200 60 0 3 00 0 ,3 3 6 0 0

5
2 5 0

14
190 250 4 8 0 2 40 0 ,4 2 4 8 0 190 <Ц52

6
3 2 0

18
2 40 320 3 80 190 382 0 ,52 3 8 0 150 3 8 2 0 ,6 6

И н д ек с а б

П о п р а в о ч н ы е  к о э ф ф и ц и е н т ы  н а  в р е м я  о б р а б о т к и  д р я  и з м е н е н н ы х  у с л о в и й  р а б о т ы  в  э а в и е и м о с ш  о т :

П поом м  HHhwimiM м а я н П редел прочности стали Ов, ГП а I Д о 0 ^ 9 Г  0 ,5 9  -  0 .74  I С вы ш е 0 ,7 4
н р с а е м  причности стали

К оэф ф ициент 1 0 .9 1 Ё £ )  1 1.1



П р и л о ж е н и е  1

Выбор марок инструментального материала в  зависимости от вида* 
характера» условий обработки и обрабатываемого материала

Характер 
и усло­
вия об- 
работ*

Жесткость
системы
станок-

приспосоГ

Сравни-

инстру­
мент-де­
таль"

>6 ро

тельная 
оценка ме- 

к  и и о  
рументаль 
кого мато 
риала про­
изводите 
лькости

Рекомендуемые марки инструментальных материалов 
для обработки

углеро­
дистой и 
легиро­
ванной

специаль­
ной тру 
иообра- 
батывае- 
мой сто

» м о й <
бакалеи- 

ста­
ли

цветных 
метал* 
л о в  и их 
сплавое

неметал­
лических

л о в

Фрезерование

Черновое
фреэеро-

Повышен­
ная

Намвыо-
шая

Т15К6,
Р6М5-

Т5К10,
P6MS-

- ВКб,
WMS-

ВК2.ВКЗ,
P6M J-

ванне
Нормаль­
ная

Средняя Т14К8.
Р6М5-

ВК8,
Р6М5*

ВКб.
P6MS*

Р6М5* BK23K3,
P6MS-

Недоста­
точная

Понижен­
ная

T1SK10,
P6MS-

ВК8,
Р6М5-

-
ВК8,
Р6МЗ*

ВКб.
Р6М5-

* Быстрорежущий инструмент применяется в  случаях» когда по данным оборудования 
нельзя обеспечить необходимую скорость резания для твердосплавного инструмента.

П р и л о ж е н и е  2

П рием ы , еклю чем ны е ■ к о м п л е к с ы  всл о м о гятел м ю го  врем еи и , 
св язан н о го  с  обработкоА  п оаархн остм

Фрезерные станки

/• Горизонтально- и вертикально-фрезерные станки
Фрезерование плоскостей» лазов и отрезка

IP по­
зиции

Н аименование прием а

1 Подвеете деталь к  фрезе
2 Установить фрезу на размер
3 Включить вращение шпинделя
4 Включить подачу
5 Выключить подачу (перекрывается машинным временем)
6 Отвести деталь от фрезы
7 Включив ускоренное перемещение стола
8 Выключить вращение шпинделя
9 Выключить ускоренное перемещение стола

10 Изменить величину подачи
11 Изменить частоту вращения шпинделя
12 Закрепить узлы станка
13 Открепить узлы станка
14 Переместить стол с деталью в исходное положение
1 5 Измерение

348



Приемы» включенные в комплексы вспомогательного времени» 
связанного с обработкой поверхности

Фрезерные станки

Я. П р о д о л ъ н о ч р р с з е р н ы е  с т а н к и  

Фрезерование плоскостей» пазов

Н* по* Наименование приема
эиции

1 Подвести деталь к  фрезе
2 Установить фрезу на размер
3 Включить вращение шпинделя
4 Включить рабочую подачу
5 Выключить подачу (перекрывается машинным временем)
6 Выключить вращение шпинделя
7 Отвести деталь от фрезы
8 Изменить частоту вращения шпинделя

