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         Кафедра

«Технический сервис, стандартизация и метрология»

Методические указания

По выполнению расчетной  работы по теме
«Обработка конструкционных материалов резанием»

Ставрополь 2021г.

Введение

Расчетная работа по дисциплине «Обработка конструкционных материалов резанием» имеет цели: закрепление и углубление теоретического материала, приобретение практических навыков применения полученных знаний, позволяющих высокоэффективно и экономично использовать металлорежущие станки.

Расчетная работа выполняется по индивидуальному заданию, выдаваемому преподавателем.

Представленная на проверку работа должна иметь: титульный лист, задание на выполнение, заполненные бланки операционной карты механической обработки, расчетную часть и список литературы.

Расчетная часть оформляется чернилами (шариковой ручкой) одного цвета на листах писчей бумаги формата А4 (210х297). Оборотная сторона листа не заполняется. Оставляются поля: слева - 40 мм, справа – 10 мм, сверху – 20 мм, снизу – 25 мм. По каждому рассматриваемому показателю дают: название, формулу, обозначение величин, входящих в нее, единицы измерения.  

 Операционная карта заполняется карандашом.
Ссылка на используемые литературные источники обязательна.

Ниже приводится пример оформления расчетной  работы.

Методические указания

В том случае, если в задании не указан диаметр заготовки, то необходимо задаться им самостоятельно, руководствуясь следующим:

- при точении стали самый большой диаметр увеличить на 3…..4 мм, 
- при точении других материалов – на 8…..10 мм. 
- при фрезеровании в этих же пределах увеличить длину.

При назначении режима резания соблюдать следующую последовательность.

1. Назначается глубина резания t. При этом следует руководствоваться следующим:
- при подрезке торца глубина резания назначается в пределах I….4мм.

- при наружном точении и растачивании отверстий она определяется по формуле

t = 
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,
где h – общий припуск на сторону, мм;

i  - число проходов.

Следует стремиться снимать припуск за возможно меньшее число проходов, таким образом можно уменьшить время на выполнение операции.

Припуск на обработку определяется по формуле

h = 
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где   D – диаметр обрабатываемой поверхности, мм (при растачивании - обработанной поверхности);

 d – диаметр обработанной поверхности, мм (при растачивании – обрабатываемой поверхности).

При чистом точении (Rz 10…Rz 40) принимают глубину резания не более 1 мм.

При отрезании и прорезании канавок глубина резания равна ширине отрезного (прорезного) резца и определяется по формуле

t= b =0,6 D 0,5, мм,
где  в – ширина резца, мм

D – диаметр обрабатываемой поверхности, мм (при отрезании – диаметр заготовки, при точении внутренних канавок – диаметр обработанной поверхности).

Полученное значение округлить по правилам округления до целого числа.

Если точится фаска под 45°, то глубина резания равна ширине фаски. Если же фаска не под 45°, то глубина резания определяется по геометрическим зависимостям.

2. Назначается подача с учетом получения требуемой шероховатости поверхности. При назначении подач руководствоваться следующей таблицей, принимая в указанных пределах возможно большее значение из паспортных данных станка.
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Таблица 1

Подачи
[image: image4.wmf]в зависимости от требуемой шероховатости поверхности при точении твердосплавными резцами.

	Шероховатость поверхности
	Обрабатываемый материал
	Радиус при вершине резца, мм

	
	
	1
	2

	
	
	Подача, мм/об

	          Rz 80
	Сталь
	0,44…0,60
	0,62…1,02

	
	Чугуны и цветные сплавы
	0,60…0,70
	0,80…1,25

	Rz 40


	Сталь
	0,33…0,50
	0,46…0,81

	
	Чугуны и цветные сплавы
	0,45…0,55
	0,60…0,95

	Rz 20
	Сталь
	0,22…0,40
	0,30…0,60

	
	Чугуны и цветные сплавы
	0,30…0,40 
	0,40…0,65

	Rz 10
	Сталь
	0,11…0,30
	0,14…0,39

	
	Чугуны и цветные сплавы
	0,15…0,25
	0,20…0,35

	Примечание: 
при работе быстрорежущими резцами подачи брать в 1,5…2 раза меньше.


При черновых проходах, где не требуется получать какую-то определенную шероховатость поверхности, подачу необходимо принимать как можно больше (в пределах мощности станка).

При определении подач при сверлении и фрезеровании пользоваться литературой.

3. Определяют расчетную скорость резания (Vр) по формуле
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где   
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 - коэффициент, характеризующий обрабатываемый материал, материал резца и условия обработки (табл.2);
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 - стойкость резца, мин;
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 - глубина резания, мм;
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 - подача, мм/об;
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 - показатели степени, учитывающие влияние глубины резания,                подачи и стойкости резца на скорость резания (табл.2);
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 - коэффициент, характеризующий конкретные условия работы, являющийся произведением ряда коэффициентов
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) , учитывающих:
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 - свойства обрабатываемого материала (табл.3);
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 - марку материала резца (табл.4);
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 - влияние главного угла в плане (табл.5);
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 - влияние переднего угла;
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 - влияние СОЖ (табл.6);
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 - влияние корки (табл.7);
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 - влияние радиуса при вершине резца (табл.8);
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 - влияние износа по задней поверхности;
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 - влияние вида токарной обработки (табл.9).

Примечание: В случае отсутствия табличного значения коэффициента его значение принимается равным 1.

4.Определяется расчетная частота вращения детали (шпинделя).
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где   
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-   расчетная скорость резания, м/мин;


[image: image24.wmf]D

 -  диаметр обрабатываемой детали  (при растачивании диаметр после 

   обработки), мм.

5. По паспортным данным станка определяется ближайшее к расчетной частоте вращения (nр) значение фактической частоты вращения (nф). При этом фактическая частота вращения должна быть меньше расчетной.
nф  ≤ 1,05 nр
6. Определяется фактическая скорость резания по выбранной фактической частоте вращения 
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 EMBED Equation.3  [image: image26.wmf],

1000

f

f

p

u

п

В

×

×

=

    м/мин
где 
[image: image27.wmf] 
[image: image28.wmf]f

п

- фактическая частота вращения,  об/мин.

7. При черновых проходах, сверлении, отрезании, производится проверочный расчет на мощность. Он заключается в определении: силы резания  (Рz), крутящего момента (Мк), мощности резания(Nр), мощности на шпинделе станка (Nшп), затем две последние величины сравниваются и должно выполняться условие

Nр  ≤  Nшп.

В этом случае резание возможно.

7.1 Сила резания определяется по формуле
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где  Cpz - коэффициент, характеризующий обрабатываемый материал, материал резца и условия обработки (табл.11);
Xpz.Ypz - показатели степени, учитывающие влияние глубины резания,                подачи на силу резания (табл.10);

Кpz - коэффициент, характеризующий конкретные условия работы, являющийся произведением ряда коэффициентов (Кpz =
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- свойства обрабатываемого материла (табл.12);
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 - влияние переднего угла резца (табл.13);
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 - влияние главного угла в плане (табл.14);
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 - влияние радиуса при вершине резца (табл.15);
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 - влияние СОЖ (табл.16).

7.2  Мощность резания определяется по формуле:
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 - мощность резания, кВт;
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 - усилие резания, кгс;
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 - фактическая скорость резания, м/мин.
7.3 Определяем мощность на шпинделе по формуле
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где 
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дв - фактическая мощность двигателя, кВт;

        η – коэффициент полезного действия станка (
[image: image47.wmf]h

= 0.75…0.8). 
Сравниваем      
[image: image48.wmf]P
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 и 
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шп,  при этом должно быть соблюдено условие:

Nр  ≤  Nшп.

8. Определяется машинное время. 
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где  nф  –  фактическая частота вращения заготовки, об/мин;  

        i – чило проходов;

        S –подача резца;

        L – расчетная длина заготовки, мм;
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где    l1 – длина обрабатываемой поверхности, мм; 

         l2 – путь на подход и врезание резца, мм;
         l3 – перебег резца, мм. 

При обтачивании и растачивании
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где      t – глубина резания, мм;

   
[image: image53.wmf]j

 - главный угол в плане, град.

При отрезке и подрезке

l3=0.5…2

        При протачивании канавок

l3=0

При нарезании резьбы резцом

l2=l3=1…3 шага резьбы.
ЗАДАНИЕ

На расчетную работу по дисциплине

«Обработка конструкционных материалов резанием»

Деталь №   __    Вариант №  __
Студент ______________________________________________

Задание выдал _____________________________________________________

«_____» _________________ 20__г.

Ниже студент вычерчивает чертеж заданной детали и приводит

 данные своего варианта.

Для выполнения работы рекомендуется использовать следующие типы резцов:
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	подрезной 

(для подрезания торца заготовки)
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	проходной отогнутый

(для обтачивания цилиндрических поверхностей и получения фасок с углом 45°)
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	проходной упорный

(для обтачивания цилиндрических поверхностей и получения поверхностей под  углом 90°)
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	расточной для сквозных отверстий
(для растачивания сквозных отверстий)
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	расточной для глухих отверстий

(для растачивания глухих отверстий)
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	отрезной 

(для отрезки готовых деталей и для протачивания канавок)


ГОСТы на резцы выбираются на кажый переход, в зависимости от конфигурации из справочника [  ], можно воспользоваться поисковиком в Интернете.