9 Изменить величину подачи
10 Закрепить узел шпинделя
11 Включить ускоренное перемещение стола
12 Выключить ускоренное перемещение стола
13 Переместить стол в исходное положение
14 Переместить суппорт в исходное положение
15 Открепить узлы шпинделя
16 Измерение

349



П р и л о ж е н и е  3

Вспомогательное время, связанное с переходом, 
при работе на фрезерных станках 
(принято при расчете норматииои)

Фрезерные стенки

I  П р о д о л ъ н о ф р е з е р н ы е  с т е н к и

И» по* Длина стола» мм
эиции

ЭООО

Характер обработки поверхности
Длина обрабатываемой поверхности»

мм» до

$60 1000 1000 1500

Время на один рабочий ход» мин

1 Черновая обработка, Rx 80 1,5 1,7 1.9 2,1

2 Пояучисговая обработка Rz 40 2,0 2.1 2,4 2.6

3 Чистовая обработка Rx 20 24 2.7 2.9 3.2

Я .  П р о д о л ь н о • и  в е р т и к а л ь н о - ф р е з е р н ы е  с т а н к и

N* пЪ* Длина стола, мм
ЗК1ШИ

1500

Характер обработки поверхности
Длина обрабатываемой поверхности» 

мм» до

200 400 600 1S00

Время на один рабочий ход, мим

1 Черновая обработка Rz 80 с установкой 
фрезы по упору или лимбу

0,6 0,75 0,9 1,0

2 Пояучисговая обработка Rz 40 1.0 1.25 1.4 14

3 Чистовая обработка R* 20 1.4 1.6 1.8 2.0

4 Чистовая обработка Ra 2 4 1,6 1.9 2.1 2,3

350
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В ел гаш ы  врезания в  перебега инструм ента Фрезы торцовые и концевые 
пазов

Л С и м м е т р и ч н а я С хем а у став о в к н  ф резы JL Смещеяыая

Установка
фразы

Ширина обраба­
тываемой по- 
верхмости юти 
ширина паза 
В, мм, до

Д  иаметр фрезы, мм» до

16 20 2S 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 эоо 400

Врезание н перебег lt , м м

Симмет-
рмчная

10 3 м 2,5 24
15 - 4 4 4,0 34 34 34 34 34 — — — — — — —

20 — — 64 5,0 44 4.0 4,0 4.0 4.0 — — — — — —
2$ - — - 74 6,0 5,0 5.0 5,0 5.0 5,0 - — - — —



Продолжение
Усшюшфрезы

Ширина o5pi6i- тъшемой по 
верхроспш или ширина лез»
Вг и м . д о

Д и ам етр  ф резы » м и , д о

16 |  20 |  25 I 32 I 40 | SO | 63 I «0 I 100 I I2S I 160 | 300 I ISO I 300 I 400

В р е за н и е  я  п е р е б е г 1 , ,  н и

Симметрич­
ная

ы
V I
к>

3 0

4 0

6 0

6 0

100
120

140
1 6 0

1 8 0

W

Ш

2 4 0

2 6 0

2 8 0

3 0 0

3 2 0

3 4 0

12,0 8 4 7 , 0

12,0
6 4

10,0
2 5 , 0

54
8,0

1 3 , 0

54
74

1 3 , 0

2 3 , 0

54
64

11,0
1 8 , 0

2 9 , 0

4 9 , 0

94
1 5 , 0

21,0
3 1 , 0

4 5 , 0

84
1 3 , 0

1 8 , 0

2 4 , 0

3 3 , 0

4 4 , 0

6 1 , 0

74
11,0

1 5 , 0

20,0
2 6 , 0

3 3 , 0

4 3 , 0

5 4 , 0

75ДГ
9 4 , 0

1 0

1 3

1 7

22
2 7

3 3

4 0

Ж

6 1

7 2

88
1 0 9

12
1 4

1 8

2 4

2 6

3 2

3 8

4 5

53
б Г

7 3

8 5

100

Смешенная J В >  04
£Ич0,3

3 3 4 2 5 2 6 5 8 0 1 0 3

3 1 3 8 4 8 6 0 7 4 9 4

1 2 7

1 1 7

П р и м е ч а н и е .  При чи стовой  о б р а б о т к е а ц ел я х  о б есп еч ен и и  ч астой  п оверхн ости  при в ы х о д е ф р езы  ы еличину врезания н п ер еб ега
“ *"а