Заполнение граф операционной карты
 На I листе операционной карты вычерчивается эскиз заданной детали  с простановкой действительных (заданных) размеров и указанием шероховатостей поверхностей. В графах 2, 3, 4, 7, 10, 14, 28 ставятся прочерки. В графе 5 дается название операции по названию станка на котором она выполняется, например: токарная. В графе 6 указать материал, например: Сталь 55 ГОСТ ………. В графе 8 указывается профиль и размеры заготовки, например: круг 75. В графе 9 ставится либо значение твердости, либо значение предела прочности (в зависимости от материала). В графе II ставится:1. В графе 12 пишется полное наименование станка и его модель, например: токарно-винторезный станок 1К62. В графе 13 пишется полное наименование приспособления,если оно используется.: В графе 15 пишется либо обозначение установки (А, Б. В и т.д.), либо номер перехода (1,2,3… и т.д.). В графе 16 пишется либо наименование установки (установить и закрепить заготовку), либо наименование перехода (точить на диаметр… и длину…). В графе 17 пишется наименование вспомогательного инструмента (ключ) если он применяется (в противном случае ставится прочерк). В графе 18 пишется наименование режущего инструмента (резец Т15К6 ГОСТ ….) если он применяется (в противном случае ставится прочерк). В графе 19 пишется наименование измерительного инструмента (штангенциркуль ГОСТ 166-80) если он применяется (в противном случае ставится прочерк). Графы 20….27 заполняются по расчетной части, причем в графах 25 и 26 ставятся действительные (фактические величины), а не расчетные.

Затем переходят к расчетной части, где сначала записывается обозначение и наименование установки и применяемое приспособление. Далее записывается номер и наименование перехода, полное наименование режущего инструмента, геометрия этого инструмента и условия работы к которым относится наличие или отсутствие корки и охлаждения. И только после этого приступают к расчету режима резания этого перехода (последовательность излагается ниже)

 Если при следующем переходе необходимо переустановить заготовку, то пишут номер и наименование установки и приспособления. Если же это не надо, то пишется номер и наименование нового перехода и т.д.

Пример выполнения расчетной работы
Расчетная часть

Так как в задании не задан диаметр заготовки, то мы принимаем его самостоятельно, учитывая вышесказанное.  Принимаем Дзаг. = 75 мм. 

А.Установить и закрепить установку. Патрон токарный трёх кулачковый самоцентрирующий. ГОСТ 24351 – 80 [2]. Вспомогательный инструмент – ключ.

Заносим данные в операционную карту.

1.  Подрезать торец.

Резец токарный подрезной ГОСТ 18880 – 73 [2].

Геометрия резца: φ=90°
Условия обработки детали: заготовка без корки, работаем без охлаждения.

1.1 . Назначаем глубину резания.

                           t=2мм.

1.2. Назначаем подачу с учётом требуемой шероховатости поверхности. Так как  от торца детали производят все замеры, необходимо выбрать подачу в пределах
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По паспортным данным станка (табл. 76 для станка 1К62 ) принимаем поперечную подачу станка
S=0,28 мм/об.

        1.3. Определяем расчетную скорость резания.
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Сv - коэффициент, характеризующий обрабатываемый материал, материал резца и условия обработки (Сv=170 табл.2)

m,XV,yV - показатели степени, учитывающие влияние стойкости резца, глубины резания и подачи на скорость резания (m=0,2; хv=0,18; yV=0,2 табл.2[1])

Кv - коэффициент, характеризующий конкретные условия работы, являющийся произведением ряда коэффициентов 
(КV= Км·Кn·Кφ·Кγ·Ксож·Кк·Кφ·Кn·Кγ), учитывающих

Км - свойства обрабатываемого материала (Км=0,84 табл.3)

Кn – марку материала резца (К n =1 табл.4 [1]);

Кφ – влияние главного угла в плане (К φ =0,81 табл.5 [1]);

Кγ – влияние переднего угла(К γ =1 так как в табл. [1] такого коэффициента нет);

КV= 0,84·10,81= 0,68
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         1.4. Определяем расчётную частоту вращения.

nр=1000∙Vр/π∙Д
где   Д – диаметр обрабатываемой поверхности (Д=75 мм)

nр=1000∙61 / 3,14·75 = 259 об/мин
           1.5. Определяем фактическую частоту вращения по паспортным данным станка (табл.76 [1]).

nр≤1,05 nф; 
nф=250 об/мин
1.6. Определяем фактическую скорость резания.
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1.7. Определяем машинное время.
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где    i – число проходов (принимаем i = 1);

         L – путь, пройденный резцом, мм.
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где    l1 – длина обрабатываемой поверхности, мм; 

         l2 – путь на подход и врезание резца, мм;

         l3 – перебег резца, мм. 
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 l3 = 1 мм (т.к. при подрезке lЗ= 0,5….2 мм.)

отсюда  L = 37,5+0+1= 38,5 мм
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Полученные данные заносим в операционную карту.

2. Точить поверхность длиной l = 103 мм, с учетом ширины отрезного резца,

b = 0,6 D0,5 мм,

где b – ширина отрезного резца, мм;

b = 0,6 ·75 0.5= 4,3 = 5 мм
 (l = 98+5=103мм)
Резец токарный проходной отогнутый ГОСТ 18868-73

Геометрия резца: φ=45°
Условия работы: заготовка без корки, работаем без охлаждения

1. Определяем глубину резания


[image: image69.wmf]l
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2. Задаемся продольной подачей по паспорту станка с учетом шероховатости поверхности

0,62≤ S ≤1,02 (табл. 1) 
Примем S = 0,95 мм/об

3. Определяем расчетную скорость резания

(КV= 0,84·1· 1 = 0,84)
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4. Определим расчетную частоту вращения
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5. Определим фактическую частоту вращения по паспортным данным станка 1К62 (табл.76)
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6. Определим фактическую скорость резания


[image: image75.wmf]1000

160

75

14

,

3

×

×

=

ф

V

= 37,68 м/мин;

7. Определим машинное время
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полученные данные заносим в операционную карту

3. Точить в размеры   диаметром 60 мм и длиной l =35мм

Резец токарный проходной упорный ГОСТ 18879-73

Геометрия резца: φ=90°, γ=10°, ρ=2мм

Условия работы: заготовка без корки, работаем без охлаждения

1.Определяем глубину резания


[image: image80.wmf]i
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[image: image81.wmf]2
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принимаем t=3мм; i=2;

2. Принимаем подачу по паспортным данным станка (табл.76), учитывая данные таблицы 1
S=0,14 мм/об.

3.Определяем расчетную скорость резания, где
Сv=170; КV= 0,84·1·0,81= 0,68
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4. Определим расчетную частоту вращения
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5. Определим фактическую частоту вращения по паспортным данным станка 1К62 (табл.76)
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6. Определим фактическую скорость резания


[image: image85.wmf]1000
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7. Проводим проверочный расчет на мощность
7. Определим силу резания Рt=Cpz·t
[image: image86.wmf]Kpz
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, кгс, где

Cpz – коэффициент, учитывающий влияние глубины резания и подачи на силу резания

Xpz,Уpz – показатели степени, учитывающие влияние глубины резания и подачи

Kpz – коэффициент, характеризующий конкретные условия работы, являющийся произведением ряда коэффициентов 

(Kpz =Kм·Kγ∙Kφ∙Kp·K0). учитывающих

Kм – свойства обрабатываемого материала (табл.12)

Kγ – влияние переднего угла (табл.13)

Kφ – влияние главного угла в плане (табл.14)

Kр – влияние радиуса при вершине (табл.15)

K0 – влияние СОЖ (К0=1 табл.16)

8. Определим мощность резания
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9. Определим мощность на шпинделе
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Так как Np<Nшp, то процесс резания возможен

10. Определим машинное время
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полученные данные заносим в операционную карту

35. Точить в размер  1 диаметром 1.5х45° 2 фаски
Резец токарный проходной отогнутый ГОСТ 18868-73

Геометрия резца: φ=45°, γ=10°, ρ=2мм

Условия работы: заготовка без корки, работаем без охлаждения

1. Принимаем глубину резания t=1.5мм (так как длина и ширина фаски одинаковы)
2. Подачу принимаем по предыдущему переходу S= 0,14 мм/об
3.Фактическую частоту вращения принимаем по предыдущему переходу 
nф= 250 об\мин.

4. Определяем фактическую скорость резания
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5. Определим машинное время
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полученные данные заносим в операционную карту

----------------------------

10. Сверлить в размеры  2 5 диаметром =20 мм l=70 мм. Сверло спиральное ГОСТ 2092 – 77 [2]. О 20 мм.2φ=140˚. Условия работы : Заготовка без корки, работаем без охлаждения, так как материал сверла не задан, принимаем Р18.

1. Определим глубину резания.


[image: image97.wmf]a
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, где Д - диаметр сверла.

2. Определяем максимально допустимую задачу.

Smax=Cs∙Д0,6 
где Сs коэффициент, учитывающий влияние технологических факторов (Сs=0,078 табл.17)

Smax=0,078·20
[image: image98.wmf]6
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=0,078·6,034=0,47 мм/об.

3. По паспортным данным станка определяем фактическую подачу.

Sф≤Smax;  Sф=0,45 мм/об; 0,45<0,47
4. Т.к стойкость сверла не задана, то определим ее.


[image: image99.wmf]Д
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5. Определим расчетную скорость резания

[image: image100.wmf]yv
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где Cv – коэффициент, учитывающий влияние стойкости, глубины резания и подачи на скорость резания (Cv=12,2 табл.22)

m,tv,yv – показатели степени, учитывающие влияние стойкости, глубины резания и подачи (m=0,25; zv=0,125;yv=0,4 табл.22)

Т.к. свойства чугуна отличаются от эталонных, вводим поправочный коэффициент К=0,77

Up=11,54·0,77=8,88 м/мин.

6. Определим расчетную частоту вращения
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7. Определим фактическую частоту вращения по паспортным данным станка (табл.76)
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8. определим фактическую скорость резания
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Производим проверочный расчет.

9. Определим силу резания.


[image: image105.wmf]p
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где Ср – коэффициент, учитывающий влияние глубины резания и подачи на силу резания (Ср=60,5 табл.28)

Zp; yp – показатели степени, учитывающие влияние глубины резания и подачи на силу резания (Zp=1,0; yp=0,8 табл.28)

Вводим поправочный коэффициент на твердость чугуна К=1,13 табл.30

Р=638,88·1,13=121,93

10. Определим крутящий момент.
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11. Определим мощность резания
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12. Определим мощность на шпинделе станка

[image: image108.wmf]n
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где Nдв – мощность электродвигателя, кВт (табл.76)

n – коэффициент полезного действия (табл.76)

так как Nр<Nшп, то мощности станка достаточно для обеспечения резания.