П риложение S

Величины врезном и перебега инструмента
Фрезы дисковые» прорезные» фасон* 

кие и кошевые

и»

Глубина резания 
I, мм

10 16 1 20 ]« 32 40 |1 s o l М 1 во 1 100 I 125.1 160

Диаметр фрезы» мм, до
200

Врезание и  перебег /t . мм
2 5 0

0,5
----------1

3,0
1-----------

4 ,0 4 .0 5 .0 5 4 6,5 7 8 9 10 12 12 14 15

1 4 ,0 5 ,0 5,5 6,5 7 ,0 8 .5 9 10 11 13 15 16 18 20

1.5 4,5 5.5 6 ,5 7 4 8 4 9 ,5 11 12 13 15 17 19 21 23

2 5 .0 6.5 7 .0 8,5 9 ,5 11 12 14 15 17 19 21 24 2 6

3 5.5 7.5 8 ,0 9 4 11,6 13 14 16 18 20 22 25 27 31

4 6 .0 8 ,0 9 .6 11,0 1*2,0 14 16 18 20 23 26 29 32 35

5 - 3,5 9 ,5 12,0 13 ,0 15 17 20 22 25 28 з ! 35 39

6 — 10,0 12,0 14.0 16 18 — ТГ~ 24 27 зО 34 38 42

7 - — 11.0 13,0 15 ,0 17 19 22 25 2$ 32 зб 41 43

В - ~ — 13.0 “ Щ Г 18 20 24 ■ 30 1 з4 38 41 48
9 — — — - 16 ,6 19 и г ? ' 28 32 35 4 0 41 51

10 - — - — 16,0 19 22 2 6 29 33 3V 42 — И — 1 S3



Продолжение

v *
и

Глубин* резания 
t, мм

«О j «6 | го 1 »S 1 32 [ 40 t so~f
Диаметр фрезы, м м, д о

63 80 1 »00 1 125 1 100 I 200 I 2S0
Врезание и перебег , мм

И
_  1п

20 23 27 30 34 39 44
1

5 0 55

13 - — - — — 20 23 27 31 35 4 0 46 52 58

13 - — - - — 21 24 28 32 37 42 47 53 6 0

14 - — - - — - 24 29 33 38 43 49 55 62

1$ - - — - — - 25 29 34 39 44 50 57 63

16 - — - - - — 25 30 35 40 45 52 58 62

16 - - — — — - - 31 36 42 47 54 61 69

20 - — — — — - — 32 38 43 50 57 64 72

22 - — - — — — - 33 39 44 51 59 67 75

2$ - — — - - - - - 40 46 54 62 70 ^ 8

26 41 48 56 65 74 г ъ

30 — - — - - — - - - 49 57 66 76 Ъ

35 — — — - - — — — - 51 60 20 8 0 91

4 0 — — — - — - — - — - 62 7 i # 4 “5 6  “ ■

5 0 — - - - - - — - — - - 7<" 91 104

6о 81 9 6 111

П р и м е ч а н и е .  При чистовой обработке в цепах обеспечения чистой поверхности ори выходе фрезы величину врезания я  пере­
бега дли дисковых фрез следует брата вдвое больше приведенной в карте.



Приложение 6
М еханические свойства основных 

конструкционных, углеродисты х и легированных сталей

Г р у п п а  с тал и М ар к а М ех а ю п ес к и е  св о й ст в а

в  со сто ян и и  п о с т а в к и  п о  Г О С Т у оосле  т е р м и ч ес к о й  о б р а б о т к и

ГО С Т с о ст о я н и е <*В ИЛИ НВ* Г П а ти п о в а я  термячес» 
к а я  о б р а б о т к а

о» ,  г п » Н В , Г П а

У гл ер о д и стая
о б ы к н о в е н н о г о
качеств а

С Т О

3 8 0 -7 1 Г

Н е  м ен ее  0*30 - - -

С Т  ПСП 0*30 -  0»49 - - -

С Г 1 П С
С Т 1 С П

0,31  - 0 * 4 1
— - -

С Т 2 К П а 3 2  -  0*41 - - —

С Т 2 П С 0 , 3 3 - 0 , 4 3 - — —

С Т 2 С П 0 * 3 3 - 0 . 4 3 - - —

С Т З К П 0 ,3 6  -  0 ,4 6 - - —

с т з п с
с т з с п

0 ,3 7  -  0 ,4 8 - - -

С Г 4 К П 0 , 4 0 - 0 , 5 1 - - —

С Т 4 П С
С Т 4 С П

0,4 1  - 0 , 5 3 - - —

С Т 5 П С
С Т 5 С П

0 * 4 9 - 0 , 6 2 - - -

С Т 6 П С
С Г 6 С П

Н е м ен ее  0*59 - - -



П р о д о л ж е н и е

Г руп па стали М арка М еханические свой ства

в  состоян и и  п о ст а в к и  по ГОСТу п осле тер м и ч еск о й  о б р а б о т к и

ГО СТ со сто ян и е О в  или  НВ* ГП а ти п о вая  терм ич ес­

к а я  о б р а б о т к а

< Ь .Г П а НВ» Г П а

05 К П — - — —

08 КП — — — —

У глероди стая 08 П Скачественн ая

05 № 0 - 7 4 Г НВ. 1.38 — — —

10 К П — — — —

10 П — — — —

10 1.4 Н орм али зац и я > 0 . 3 3 < 1 . 4

10 1 0 5 1 -7 3 11 1*83 9 1 0 °  -  9 3 0 ° - -

О — — — —



У г л е р о д и с т а я 1 1  К Л — — — —

к ж п ш к

1 5  К П 1 0 5 0 - 7 4 Г — — — —

1 5  П С — — — —

1 5 1 . 4 6 Н о р м а л и з а ц и я

1 0 5 1 - 7 3 н 1 * 9 3 9 1 0 0  _  9 з о о > 0 . 3 6 < 1 , 5 3 -

1
1

о 1 . 4 6

2 0 1 0 5 0 - 7 4  |
i

г 1 . 5 9

!

1 0 5 1 - 7 3  | н 2 . 0 2 Н о р м а л и з а ц и я > 0 . 4 1 . 3 4

i*

\

S  о
*

1 . 6 7 9 0 0 0  -  9 2 0 » 1 . 7 1

2 5

1

1 0 5 0 - 7 4  J г 1 , 6 7 — — —

1

1 0 5 1 - 7 3  '

»

1 1 1 2 — — —



ш

П р о д о л ж е н и е

r p v i u s  с тал и М ар к а М ехан и ч ески е  св о й ств а

в  со сто я н и и  п о с т а в к и  по Г О С Т у п осле  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и

Г О С Т состояние оь и л и  НВ» Г П а ти п о в а я  терм ичес­
к а я  о б р а б о т к а

О ,, Г П а Н В , Г П а

У гл ер о д и ста
качественная

25 1 0 5 1-73 О 1.67 - - -

30

! 05 0 -7 4 Г 1,75 - - -

1 0 5 1 -? 3 н 2,24 - - -

35

1050-74 г 2,02 Нормалиэгдия 
8 6 0 °  -  8 8 0 »