13. Определяем машинное время
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полученные данные заносим в операционную карту
---------------------…………….

Расточить отверстие

Резец расточной для глухих отверстий

-----…………….

Отрезать деталь
Резец отрезной φ=90°

……………………………..

Переустановить заготовку и закрепить

Патрон..

…………………….

Повторить операцию 1

……………….

Повторить операцию (фаска)

40. Точить в размер  5 l=70мм

Резец токарный проходной отогнутый ГОСТ 18884-73

Геометрия резца: φ=90°, γ=10°, ρ=2мм

Условия работы: заготовка без корки, работаем без охлаждения

1. Определяем глубину резания. При отрезании глубиной резания является ширина резца    t=в=Д0,5 мм, 

где в – ширина резца, мм

Д – диаметр обрабатываемой поверхности, мм

Округляем полученное значение до целого t=5мм.

2. По паспортным данным станка назначаем подачу с учетом получения требуемой шероховатости поверхности S=0,52 мм/об (табл.76)

3. Определяем расчетную скорость резания


[image: image112.wmf]v

уv

xv

m

v

p

K

S

t

T

C

V

×

×

×

=

,м/мин,

4. Определяем расчетную частоту вращения
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5. Определим фактическую частоту вращения по паспортным данным станка (табл.76)


[image: image114.wmf]p

n

Пф

05

,

1

£

,  
[image: image115.wmf];

/

76

мин

об

Пф

=

 76<02,22

6. Определим фактическую скорость резания
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Выполняем проверочный расчет

7. Определяем силу резания.

Рt=Cpz·t
[image: image117.wmf]Kpz
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8. Определяем мощность резания
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9. Определим мощность на шпинделе
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Так как Np<Nшp, то  резание возможно

11. Определим машинное время
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Полученные данные заносим в операционную карту

----25. Точить в размеры 3    4  диаметром 40 мм, l =58мм

Резец токарный проходной упорный ГОСТ 18879-73

Геометрия резца: φ=90°, γ=10°, ρ=2мм

Условия работы: заготовка без корки, работаем без охлаждения

1.Определяем глубину резания

1. С учетом получения требуемой шероховатости поверхности назначаем подачу. R20 – 5 класс частоты. 0,40≤S≤0,65  S=0,65

2. Определим расчетную скорость резания
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4. Определим расчетную частоту вращения
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5. Определим фактическую частоту вращения по паспортным данным станка (табл.76)
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6. Определим фактическую скорость резания


[image: image128.wmf]1000

n

ф

Д

П

V

ф

×

×

=

, м/мин;

7. Определим машинное время
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полученные данные заносим в операционную карту

-----------------
Приложение
Таблица 1

Подачи в зависимости от требуемой чистоты поверхности 

при чистовом обтачивании твердосплавными резцами 

	Класс чистоты

по ГОСТ

25142-82
	Обрабатываемый материал
	Подача, мм/об

	
	
	Радиус при вершине резца, мм

	
	
	1,0
	2,0

	5
	Сталь

Чугун
	0,22… 0,40

0,30… 0,40
	0,30… 0,60

0,40… 0,65

	6
	Сталь

Чугун
	0,11… 0,30

0,15… 0,25
	0,14… 0,39

0,20… 0,35

	7
	Сталь

Чугун
	0,12… 0,20

0,16… 0,20
	0,14… 0,27

0,21… 0,35


Таблица 2

Коэффициенты и показатели степени при определении

скорости резания при точении

	Обрабатываемый материал
	Материал

резца
	Подача

мм/об
	m
	Сv
	Хv
	Yv

	Сталь конструкционная

δε =75 мг/мм2
	Р9, Р18

Т15К6
	до  0,25

св. 0,25

до 0,30

св. 0,30 
	0,2

0,2

0,2

0,2
	30,4

24,3

170,0

141,5
	0,25

0,25

0,18

0,18
	0,5

0,66

0,20

0,35

	Чугун серый 

НВ 190
	Р9, Р18

ВК8
	до 0,25

св. 0,25

до 0,40

св. 0,40
	0,125

0,125

0,125

0,125
	24,7

23,6

77,4

68,5
	0,15

0,15

0,13

0,20
	0,30

0,40

0,20

0,40


Таблица 3

Значения коэффициента, учитывающего

свойства обрабатываемого материала

	Вид обрабатываемого

материала
	Механические свойства
	Коэффициент

Км

	
	твердость, НВ
	прочность стали

δι , кг/мм2
	

	Углеродистые и

легированные стали
	116… 146

146… 174

174… 203

203… 230

230… 260

260… 288

288… 317
	40… 50

св. 50… 60

св. 60… 70

св. 70… 80

св. 80… 90

св. 90… 100

св. 100… 110
	2,15

1,60

1,25

1,00

0,84

0,73

0,62

	Чугун
	140… 160

св.160…180

св. 180…200

св. 200… 220

св. 220… 240

св. 240… 260
	
	1,50

1,20

1,00

0,85

0,72

0,62

	Алюминий и силумин
	
	 7… 16

17… 28
	6,00

5,00

	Дуралюмин
	
	св. 35

         мен. 35


	4,00

5,00


Таблица 4

Значения коэффициента, учитывающего

марку материала резца

	Марка твердого

сплава
	Т15К6
	Т5К10
	Т30К4
	ВК8
	ВК6
	ВК3

	Коэффициент Км
	1,0
	0,65
	1,5
	1,0
	1,2
	1,5


Таблица 5

Значения коэффициента, учитывающего

влияние  главного угла в плане

	Обрабатываемый материал
	Главный угол резца в плане, град

	
	10
	20
	30
	45
	60
	70
	90

	
	Поправочный коэффициент

на скорость резания Кφ

	Углеродистые и 

легированные стали
	1,55
	1,30
	1,13
	1,00
	0,92
	0,86
	0,81

	Серый чугун и 

цветные сплавы
	1,68
	1,40
	1,20
	1,00
	0,88
	0,83
	0,73


Таблица 6

Значения коэффициента, учитывающего

влияние  смазывающе-охлаждающей жидкости

	Вид обработки
	Резцы из быстрорежущей стали
	Твердосплавные

резцы

	Обработка сталей и

цветных металлов 
	черновая
	1,15… 1,25
	1,12… 1,18

	
	чистовая
	1,05… 1,08
	1,03… 1,07

	Обработка чугунов
	1,10… 1,15
	1,10… 1,15


Таблица 7

Значения коэффициента, учитывающего

влияние  корки

	Обрабатываемая поверхность
	Вид заготовки

	
	прокат
	поковка

	Без корки
	1,0
	1,0

	С коркой
	0,9
	0,9


Таблица 8

Значения коэффициента, учитывающего

влияние  радиуса при вершине резца

	Радиус при вершине резца, 

мм
	1
	2
	3
	5

	Коэффициент Кρ
	0,94
	1,00
	1,06
	1,13


Таблица 9

Значения коэффициента, учитывающего

влияние  вида токарной обработки

	Вид обработки
	Конкретные условия
	Коэффициент Кв

	Растачивание отверстий
	При диаметре

отверстия, мм
	до 75

76… 150

151… 250

свыше 250
	0,80

0,90

0,95

1,00

	Торцовое обтачивание и подрезка
	При отношении

диаметров
	до 0,8

0,8… 0,9

0,9
	0,77

0,86

1,00


Таблица 10

Значение показателей степеней для определения силы резания

	Хpz
	Ypz
	Хpy
	Ypy
	Хpх
	Ypх

	1,00
	0,75
	0,90
	0,75
	1,20
	0,65


Таблица 11
Значение коэффициента Сp

	Обрабатываемый материал
	Прочность стали δρ,

кг/мм2
	Твердость, НВ
	Резцы из бысторорежу-щей стали
	Твердосплавные

резцы

	
	Сpz
	Сpy
	Сpх
	Сpz
	Сpy
	Сpх

	Сталь незакаленная горячекатаная

Холоднокатанная

сталь

Ковкий чугун

Серый чугун

Бронза Бр. АЖ 9-4

Алюминий

Дуралюминий


	70… 80

70… 80

25… 35
	215

215

140… 160

180… 200

100… 140


	225

180

103

93

55

45

67

124
	195

156

99

77
	111

89

45

38
	214

171

84

95

55

43

63

117
	123

99

34

46
	80

64

15

19


Таблица 12-a

Значения коэффициента, учитывающего

свойства обрабатываемого материала

	Прочность стали δβ, кг/мм2
	Коэффициенты

	
	Кмх
	Кмy
	Кмz

	30… 40

40… 50
50… 60

60… 70

70… 80

80… 90

90… 100

100… 110

110… 120
	0,28

0,47

0,63

0,81

1,00

1,22

1,40

1,61

1,84
	0,22

0,36

0,54

0.76

1,00

1,29

1,57

1,89

2,24
	0,69

0,76

0,82

0,89

1,00

1,10

1,18

1,28

1,36


Таблица 12-б

Значения коэффициента, учитывающего

свойства обрабатываемого материала

	Твердость, НВ
	Коэффициент Км

	80… 90

100… 120

120… 140

140… 160

160… 180

180… 200

200… 220

220… 240

240… 260

260… 280 
	0,67

0,74

0,81

0,88

0,94

1,00

1,06

1,12

1,17

1,22


Таблица 13

Значения коэффициента, учитывающего

влияние величины переднего угла резца

	Передний угол, град
	-15
	-10
	-5
	0
	+5
	+10
	+15
	+20
	+25
	+30

	Коэффициенты
	Кγy
	1,40
	1,30
	1,23
	1,13
	1,06
	1,00
	0,95
	0,89
	0,83
	0,77

	
	Кγy
	
	2,10
	1,80
	1,55
	1,25
	1,00
	0,80
	0,64
	0,52
	0,40

	
	Кγy
	
	2,55
	2,10
	1,63
	1,28
	1,00
	0,78
	0,60
	0,47
	0,37


Таблица 14

Значения коэффициента, учитывающего

влияние величины главного угла в плане

	Главный угол в плане, град
	10
	20
	30
	45
	60
	75
	90

	Коэффициент Кφz
	1,32
	1,16
	1,08
	1,00
	0,98
	1,03
	1,08


Таблица 15

Значения коэффициента, учитывающего

величину радиуса при вершине резца

	Радиус закругления, мм
	0,5
	1,0
	1,5
	2,0
	3,0
	5,0

	Коэффициент

Кр
	При обработке стали
	0,87
	0,93
	0,97
	1,00
	1,04
	1,10

	
	При обработке чугуна
	0,91
	0,95
	0,98
	1,00
	1,05
	1,07


Таблица 16

Значения коэффициента, учитывающего

влияние смазывающе-охлаждающей жидкости

	Наименование жидкости
	Коэффициент К0

	Растительные масла

Осерненные масла, (сульфофрезоны)

Минеральные масла

Активированные эмульсии

Эмульсии

Вода и работа всухую


	0,7

0,8

0,9

0,85

0,95

1,00


Таблица 17

Значения коэффициента для определения подачи при сверлении

	Обрабатываемый материал и его  характеристика по твердости и прочности
	Группа подач, определяемая

технологическими факторами

	
	I
	II
	III

	Сталь; НВ до 160; δβ до 60 кг/мм2
Сталь; НВ до 161… 240; δβ  61… 85 кг/мм2
Сталь; НВ до 241…300; δβ  86…110 кг/мм2
Чугун; НВ до 170

Чугун; НВ свыше 170 

Цветные металлы; мягкие

Цветные металлы; твердые
	0,085

0,063

0,046

0,130

0,078

0,170

0,130
	0,063

0,047

0,038

0,097

0,058

0,130

0,097
	0,042

0,031

0,023

0,065

0,039

0,085

0,065


Примечание: Технологическими факторами для различных групп подач при сверлении являются: I группа – максимальные подачи – сверление отверстий без допуска; II группа – средние подачи – сверление отверстий в недостаточно жестких деталях, сверление  отверстий под резьбу; III группа – максимальные подачи – сверление отверстий под окончательное зенкерование или развертывание.

Значение подачи рассчитано на сверление отверстий длиной до трех диаметров. При сверлении отверстий большей длины необходимо вводить поправочные коэффициенты, которые приведены в табл. 18.

Таблица 18

Поправочные коэффициенты на глубину сверления

	Длина сверления в диаметрах сверла
	3… 5
	5… 7
	7… 10

	Поправочный коэффициент
	0,90
	0,80
	0,75


Таблица 19

Значения коэффициента для определения подачи при зенкеровании

	Обрабатываемый материал и его характеристика по твердости и прочности
	Группа подач, определяемая технологическими факторами

	
	I
	II
	III

	Сталь; НВ до 160; δβ до 60 кг/мм2
Сталь; НВ 161… 240; δβ  61… 85 кг/мм2
Сталь; НВ 241…300; δβ  86…110 кг/мм2

Сталь; НВ свыше 300; δβ свыше 110 кг/мм2

Чугун; НВ до 170

Чугун; НВ свыше 170 

Цветные металлы; мягкие

Цветные металлы; твердые
	0,190

0,140

0,105

0,085

0,250

0,150

0,330

0,250
	0,140

0,105

0,079

0,063

0,190

0,113

0,250

0,190


	0,095

0,070

0,052

0,042

0,125

0,075

0,170

0,125


Таблица 20

Значения коэффициента для определения подачи при развертывании

	Обрабатываемый материал и его характеристика по твердости и прочности
	Группа подач, определяемая технологическими факторами

	
	I
	II
	III

	Сталь; НВ до 160; δβ до 60 кг/мм2
Сталь; НВ 161… 240; δβ  61… 85 кг/мм2
Сталь; НВ свыше 240; δβ  свыше 85 кг/мм2

Чугун; НВ до 170

Чугун; НВ свыше 170 

Цветные металлы; мягкие

Цветные металлы; твердые
	0,200

0,160

0,120

0,330

0,200

0,200

0,330
	0,150

0,120

0,090

0,250

0,150

0,150

0,250
	0,100

0,080

0,060

0,160

0,100

0,100

0,160


Таблица 21

Значения коэффициента стойкости инструмента

	Обрабатываемый материал
	Материал

инструмента
	Вид обработки

	
	
	сверление
	зенкерование
	развертывание

	Сталь
	быстрорежущая сталь
	1,00
	1,00
	1,50

	
	твердый сплав
	1,50
	1,50
	2,00

	Чугуны, цветные сплавы
	быстрорежущая сталь
	1,50
	1,50
	2,00

	
	твердый сплав
	2,00
	3,00
	3,00


Таблица 22

Данные для определения скорости резания при сверлении

	Материал сверла
	Обрабатываемый материал
	Подача
	Сv
	Zv
	m
	Yv

	Быстрорежущая сталь
	Сталь углеродистая δβ  = 75 кг/мм2
	до 0,2

св. 0,2
	5,0

7,0
	0,4

0,4
	0,2

0,2
	0,7

0,5

	
	Чугун серый НВ 190
	до 0,3

св. 0,3
	10,5

12,2
	0,125

0,125
	0,25

0,25
	0,55

0,4

	
	Бронза Бр. АЖ 9-4

НВ 100… 140


	до 0,3

св. 0,3
	23,4

27,2
	0,125

0,125
	0,25

0,25
	0,55

0,4

	Твердый сплав
	Стали углеродистые и легированные 

δβ  = 75 кг/мм2
	до 0,12

св.0,12 
	750

490
	0,6

0,6
	0,25

0,25
	0,3

0,4

	
	Серый и ковкий чугуны
	
	40000
	0,5
	0,4
	0,5


Таблица 23

Данные для определения скорости резания при рассверливании

	Материал сверла
	Обрабатываемый материал
	Сv
	m
	Zv
	Хv
	Yv

	Быстрорежущая сталь
	Сталь углеродистая

 δβ  = 75 кг/мм2
Чугун серый НВ 190

Бронза Бр. АЖ 9-4

НВ 100… 140
	11,6
16,7

37,2
	0,2

0,125

0,125
	0,4

0,25

0,25
	0,2

0,1

0,1
	0,5

0,4

0,4

	Твердый сплав
	Стали углеродистые и легированные 

Серый и ковкий чугуны
	675

52200
	0,25

0,4
	0,6

0,5
	0,2

0,15
	0,3

0,45


Таблица 24

Данные для определения скорости резания при зенкеровании

	Материал

зенкера
	Обрабатываемый материал
	Сv
	m
	Zv
	Хv
	Yv

	Быстрорежущая

сталь
	Сталь углеродистая

 δβ  = 75 кг/мм2

	Зенкер цельный
	16,3
	0,3
	0,3
	0,2
	0,5

	
	
	Зенкер

насадный
	14,6
	0,3
	0,3
	0,2
	0,5

	
	Чугун серый НВ 190
	Зенкер

цельный
	18,8
	0,125
	0,2
	0,1
	0,4

	
	
	Зенкер

насадный
	16,9
	0,125
	0,2
	0,1
	0,4

	
	Бронза Бр. 

АЖ 9-4
	Зенкер

цельный
	41,8
	0,125
	0,2
	0,1
	0,4

	
	
	Зенкер

насадный
	37,5
	0,125
	0,2
	0,1
	0,4

	Твердый сплав
	Стали углеродистые и легированные 
	845
	0,26
	0,6
	0,2
	0,3

	
	Серый и ковкий чугуны
	96500
	0,4
	0,4
	0,16
	0,45

	
	*Стали закаленные

δβ   160… 180 кг/мм2 

НRC 49… 54
	10
	0,4
	0,6
	0,3
	0,6


*Примечание: в формуле нет сомножителя δβ

Таблица 25

Данные для определения скорости резания при развертывании

	Материал

развертки
	Обрабатываемый материал
	Сv
	m
	Zv
	Хv
	Yv

	Быстрорежущая

сталь
	Сталь углеродистая
	10,5
	0,4
	0,3
	0,2
	0,65

	
	Чугун серый 

НВ 190
	15,6
	0,3
	0,2
	0,1
	0,5

	Твердый сплав
	* Стали углеродистые и легированные
	4900
	0,7
	0,3
	
	0,65

	
	* Серый и ковкий чугуны
	100000
	0,45
	0,2
	
	0,5

	
	** Стали закален-ные δβ   160… 180 кг/мм2 НRC49…54
	14
	0,85
	0,4
	0,75
	1,05


Примечание: *) в формуле нет сомножителя t; **) в формуле нет сомножителя δβ.