> 0 ,5 1 1 ,5 3 -1 ,9 2

1051-*** и 2,24 З а к а л к а  8 8 0 °
-

1,83

_ . о 1.83 О т п у с к  6 0 0 °

4 0
|

; 0 5 0 -7 4
i - -

г 2,13 Нормализация 
860° -  8$0<>

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

1
1
1

о 1,83 Закал к , 
840° -  88С° - -

| 1051—73 н 2,36

Отпуск 
5 5 0 ° -6 2 0 0

> 0 .6 9 1,88 -  2,23о 1,93

45

1050-74 г 2.36

Нормализация 
8Я )0 -  870» 

или ОТЖИГ 
840» -  8600

2>0.59 1 ,6 7 -2 ,1 21051-73 о 1,93

н 2,36

50

1050-74 г *2,36 Нормализация
8 4 0 0 -8 6 0 »

> 0 ,6 2 1 .7 5 -2 ,2 4

о 2,02

1051-73 н 2.5 Закалка 840°
-

2,12

о 2.12 Отпуск 600°



З гар со в сте
качественная

55 1050-74 Г 2.5 Нормализация
8100

0.62 { 2Д4

1О 2,12
60 1050 г 2.5

- -
г

О 2.24

1050-73 о 2.24

Углеродистая 
качественная с 
повышенным 
содержанием 
марганца

15Г 4543-71 г 1,59 Нормализация
*920°

0,39 <1.59

1053-73
н 2*02
о 1,59

20Г

4543-71

г

1.75 Нормализация
900°

0,42 <1,75

25Г 1*93 Нормализация 0,49 1.93
ЗОГ 2,12 Нормализация 

* 880°
0,54 1.93

о 1.93
35Г г 2.02 Нормализация

40Г 2.24 Нормализация
860°

0,59 <2,24

о 2,02 <2,02

45Г г 2.24 Нормализация
о 2,02

50Г г 2.24 Нормализация
840®

0,63 2,24

о 2,12
10Г2

г

1*93 - - 1,93

30Г2 2,02 - - 2,02

40Г2 2,12 - - 2,12



П р о д о л ж е н и е

Группа стали Марка Механические свойства
в состоянии поставки оо ГОСТу после теомической обоаботки

ГОСТ состояние о* или НВ» ГПа типовая терасичес* 
кая обработка

0 . ,  ГПа НВ, ГП а

45Г2 4 5 4 3 -7 1 Г 2,24 — — 2.24

50Г2 — — —

Углеродистая
сернистая

А12

1 4 1 4 -7 5

1,56 — — —

А20 1,64 — — —

ЛЗО 131 — — —

A3S 1.96 — —

А40Г 2,02 — — —

А12

X

2Л 2 — — —

А 20 — — —

АЗО 2,18 — — —

А35 2,24 — — —

Хромистая

!$Х

4 5 4 3 -7 1
оп

1.75 Н ормализация89^-9100* 0 .6 9
М б  - 1 , 7 5

15ХА - 8 И К Ч Й Г
-

20Х 1.75 Н ормализация 
8 9 0 ° -  9 1 0 °

0,78 1 ,4 3 - 2 .0 2

ЗОХ 1,83 З а к ал к а  8 6 0 ° . 
О тпуск 5 0 0 °

0,88 ш

ЗОХРА 2,36 - — 2,36
35Х 1.93 ЗакаииаМ О О . 

О тпуск $00®
0,93 1.93

38ХА 2.02 0,93 2,02



Хромистая

40Х"

4SX

50Х

Хромованадиевая 15ХФ

40ХФА

Хромомоли бдено- 
вая н хромомо* 
либденованадне* 
вая

15ХМ

20ХМ

ЗОХМ

ЗОХМА

35ХМ

38ХМ

ЗОХЗМФ

40ХМФА

Хромокремнистая ЗЗХС

38ХС

40ХС

4543

2,12 Отжиг 860°-900°. 
Закалка 850°. 
Отпуск 500°.

0,98 2,12

2,24 Отжиг 840°-870°. 
Закалка 840°. 
Отпуск 520°

1,03 2,24

Закалка 830°. 
Отпуск 520°

-

1,83 - -

1,93 Отпуск 650° 0,88 2,36

1,75 - — 1,75

- —

2,24
Закалка 880°, 
Отпуск 540°

0,93 2,24

- —

2,36
Отжиг 84О°-850° 

Закалка 850° 
Отпуск 560°

0,98 2,36

- -

2,24 - * 2,24

2.63 - - 2,63

2Д6 Закалка 920°. 
Огйуск 630°

0,88 2,36

2,50 Закалка 900°. 
Отпуск 630°

0,93 2,50

Закалка 900°* 
Отпуск 540°

1,22



Пр о д о л ж е н и е
Группа стали М арка Механические свойства

в  состоянии поставки  по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ состояние 0в  мли ИВ, Г17а типовая термичес­
к а я  обработка

о». ГПш Н В ,Г П а

Хромомарпзше»
вал

18ХГ

4543-71 ОП

1,83 — — и з
35ХГ2 2Д4 Закалка 860°* 

Отпуск 600°
0,831 2Д 4

18ХГТ 2.12
----------------------------1-------------------

i 2.12

20ХГР 1.93
*. — 1,93

27ХГР 2.12 — ! — 2Д 2

25ХГТ

ЗОХГТ
2,24

2Д4

40ХГТР

35ХГФ 2.02 2,02

Хромокремне» 
марганцевая и 
хромокремне* 
марганиево* 
никелевая

20ХГСА 2,02 Закалка 880Я 
Отпуск 500°

0,78

25ХГСА 2.12 Закалка 880е* 
Отпуск 480°

1,08 2,12

зохгс
2,24

Закалка 880°. 
Отпуск 540°

1.08
2,24

ЗОГСА — —

лет» 2 4 0 — — 2 4 0

35ХГСА 2,36 Закалка 950°. 
Отпуск 700°

1,08 2 4 6



20ХН

u>
04
ы

X p c s c C T f x s s e s a *

s a x v a m c e m
;S^ck

4QXH

45XH

50XH

12XH2

I2XH3A

20XH3A

12X27MA

20Х2НЧА

30XH3A

Хромомарганце- 15ХГН2ТА
еоникелевая и (15ХГНТА)
хромом арганце- 
во-нмкелевая с 
титаном и бором

20ХП1Р

4543-71

38ХГН

1.93 Закалка 660° -  
810°. Отпуск 

180°

0,78 1 ^ 3

2.02

Закалка 820° -  
500°, Отпуск 500°

0.98

2,02

Отжиг 830°-850° 
Закалка 820°

Отпуск 330° 
Отжиг 830°-850°

1,03

Закалка 760° -  
810°. Отпуск 

180°

0.78

2.12 - 2.12

2.50 - 2*50

2,63 Закалка 750° -  
810°. Отпуск 

180°

0.93 2.63

- - -

2.36 Закалка 320° 
О т у с х  530°

0,98 2,36

2.63 — — 2,63

1.93 - - 1.93

2.24 Закалка 850° 
Отпуск 510°

0.88 2.24



Пр о д о л же н  не
Группа стали Маока Механические свойства

в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ состояние Ош или НВ, ГПа типовая термичес­
кая обработка

Ош. ГПа НВ, г п .

Хромоникель-
молибденовая

14Х2НЗМА и з - - 2.63

20ХН2М
(20ХНМ)

2.24 - - 2.24

ЗОХН2МА
(ЗОХНМА)

2.36 - - 2.36

38Х2Н2МА
(38ХНМА)

2.63 - - 2,63

40ХН2МА
(40ХНМА)

2,63 Отжиг 8 4 0 0  _  880° 
Закалка 850° 
Отпуск 620°

1,08 2.63

40Х2Н2МА
(40XIHBA)

4543-71 ОП 2.50 - - 2.5а

38XH3MA - -

18Х2НЧМА
(18Х2НЧВА)

U 3 — — 2.63

25Х2НЧМА
С25Х2НЧВА)