Таблица 26

Поправочные коэффициенты на скорость резания

	Обрабатываемый материал
	Механические свойства

	
	Твердость НВ
	δβ кг/мм2
	коэффициент

	1
	2
	3
	4

	Стали углеродистые
	
	40… 50

50… 60

60… 70

70… 80

80… 90
	1,53

1,32

1,14

1,00

0,90

	Стали хромистые
	
	60… 70

70… 80

80… 90
	0,97

0,85

0,76

	Стали хромоникелевые
	
	60… 70

70… 80

80… 90
	1,03

0,90

0,81

	Чугун серый 


	140… 160

160… 180

180… 200

200… 220

220… 240
	6
	1,35

1,15

1,00

0,85

0,77

	Чугун ковкий
	120…  140

140… 160

160… 180
	
	1,20

1,00

0,85

	Бронза
	100… 140

70… 80
	
	1,00

1,67

	Алюминий
	
	7… 16

17…28
	6,00

1,67

	Дуралюмин
	
	30… 40

40… 50
	5,00

4,00


Таблица 27

Поправочные коэффициенты на глубину сверления

	Длина сверления в диаметрах сверла
	3
	4
	5
	6
	8
	10

	Поправочные коэффициенты
	1,0
	0,85
	0,76
	0,7
	0,6
	0,5


Таблица 28

Длина для определения сил резания при обработке отверстий

	Материал сверла
	Обрабатываемый материал
	Вид обработки
	Cρ
	Zρ
	Хρ
	Yρ

	P18
	Сталь углеродистая
	сверление

рассверливание
	84,7

31,5
	1,0
	1,3
	0,7

0,7

	
	Чугун серый НВ 190
	сверление

рассверливание
	60,5

16,3
	1,0
	1,2
	0,8

0,4

	
	Чугун ковкий НВ150
	сверление
	31,5
	1,0
	
	0,8

	
	Бронза
	сверление
	31,5
	1,0
	
	0,8

	Твердый сплав
	Сталь углеродистая и легированная
	сверление
	2,0
	1,4
	
	0,8

	
	Чугун серый и ковкий
	сверление
	7,2
	0,9
	
	1,0


Таблица 29

Длина для определения моментов  при обработке отверстий

	Материал сверла
	Обрабатываемый материал
	Вид обработки
	Cm
	Zm
	Ym

	P18
	Сталь углеродистая
	сверление

рассверливание
	33,8

33,8
	1,9

1,9
	0,8

0,8

	
	Чугун серый НВ 190
	сверление

рассверливание
	23,3

23,3
	1,9

1,9
	0,8

0,8

	
	Чугун ковкий НВ150
	сверление
	20,3
	1,9
	0,8

	
	Бронза
	сверление
	12,2
	1,9
	0,8

	Твердый сплав
	Сталь углеродистая и легированная
	сверление
	3,0
	2,0
	0,8

	
	Чугун серый и ковкий
	сверление
	11,03
	2,0
	0,94


Данные таблиц 28 и 29 рассчитаны на обработку стали и ковкого чугуна с охлаждением, серого чугуна и бронзы без охлаждения. При свойствах обрабатываемого материала, отличающихся от указанных,  вводить поправочные коэффициенты приведенные в таблице 30.

Таблица 30

Поправочные коэффициенты

	Обрабатываемый материал
	Предел прочности кг/мм2
	Твердость 

НВ
	Коэффициенты

	1
	2
	3
	4

	Сталь
	30… 40

40… 50

50… 60

60… 70

70… 80

80… 90

90… 100

100… 110

110… 120
	
	0,57

0,67

0,79

0,89

1,00

1,10

1,18

1,28

1,36

	Серый чугун
	
	100… 120

120… 140

140… 160

160… 180

180… 200

200… 220

220… 240

240… 260

260… 280
	0,72

0,80

0,87

0,94

1,00

1,06

1,13

1,18

1,21



	Ковкий чугун
	
	100… 120

120… 140

140…160

160… 180

180… 200
	0,83

0,92

1,00

1,08

1,15


Таблица 31

Размеры отверстий и стержней под нарезание 

основной метрической резьбы в стальных изделиях

	Диаметр резьбы, мм
	Диаметр отверстия, мм
	Диаметр стержня, мм

	6

7

8

9

10

11

12

14

16

18

20

22

24

27

30

33

36

39

42

45

48

52
	5,0

6,0

6,7

7,7

8,4

9,4

10,0

11,8

13,8

15,3

17,3

19,3

20,7

23,7

26,1

29,2

31,6

34,6

37,0

40,0

42,4

46,4
	5,92

6,90

7,90

8,90

9,90

10,88

11,88

13,88

15,88

17,88

19,86

21,86

23,86

26,86

29,86

32,83

35,83

38,83

41,83

44,83

47,83

51,80


Таблица 32

Смазочно-охлаждающие жидкости 

при нарезании резьбы машинными метчиками

	Обрабатываемый материал
	Охлаждающая жидкость

	Сталь конструкционная и легированная

Сталь вязкая

Жаропрочные и нержавеющие стали

Алюминий

Чугун серый
	Эмульсия, сульфофрезол

10… 20% раствор ализаринового масла в эмульсии

Смесь 60% сульфофрезола, 25% керосина и 15% олеиновой кислоты;

Смесь 30% сульфофрезола, 13% керосина, 8% олеиновой кислоты, 3% эмульсола, 1% хлористого бария и 45% воды; хлорированные и осерненные масла

Смесь 85% керосина, 15% льняного масла; смесь 50% керосина и 50% машинного масла; скипидар; Керосин

Смесь 75% керосина и 25% растительного масла; Всухую.


Таблица 33

Рекомендуемое число проходов и скорость резания 

при нарезании наружной резьбы быстрорежущими резцами Р9 и Р18

	Шаг резьбы
	Рекомендуемое число проходов
	Рекоменду-емая

скорость резания м/мин 

	
	Углеродистая 

сталь
	Легированная сталь
	Чугун, бронза
	

	
	Чисто-вые проходы
	Черно-вые

прохо-

ды
	Чисто-вые прохо-ды
	Черно-вые

прохо-ды
	Чисто-вые прохо-ды
	Черно-вые

прохо-ды
	Чисто-вые прохо-ды
	Черно-вые

прохо-ды

	2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0

5,5

6,0
	3

3

4

4

4

4

4

4
	5

6

7

7

7

8

8

9
	4

4

5

5

5

5

5

5
	6

7

9

9

9

10

10

12
	3

3

3

3

3

4

4

4
	5

6

6

6

6

6

6

6
	64

56

50

48

44

42

41

38
	36

31

30

27

25

24

22

22


Таблица 34

Рекомендуемое число проходов и скорость резания при нарезании

Наружной метрической резьбы резцами с пластинками Т15К6

	Шаг резьбы, мм
	Число проходов
	Предел прочности, кг/мм2

	
	черновых
	чистовых
	55
	65
	75
	85

	
	
	
	Скорость резания, кг/мин

	2,0

3,0

4,0

5,0

6,0
	2… 3

3… 4

4… 5

5… 6

6… 7
	1

2

2

2

2
	187

182

179

176

173
	146

142

139

137

136
	118

115

113

111

109
	107

101

98

95

93


Таблица 35

Подачи при фрезеровании плоскостей цилиндрическими фрезами

	Диаметр фрезы, мм
	Число зубьев

фрезы
	Черновая обработка

	
	
	Глубина резания, мм

	
	
	до 3
	3… 5

	
	
	Подача на один зуб, мм

	Фрезерование стали

	60

75

90

110

130
	16

18

18

8

20

8

10

10
	0,08… 0,04

0,15… 0,08

0,08… 0,04

0,20… 0,10

0,12… 0,06

0,30… 0,10

-

-
	0,05… 0,03

0,12… 0,07

0,05… 0,03

0,15… 0,08

0,08… 0,05

0,20… 0,10

0,20… 0,10

0,30… 0,15



	Фрезерование чугуна

	60

75

90

110

130
	16

8

18

8

20

8

10

10
	0,12… 0,08

0,25… 0,15

0,12… 0,06

0,30… 0,15

0,18… 0,10

0,40… 0,20

-

-
	0,08… 0,05

0,20… 0,10

0,08… 0,05

0,25… 0,15

0,12… 0,06

0,30… 0,15

0,30… 0,15

0,40… 0,25


Примечание: при чистовой обработке с фрезерованием в один проход после чернового с глубиной резания до 2 мм подача рекомендуется 0,03… 0,08 мм и при фрезеровании в один проход без предварительного (чернового) с глубиной резания до 4 мм – 0,06… 0,10 мм.

Таблица 36

Подачи при фрезеровании терчевыми фрезами

из быстрорежущей стали

	Диаметр фрезы, мм
	Число зубьев

фрезы
	Черновая обработка

	
	
	Глубина резания, мм

	
	
	до 3
	3… 5

	
	
	Подача на один зуб, мм

	Фрезерование стали

	60

75

90

110

150
	16

10

18

10

20

12

12

16
	0,10… 0,06

0,15… 0,08

0,10… 0,08

0,15… 0,08

0,10… 0,06

0,15… 0,08

0,15… 0,08

0,12… 0,07
	0,08… 0,05

0,12… 0,06

0,08… 0,05

0,12… 0,06

0,08… 0,05

0,12… 0,06

0,10… 0,06

0,10… 0,06



	Фрезерование чугуна

	60

75

90

110

150
	16

10

18

10

20

12

12

16
	0,20… 0,10

0,25… 0,15

0,20… 0,10

0,25… 0,15

0,20… 0,10

0,25… 0,15

0,25… 0,15

0,20… 0,12


	0,15… 0,08

0,20… 0,12

0,15… 0,08

0,20… 0,12

0,15… 0,08

0,20… 0,12

0,20… 0,12

0,15… 0,10


Таблица 37

Подачи при фрезеровании стали фрезами

с твердосплавными зубьями

	Марка твердого

сплава
	Прочность стали, кг/мм2

	
	до 60
	60… 80
	80… 100
	100… 110

	
	Подача на зуб, мм

	Т15К6

Т5К10
	0,18… 0,20

0,22… 0,24
	0,12… 0,18

0,16… 0,22
	0,10… 0,13

0,12… 0,16
	0,07… 0,10

0,08… 0,12


Таблица 38

Подачи при фрезеровании плоскостей концевыми фрезами

из быстрорежущей стали

	Диаметр

фрезы,

мм
	Число

Зубьев

фрезы
	Черновая обработка
	Получистовая обработка

	
	
	
	проход после чернового
	проход без предварительного

чернового

	
	
	Глубина резания, мм

	
	
	До 3
	3… 5
	1
	2… 3

	
	
	Подача на один зуб, мм

	Фрезерование стали

	6

10

16

20

30
	6

5

5

5

6
	0,02… 0,01

0,02… 0,015

0,02

0,06… 0,03

0,08… 0,05
	-

-

-

0,04… 0,02

0,06… 0,04


	0,01…0,005

0,01…0,005

0,02… 0,01

0,03… 0,02

0,04… 0,03


	-

0,02.. . 0,01

0,03… 0,02

0,03… 0,02

0,05… 0,03

	Фрезерование чугуна

	6

10

16

20

30
	6

5

5

5

6
	0,02… 0,01

0,03… 0,015

0,06…  0,03

0,10… 0,05

0,15… 0,08
	-

-

-

0,08… 0,04

0,12… 0,05
	0,01…0,005

0,02… 0,01

0,03… 0,02

0,03… 0,02

0,05… 0,03
	-

0,02… 0,01

0,05… 0,03

0,05… 0,03

0,08… 0,05


Таблица 39

Подачи при фрезеровании пазов концевыми фрезами

из быстрорежущей стали

	Диаметр

фрезы,

мм
	Число

Зубьев

фрезы
	Ширина паза, мм
	Глубина паза, мм

	
	
	
	До 5
	До 10
	До 15

	
	
	
	Подача на один зуб, мм

	6

10

16

20

25

30
	6

6

5

5

6

6
	6

10

16

20

25

30
	0,01… 0,005

0,015… 0,01

0,025…0,015

-

-

-


	0,006..0,003

0,008..0,004

0,015..0,010

0,03… 0,02

0,05… 0,03

0,05… 0,03
	-

0,005…0,003

0,01.. . 0,005

0,025…0,015

0,04… 0,02

0,04… 0,02


Таблица 40

Подачи при фрезеровании пазов дисковыми фрезами

из быстрорежущей стали

	Диаметр

фрезы,

мм
	Число

Зубьев

фрезы
	Ширина

Фрезерования, мм
	Глубина резания, мм

	
	
	
	До 5
	5… 10
	10… 15

	
	
	
	Подача на один зуб, мм

	Фрезерование стали

	60

75

75

90

90

110

110
	16

18

12

20

12

22

14
	6… 12

10… 20

10… 20

10… 20

10… 20

12… 24

12… 24
	0,08… 0,05

0,08… 0,05

0,12… 0,08

0,08… 0,05

0,12… 0,08

0,10… 0,05

0,12… 0,08
	0,06… 0,03

0,06… 0,03

0,10… 0,06

0,06… 0,03

0,10… 0,06

 0,08… 0,04

0,1,… 0,05


	0,05… 0,03

0,05… 0,03

0,08… 0,05

0,06… 0,03

0,08… 0,05

0,06… 0,03

0,08… 0,04

	Фрезерование чугуна

	60

75

75

90

90

110

110
	16

18

12

20

12

22

14
	6… 12

10… 20

10… 20

10… 20

10… 20

12… 24

12… 24
	0,12… 0,08

0,12… 0,08

0,18… 0,12

0,12… 0,08

0,18… 0,12

0,12… 0,08

0,18… 0,12


	0,10… 0,06

0,10… 0,06

0,15… 0,10

0,10… 0,05

0,15… 0,10

0,10… 0,05

0,15… 0,8
	0,08… 0,05

0,08… 0,05

0,12… 0,08

0,08… 0,05

0,12… 0,08

0,08… 0,05

0,12… 0,08




Таблица 42

Значения коэффициента Сv
	Вид фрез
	Материал

реж.

элем

фрез
	Сталь

Предел прочности

75 кг/мм
	Чугун серый

НВ 190
	Чугун ковкий

НВ 150

	
	
	Подача на один зуб, мм
	Коэф-фициент
	Подача на один зуб, мм
	Коэф-фициент
	Подача на один зуб, мм
	Коэф-фициент

	Цилиндрические 
	Быстрореж. сталь
	до 0,1

свыше 0,1
	55,0

35,4
	до 0,15

свыше  0,15
	57,6

32,6
	до 0,1

свыше 0,1
	77,0

49,0

	
	Твердый спл.
	до 0,15

свыше  0,15
	13600

7180
	-

-
	-

-
	-

-
	-

-

	Концевые 
	Быстрореж. сталь
	-
	49,0
	-
	72,0
	-
	68,5

	Торцовые 
	Быстрореж. сталь
	до 0,1

свыше 0,1
	64,7

41,0
	-
	42,0
	до 0,1

свыше 0,1
	90,5

57,4

	
	Твердый спл.
	0,08… 0,20
	300,0
	до 0,15

свыше  0,15
	306,5

176,5
	-
	-

	Дисковые 
	Быстрореж. сталь
	до 0,1

свыше 0,1
	75,5

48,5
	-
	85,0
	до 0,1

свыше 0,1
	105,8

68,0


Примечание: При фрезеровании с повышенной чистотой обработки К = 0,8. При фрезеровании фрезами из быстрорежущей стали без охлаждения К = 0,5. При попутном фрезеровании (в направлении подачи) и фрезах: а) из быстрорежущей стали К = 1,5;         б) твердосплавных К = 1,25.

Таблица 43

Значения коэффициента, учитывающего материал фрезы

	Марка стали
	коэффициент
	Марка твердого сплава типа ТК
	коэффициент
	Марка твердого сплава типа ВК
	коэффициент

	Р9, Р18
	1,0
	Т15К6
	1,0
	ВК8
	1,00

1,00

	9ХС
	0,6
	Т14К8
	0,94
	ВК6
	1,

	У10, У12
	0,5
	Т5К7
	0,82
	ВК3
	1,36

1,58

	-
	-
	Т5К10
	0,74
	ВК2
	1,


Таблица 44

Значения коэффициента, учитывающего свойства 

обрабатываемого материала

	Предел прочности

кг/мм2
	Марка чугуна
	Твердость НВ, кг/мм2
	Коэффициент

	30… 40

40… 50

50… 60

60… 70

70… 80

80… 90
	-

-

-

-

-

-

СЧ 18-36

СЦЧ – 2

СЧ 21-40

ВПЧ 45-5

ВПЧ 50-6

МСЧ 28-48

МСЧ 35-56

МСЧ 38-60
	-

-

-

-

-

-

170… 229

170… 241

170… 241

197… 248

2007… 268
	0,84

1,03

1,32

1,14

1,00

0,90

1,00

0,88

0,75

0,72

0,67


Примечание: При работе по загрязненной литейной корке К=0,65… 0,75; при работе по чистой корке К=1,0; при работе без корки К=1,25.

Таблица 45

Рекомендуемые периоды стойкости

	Фрезы концевые
	Фрезы цилиндрические, торцевые, дисковые

	
	Ширина

фрезы, мм


	Диаметр фрезы, мм

	
	
	30
	50
	80
	100
	160
	210

	Диаметр, мм


	Стойкость, мин


	
	Стойкость, мин

	6

8… 1

15

20

30

40
	11

15

20

25

30

48
	6

10

20

40

80

160
	40

50

60

70

80

95
	60

70

80

95

115

130
	70

95

115

130

160

190
	95

115

130

160

190

225
	150

160

190

225

264

315
	160

190

205

265

315

400


Таблица 46

Коэффициенты и показатели степени

для определения окружной силы резания 

	Обрабатываемый материал
	Вид фрезы
	Сρ
	Хρ
	Yρ
	Zρ
	др.

	Чугуны 

НВ 190
	Цилиндрические, концевые, дисковые
	21,0
	0,83
	0,65
	1,00
	-0,86

	
	Торцевые
	43,0
	1,14
	0,70
	0,90
	-1,1

	Сталь

δβ  = 75 кг/мм2
	Цилиндрические, концевые, дисковые
	48,0
	0,86
	0,71
	1,00
	-0,85

	
	Торцевые
	70,0
	0,10
	0,80
	0,95
	- 1,14


Таблица 47

Влияние скорости резания на окружную силу резания 

и эффективную мощность

	Скорость резания, мм/мин
	100
	200
	300
	400
	500
	600
	700

	Кv  при положительных значениях передних углов
	1,0
	0,92
	0,86
	0,84
	0,80
	0,76
	0,77

	Кv при отрицательных значениях передних углов
	1,0
	0,87
	0,80
	0,77
	0,73
	0,71
	0,695


Таблица 48

Значения коэффициента, учитывающего свойства 

обрабатываемого материала

	Предел прочности стали, δβ ,  кг/мм
	Твердость чугуна, НВ, кг/мм2
	Коэффициент

	65

75

85

95

105

115

130

140

-

-

-

-

-
	-
-

-

-

-

-

-

-

130

170

190

210

230
	0,87

1,00

1,08

1,15

1,25

1,30

1,40

1,45

0,72

0,85

1,00

1,13

1,30


Таблица 49

Значения коэффициентов, учитывающих влияние углов фрезы

	Передний угол, 

γ, град


	Коэффициент

Кγ
	Главный угол в плане, φ, град
	Коэффициент

Кφ

	-20

-15

-10

0

+5

+10

+15

+20
	1,39

1,32

1,26

1,12

1,07

1,00

0,94

0,87


	15

30

45

60

75

90

-

-
	1,24

1,15

1,06

1,00

1,04

1,08

-

-


Таблица 50

Задачи при черновом строгании проходными и широкими резцами

	Обрабатываемый материал
	Предел прочности, кг/мм
	Твердость, кг/мм
	Глубина резания, мм

	
	
	
	2… 4
	Свыше 4

	
	
	
	Подача, мм/дв.ход.

	Углеродистая сталь
	до 60
	-
	1,0… 1,2
	0,8… 1,0

	
	свыше 60
	-
	0,8… 1,0
	0,6… 0,8

	Легированная сталь
	до 70
	-
	0,8… 1,0
	0,6… 0,7

	
	свыше 70
	-
	0,6… 1,8
	0,4… 0,6

	Чугун 
	-
	до 180
	1,2… 1,4
	1,0… 1,2

	
	-
	181… 220
	1,0… 1,2
	0,8… 1,0


Таблица 51

Подачи при чистовом строгании проходными и широкими резцами

	Конструкция резца
	Характер обрабатываемой

поверхности
	Глубина резания мм
	Чугун, НВ, кг/мм2

	
	
	
	100… 140
	141… 180
	181…200

	
	
	
	Углеродистая сталь, кг/мм2

	
	
	
	30… 40
	41… 70
	свыше 70

	
	
	
	Подача, мм/дв.ход.