— —



w
о
(A

Хромоникель»
молнбдсно»
ванадиевая

30ХН2МФА

36Х2Н2МФА
(Э6ХН1МФА)

38ХНЗМФА

45ХН2МФА
(45НМФА)

20ХНЧФА

Хромоалюминие* 38Х2Ю
вая и хромоалю* j (ЗЗХЮ)
минневая с мо* j 
либденом | 38Х2МЮА

j (38ХЧЮА) !

i !
Г -  стань горячекатаная 
О -  отожженная
Н -  нагартованная холоднотянутая
X -  холоднотянутая
ОП -  отожженная или отпущенная

О П

-

- -

2,63 - -

- 2.63

-

2.24

1 _ _

- - 2.24

2.63

1

Отжиг930°-950° 2*3



П р и л о ж е н и е  7

Механические свойства чугуна и медных сддавов

С еры й  чу  ГУ в  (ГО С Т 1 4 1 2 -7 9 ) К о в к и й  чугун  (ГО СТ 1 2 1 5 - 7 9 )

М арка о тл и в к и Т вердость п о  Бринсли» Н В , ГП а М арка  о т л и в к и Т верд ость  п о  Б ри и елю  МВ, ГП»

СЧ10 1.40 -  2,24 К Ч 3 0 -6
СЧ 15 149 -  2,24 КЧ 3 3 - 8 0.98 - 1 ^ 9
СЧ 18 1,66 -  2,24 КЧ 35-10
СЧ 20 КЧ 37-12 1Л7 -  U 9
СЧ 21 1,66 -  2,36 КЧ45-7 1.47 -  2,02
СЧ24 КЧ 50-5 1.66 -  245
СЧ 25 1,76-2,4$ КЧ55-4 1.88-246
счзо 1,77 -  2,49 КЧ60-3 1 .96 -2 ,63
СЧ 35 1,93 -  2,63 КЧ 65-3 2 ,0 7 -2 ,6 3
СЧ40 2.02 -  2,79 КЧ70-2 2 .3 6 -2 .7 9
СЧ45 224 -  2.83 КЧ 80—1Л 2.64 -3*13

П р и м е ч а н и е .  Пертагго ф ерритны й к о в к и й  чугун  (П Ф ) и ГО С Т не входит.

Медные сплавы (ГОСТ 17711-в0, ГОСТ 613-79» ГОСТ 493-79 , ГОСТ 5017-74)

Г руп пы М арка Т вердость п о  Б р и н ел ю  Н В , ГП а

Гетероген н ы е В ы сокой  твердости Б рА 11Ж 6Н 6 2 ,4 $

Б рА 10Ж 4Н 4Л 1.66
Б рА 10Ж ЗМ о2 1 Д 7



Гегерсгевные Средней твердости БрАЭЖЗЛ 0,98

БрА9Мк2Л 0,78

ЛА 6 7 -2 .5 0,88

Б рО Ф  6 4 -0 ,1 5 0,78 -  0,88

Группы Марка Твердость по Брннелю НВ, ГПа

Свинцовистые при основной гетерогенной 
структуре

БрОЗЦ12С5 0 4 8

БрОЗЦ7С5Н1

Л М цС 58-2 -2 0 ,6 8 - 0 ,7 8

Л М и О С 5 8 -2 -2 -2 0,88 -  0,98

Гомогенные сплавы Б Р  ОФ 4-0.25 0.68- 0.88 
146  - 1 , 9 6

Б р О Ц 4 -3 0 ,4 9 - 0 ,6 8  

1,47 -  1,66

С содержащ ем свинца <  10 % при основной 
гомогенной структуре

Б р  О Ц С 4 -4 -2 4

С содержанием свинца >  15 % Б р  04ЦС17 0 4 8

Б РС ЗО 0.24

П р и м е  чание. Для деформируемых бронз а числителе приведена твердость для мягкого состояния, в знаменателе — для твердого
состояния.