	Проходной резец
	Под последу-ющую чистовую обработку
	до 2
	0,6… 0,8
	0,5… 0,7
	0,4… 0,6

	
	Чистая, грубые следы обработки
	до 1,5
	0,3… 0,6
	0,25… 0,5
	0,2… 0,4

	
	Чистая, малозаметные следы обработки
	1,0
	0,25… 0,5
	0,2… 0,4
	0,15… 0,3

	Широкий резец
	Под последующую обработку
	0,5
	1,0… 4,0
	1,0… 3,0
	1,0… 2,5

	
	Окончательно 
	0,3
	1,0… 6,0
	1,0… 5,0
	1,0… 4,0


Таблица 52

Коэффициенты и показатели степени при определении 

скорости резания при строгании

	Обрабатываемый материал
	Материал резца
	Подача, мм/об
	m
	Cv
	Хv
	Yv

	Cталь конструкционная

δβ  = 75 кг/мин
	Р9, Р18

Т15К6
	до 0,25

св. 0,25

до 0630

св. 0,30


	0,2

0,2

0,2

0,2


	30,4

24,3

170,0

141,5
	0,25

0,25

0,18

0,18


	0,5

0,66

0,20

0,35



	Чугун серый 

НВ 190
	Р9, Р18

ВК8
	до 0,25

св. 0,25

до 0,40

св. 0,40
	0,125

0,125

0,125

0,125


	24,7

23,6

77,4

68,5
	0,15

0,15

0,13

0,20


	0,30

0,40

0,20

0,40


Таблица 53

Поправочные коэффициенты к скорости резания при строгании и долблении

	Твердость, кг/мм2
	Кm
	Стойкость, мин
	Кт
	Главный угол в плане, град
	Кφ

	130… 150
	1,7
	30
	1,1
	20
	1,3

	150… 170
	1,4
	60
	1,0
	30
	1,15

	170… 190
	1,2
	90
	0,95
	45
	1,0

	190… 210
	1,0
	120
	0,92
	60
	0,88

	210… 230
	0,85
	150
	0,9
	70
	0,83

	230… 250
	0,75
	180
	0,88
	90
	0,75


Таблица 54

Поправочные коэффициенты к скорости резания при строгании и долблении

для учета ударной нагрузки и длины хода резца

	Вид станка
	Поперечно-строгальные
	Долбежные

	Кm
	0,8
	0,5… 0,6

	Длина хода резца, мм
	50
	100
	150
	200
	300
	500

	Кι
	1,18
	1,11
	1,02
	1,00
	0,96
	0,87


Таблица 55

Припуски на круглое шлифование

	Длина детали, мм
	Диаметр, мм

	
	6…

10
	10…

18
	18…

30
	30…

 50
	50…

80
	80…

120
	120…

180
	180…

260

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	незакаленная

	до 100

100… 300

300… 500

500… 700

700… 1000

1000… 1300

1300… 1600

1600… 2000
	0,25

0,30

0,35

-

-

-

-

-
	0,30

0,35

0,40

-

-

-

-

-


	0,35

0,40

0,45

-

-

-

-

-
	0,40

0,45

0,50

0,55

0,60

0,60

-

-


	0,45

0,50

0,55

0,60

0,65

0,65

0,65

0,70
	0,50

0,55

0,60

0,65

0,70

0,70

0,75

0,75
	0,60

0,60

0,65

0,70

0,70

0,75

0,75

0,80
	0,70

0,70

0,70

0,75

0,75

0,80

0,85

0,85

	закаленная

	до 100

100… 300

300… 500

500… 700

700… 1000

1000… 1300

1300… 1600

1600… 2000
	0,30

0,35

0,40

-

-

-

-

-


	0,35

0,40

0,45

-

-

-

-

-
	0,40

0,45

0,50

-

-

-

-

-
	0,40

0,45

0,50

0,55

0,60

0,60

-

-


	0,45

0,50

0,55

0,60

0,70

0,70

0,70

0,75
	0,60

0,65

0,70

0,75

0,80

0,80

0,85

0,85
	0,65

0,70

0,75

0,80

0,85

0,85

0,90

0,90
	0,80

0,80

0,85

0,85

0,90

0,90

0,95

0,95


Таблица 56

Поперечные подачи при круглом внешнем шлифовании 

методом продольной подачи

	Обрабатываемый материал
	Отношение длины детали к диаметру
	Диаметр шлифования, мм

	
	
	15
	30
	50
	70
	90
	110
	130

	Сталь сырая
	3

4… 6

7… 10
	0,010

0,009

0,006
	0,015

0,012

0,010
	0,020

0,017

0,012
	0,025

0,020

0,016
	0,027

0,022

0,018
	0,032

0,025

0,020


	0,035

0,030

0,022

	Сталь закаленная
	3

4… 6

7… 10


	0,009

0,008

0,005
	0,013

0,011

0,009
	0,018

0,015

0,011
	0,022

0,018

0,014
	0,024

0,018

0,016
	0,029

0,020

0,018
	0,032

0,025

0,020

	Чугун серый и бронза
	3

4… 6

7… 10


	0,014

0,013

0,008
	0,021

0,017

0,014
	0,028

0,024

0,017
	0.035

0,028

0,022
	0,038

0,031

0,025
	0,045

0,035

0,028
	0,049

0,039

0,031


Таблица 57

Продольные подачи в долях ширины круга

	Обрабатываемый материал
	Коэффициент β при глубине шлифования, мм

	
	до 0,01
	0,015
	0,020
	0,025
	0,030
	0,035
	0,040
	0,050

	Сталь сырая 

Сталь закаленная

Чугун серый и бронза
	0,55

0,50

0,65
	0,50

0,45

0,58
	0,45

0,42

0,53
	0,42

0,38

0,48
	0,37

0,35

0,45
	0,35

0,32

0,42
	0,32

0,30

0,38
	0,28

0,25

0,35


Таблица 58

Данные для определения скорости вращения детали

	Вид шлифования
	Материал детали
	Характеристика круга
	Сv
	К
	M
	Х

	Круглое шлифование с поперечной подачей на двойной ход
	Незакаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМI
	0,27
	0,3
	0,5
	1,0



	
	Закаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМI
	0,24
	
	
	

	
	Серый чугун
	Карбокорунд

черный 

36-СМI
	0,35
	
	
	

	Круглое шлифование с поперечной подачей на каждый ход стола
	Незакаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМ2
	0,055
	0,3
	0,5
	1,2

	
	Закаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМ2
	0,050
	
	
	

	
	Серый чугун
	Карбокорунд

черный 

36-СМI
	0,072
	
	
	


Таблица 59

Данные для выбора размеров круга в зависимости от диаметра 

шлифуемого отверстия

	Диаметр шлифуемого отверстия, мм
	Отношение диаметра круга к диаметру отверстия

	до 35

36… 70

71… 100

101… 150

свыше 150
	0,95

0,90

0,85… 0,90

0,80

0,80… 0,75


Таблица 60

Данные для выбора размеров круга в зависимости от длины 

шлифуемого отверстия

	Диаметр шлифуемого отверстия, мм
	Длина шлифовального круга, мм

	20… 25

26… 30

31… 35

36… 40

41… 45

46… 50

51… 60

61… 75

свыше 75
	16… 20

20… 25

22… 28

25… 30

30… 35

32… 40

40… 50

50… 60

свыше 60


Таблица 61

Припуск на шлифование отверстий в миллиметрах на диаметр

	Диаметр отверстия, мм
	Длина отверстия, мм

	
	до 25
	25… 50
	50…

100
	100…

150
	150…

200
	200…

300

	до 10

10… 18

18… 30

30… 50

50… 80

80… 120

120…180

180…250

свыше 250
	0,07…0,10

0,12…0,15

0,12…0,15

0,18…0,22

0,20…0,25

0,25…0,30

0,30…0,35

0,40…0,45

0,40…0,50


	0,10…0,12

0,12…0,15

0,15…0,18

0,22…0,27

0,25…0,30

0,25…0,30

0,35…0,40

0,45…0,50

0,50…0,55
	-

0,15…0,18

0,18…0,22

0,25…0,30

0,25…0,30

0,30…0,35

0,40…0,45

0,45…0,50

0,50…0,55
	-

-

0,20…0,25

0,25…0,30

0,35…0,40

0,40…0,45

0,45…0,50

0,50…0,55

0,50…0,60
	-

-

-

0,30…0,35

0,40…0,45

0,45…50

0,55…0,60

0,60…0,65

0,60…0,70
	-

-

-

0,40…0,50

0,45…0,55

0,50…0,60

0,55…0,60

0,65…0,75

0,65…0,75


Таблица 62

Глубина шлифования в мм на один двойной ход при предварительном шлифовании на обычных станках

	Диаметр отверстий, мм
	20… 40
	41…70
	71… 100

	Сталь закаленная 

Сталь незакаленная и чугун
	0,005… 0,006

0,005… 0,006


	0,005… 0,007

0,005… 0,008
	0,005… 0,008

0,005…0,010


Таблица 63

Коэффициенты продольных подач

	Обрабатываемый материал
	Характер шлифования
	Коэффициент β в долях ширины круга при отношении диаметра к длине

	
	