Принятые условные обозначения

Условные обозначения Размерность Обозначаемые параметры 
н величины

L  Размеры обработка

/ мм Длина обрабатываемой поверх* 
ностн

/, •• Величина врезания н перебега

£ |«  А л
и Расчетная длина обрабатываемой 

поверхности

В Ширина обрабатываемой поверх* 
мости

t
ft Глубина резания

(1 и Глубина паза

1 - Число рабочих ходов

2* В р е м я

Н Вр
МИН Норма времени

» Норма штучного времени
Тш II Норматив подготовительно-эак-
*аэ лючительного времени

‘■•У

11 Норматив вспомогательного вре-
мели на установку н снятие детали

« . « . . . .  * *» ЧмДп
*f Укрупненный норматив неполного

4t»uu* штучного времени на обработку 
поверхности

» 10» ( 10) , ’ в , 0 0 <|0 > - .........
н Основное время на 100(К » мм

длины обрабатываемой поверхнос­
. . . , Ю | 00(10) п ти

*вп, • *®п»..........*в " п

« Норматив вспомогательного вре­
мени» связанного с переходом

п Время на обслуживание рабочего

•обе места в процентах от оператив­
ного времени

»* Время на отдых и личные надоб­

*о*я ности в процентах от оператив­
ного времени

- Коэффициент на штучное время
К в зависимости от  числа обслу­

живаемых станков
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П р о д о л ж е н и е

У словны е обозначении Разм ерность О бозначаемые парам етры
н величины

КТ ш — К оэффициент к  н орм е ш тучного 
времени в  зави сим ости  о т  партии 
деталей в  единичном и мелкого* 

рийиом  производств*
K tB К оэф ф ициент к  всп ом огательном у 

врем ени в  зави сим ости  о т  харак- 
тера серийности раб от  в  средне­
серийном п роизводств*

9 ш т. Число ueiancA а  партии

J . Р е ж и м ы  р е з а н и я

V м /м и н С корость  резании
м м /м и н Подача за  1 мин (м инутная)

N , кВ т Э ф ф екти вн ая  м ощ н ость н а шпин­
деле стан ка

NP
♦* М ощность резания

N«
н М ощность электродвигателя  стан­

ка

Г* к г Тангенциальная сила резания

4 . Х а р а к т е р и с т и к а  о б р а б а т ы в а е м о г о  м а т е р и а л а

ГПа Предел прочности обрабаты ваем о­
го  м атериала при растяжении

ГПа Т вердость обрабаты ваем ого  мате­
риала по Брииелю

5. Х а р а к т е р и с т и к а  и  п а р а м е т р ы  р е ж у щ е г о  и  н е г р у  м е н  г а

v> град У гол н аклон а реж ущ ей ч а с т

L град Задний  угол
D м м Л н ам егр  инструмента

369
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Сдано в  н абор  37 .0 2 .8 7 . П одписано в  печать 0 5 .0 1 .8 6 . Ф орм ат 
6 0  х 9 0  1/16 . Б у м а га  кн.*ж урн. Г арнитура Пресс*Ромам. Печать 
оф сетная Уел. пев. л . 2 4 ,0 0 /2 4 ,0  уел . кр.*отт. Уч.*иад. л . 23 ,64 . 
Т и раж  8 5 0 0 0  э к э . З а к а з  345 Ц ена 1 р .5 0 к .И эд .И *  6180 .

И здательство " Э к о н о м и к а " , 121864 , М осква, Г-59, Берсж* 
к о в с к а я  н аб ., 6.

Л ен и н градск ая  ти п ограф и я  H* 6 ордена Т р у д о в о го  К расн ого  
Зн ам ен и  Л ен и н гр ад ск о го  объединения 'Т е х н и ч е ск ая  к н и г а"  
и м . Е вгении С о к о л о в о й  С ою зп олиграф п ром а при Государст» 
в ен к о м  к о м и тете  СССР п о  д ел ам  издательств, п оли граф и и  и  
кн и ж кой  то р го в ли , 193144, г* Ленинград» ул . М оисеенко» 10.
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