	4:1
	2:1
	1:1
	1:2
	1:3

	Сталь
	Предварительное

Окончательное


	0,75…

0,60

0,25…

0,40
	0,70…

0,60

0,25…

0,40
	0,60…

0,50

0,25…

0,35
	0,50…

0,45

0,25…

0,35
	0,45…

0,40

0,25…

0,35

	Чугун и бронза
	Предварительное

Окончательное
	0,80…

0,70

0,30…

0,45
	0,70…

0,65

0,30…

0,45
	0,65…

0,55

0,30…

0,40
	0,55…

0,50

0,30…

0,40
	0,50…

0,45

0,30…

0,40


Таблица 64

Данные для определения мощности шлифования

	Материал детали
	Характеристика круга
	Сn
	Х
	Y
	Z
	К

	Незакаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМI
46-СI
	0,20

0,27
	0,50
	0,40
	0,40
	0,30

	Закаленная сталь
	Электрокорунд

керамический

36-СМI
Корракс 
	0,36

0,96
	0,35
	0,40
	0,40
	0,30

	Чугун 
	Карбид кремния керамический
	0,81
	0,55
	0,70
	1,00
	0,30


Таблица 65

Выбор абразивного материала

	Операция
	Обрабатываемый материал
	Абразивный материал

	Предварительная,

получистовая
	Стали углеродистые, легированные, стальные отливки, высокопрочный чугун
	Э, ЭБ

	Получистовая
	Сталь закаленная
	ЭБ

	Чистовая, отделочная

(мелкозернистыми брусками)
	Стали углеродистые, легированные, сталь закаленная, высокопрочный чугун
	ЭБ

	Предварительная,

Получистовая,

чистовая
	Чугун, алюминиевые сплавы, отливки из бронзы и латуни
	КЗ


Таблица 66

Выбор зернистости абразивных брусков

	Операция 
	Класс чистоты
	Зернистость брусков при обработке

	
	
	чугуна
	стали

сырой
	стали закаленной
	алюминиевых сплавов

	Предварите-льная

Получисто-

вая

Чистовая 


	6… 7

8… 9

9… 10
	16… 8

6… 3

3… М14
	16… 6

5… М28

М28...М14
	16… 6

4… М28

М28...М14
	8… 4

М28… М20

М14 и ниже


Таблица 67

Выбор твердости абразивных брусков

	Обрабатываемый материал
	Припуск, мм
	Твердость при зернистости

	
	
	12… 8
	6… 4
	М40… М14

	чугун
	0,05…0,05

0,01…0,01
	С2…Т2

СТ2… ВТ2
	СМ2… СТ3

СТ2…Т2
	СМI…СТ2

CI…Т2

	сталь
	0,05…0,05

0,01…0,10
	СМ2…СТ2

С2… Т2


	М3… СТI

СМ2…ТI
	СМ2…СI
CI… СТ3

	алюминиевый

сплавы
	0,02…0,08
	М3… СМ2
	М3… СМ2
	М3… СМ2


Таблица 68

Выбор вида связки

	Вид связки
	Рекомендуемая область применения

	Керамическая 

К
	Бруски с широким диапазоном зернистости,

Твердости различными абразивными материалами, используемые для предварительного хонингования деталей из чугуна, сырой и закаленной стали

	Силикатная 

ОС
	Бруски с КЗ и ЭБ для чистовой и отделочной обработки деталей из серого легированного чугуна, углеродистых и легированных закаленных материалов 

	Металлическая 

М
	Бруски  из эльбора, синтетических алмазов с широким диапазоном характеристики и обрабатываемых материалов

	Бажелитовая 

В
	Бруски для получистового и чистового абразивного  хонингования деталей из чугуна,

сырой и закаленной стали, реже деталей из алюминиевых сплавов, латуни, бронзы и др. Бруски с эльбором и синтетическими алмазами для чистового хонингования

	Глифталевая

Г
	Бруски для предварительного и окончательного  хонингования деталей из алюминиевых сплавов

	Вулканитовая 

на синтетическом каучуке

СК
	Бруски для предварительного абразивного хонингования деталей из деформируемых и литых алюминиевых сплавов


Таблица 69

Выбор структуры абразивных брусков

	Рекомендуемая структура брусков
	Операция

	Скрытая 

9, 10, 11, 12
	Предварительная,  со съемом повышенных припусков. Предварительная обработка металлов и сплавов с низкой твердостью и небольшой прочностью на разрыв

	Закрытая

1,2,3,4
	Чистовая обработка твердых и хрупких металлов и сплавов


Таблица 70

Выбор смазывающе-охлаждающей жидкости

	Обрабатываемый материал
	Состав смазывающе-охлаждающей жидкости 

	сталь
	50… 80% керосина,

50%... 20%;индустирального масла 20; 50…80% керосина, 47…15% индустриального масла 20%, 3…5% олеиновой кислоты; 25% керосина, 75% сульфофрезола

	чугун
	100% керосина; 80… 90% керосина, 10… 20% индустриального масла 20

	Алюминиевые сплавы
	80…82% керосина, 7…8% скипидара, 10…12% олеиновой кислоты; 95% керосина, 5% ЦЛС-5

	Бронза 
	100%


Таблица 71

Выбор припусков на диаметр для операций 

абразивного хонингования

	Операция
	Тип производства
	Обрабатываемый материал

	
	
	чугун
	сталь сырая
	сталь закаленная
	алюминиевые сплавы
	Бронза, латунь

	предва-рите-льная
	мелкосе-

рийное

крупносе-

рийное 
	0,06...

0,15

0,03…

0,08
	0,05…

0,12

0,03…

0,07
	0,03…

0,08

0,01…

0,03
	0,1…

0,15

0,05…

0,08
	0,05…

0,09

0,03…

0,04

	окончате-льная
	мелкосе-

рийное

крупносе-

рийное
	0,005.

0,01

0,005…

0,01


	0,01…

0,02

0,01…

0,015
	0,005…

0,01

0,005…

0,01


	0,01…

0,02

0,005…

0,015
	0,01…

0.015

0,003…

0,01


Таблица 72

Величины окружной скорости 

при хонинговании абразивными брусками

	Обрабатываемый материал
	Диаметр отверстия, мм
	Окружная скорость, м/мин

	
	
	предварительное хонингование
	окончательное 

хонингование

	сталь
	8

16

25

38

44

51

70

76

100

140
	10

14

16

19

18

16

14

12

12

9
	12

18

22

26

25

22

22

16

16

15

	чугун
	25

50

75

100

125

150

200

250

300

500
	32

45

48

51

52

48

42

40

38

32
	40

58

67

70

72

67

64

52

52

52


Таблица 73

Значения λ

	Обрабатываемый материал
	λ

	
	предварительное 

хонингование
	окончательное 

хонингование

	Чугун

Сталь сырая

Сталь закаленная

Алюминиевые сплавы, бронза, латунь

Литые алюминиевые сплавы (АЛ2, АЛ4, В95 и др.)


	3… 5

1,5… 2,5

2… 4

3… 5

1… 2


	5… 8

2,5… 4

2… 4

5… 8

1… 2


Таблица 74

Радиальная подача абразивных брусков при хонинговании

	Обрабатываемый материал
	Радиальная подача, мкм/об

	
	предварительное 

хонингование
	окончательное 

хонингование

	Сталь

Чугун

Бронза

Дуралюмин


	0,35… 1,25

1,40… 2,70

0,90… 1,60

0,80… 3,20
	0,10… 0,30

0,50… 1,00

0,40… 0,80

0,60… 1,50


Таблица 74

Определение рабочего хода хонинговальной головки

	Характеристика отверстия
	Длина брусков
	Величина перебега брусков
	примечание

	[image: image131.png]omp

omb

>1




[image: image133.png]omb



= 100…500
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=(1/3…3/4)
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При повышенных требованиях к форме отверстия принимают минимальные значения [image: image138.png]
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	Требуется проверка отсутствия перекрытия брусков

2[image: image141.png]ep



+[image: image143.png]lore 2 2Ly,





	[image: image144.png]omp

omb

In





	[image: image146.png]


=(1… 1,2)
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Минимальное значение на 1…2 меньше [image: image149.png]


. 

Иногда [image: image151.png]lore < Loy





	
	


Паспортные данные металлорежущих станков

1. Токарно-винторезный станок  1А62

Высота центров – 200 мм.

Расстояние между центрами  до 1500 мм.

Мощность двигателя – 7,8 кВт.

К.п.д. станка – 0,75.

Числа оборотов шпинделя в минуту: 11,5; 14,5; 19; 24; 30; 37; 37,5; 46; 58; 96; 120; 150; ! 184; 230; 305; 380; 480; 600; 765; 955; 1200.

Продольные подачи в мм/об.: 0,082; 0,088; 0,1; 0,11; 0,12; 0,13; 0,14; 0,15; 0,16; 0,18; 0,2; 0,23; 0,24; 0,25; 0,28; 0,3; 0,33; 0,35; 0,40; 0,45; 0,48; 0,5; 0,55; 0,6; 0,65; 0,71; 0,8; 0,91; 0,96; 1,0; 1,11; 1,21; 1,28; 1,46; 1,59.

Поперечные подачи в мм/об.: 0,027; 0,029; 0,033; 0,038; 0,04; 0,042; 0,046; 0,05; 0,054; 0,058; 0,067; 0,075; 0,,079; ! 0,084; 0,092; 0,1; 0,11; 0,12; 0,13; 0,15; 0,16; 0,17; 0,18; 0,2; 0,23; 0,27; 0,3; 0,32; 0,33; 0,37; 0,4; 0,41; 0,48; 0,52.

2. Токарно-винторезный станок 1К62

Высота центров – 200 мм. 

Расстояние между центрами – до 1400 мм.

Мощность двигателя – 10 кВт.

К.п.д. станка – 0,75.

Числа оборота шпинделя в минуту: 12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 630; 800; 1000; 1250; 1600; 2000.

Продольные подачи в мм/об.: 0,07; 0,074; 0,084; 0,097; 0,1; 0,12; 0,13; 0,14; 0,15; 0,17; 0,195; 0,21; 0,23; 0,26; 0,28; 0,3; 0,34; 0,39; 0,43; 0,47; 0,52; 0,57; 0,61; 0,7; 0,78; 0,87; 0,95; 1,04; 0,14; 0,21; 1,4; 1,56; 1,74; 1,9; 2,08; 2,28; 2,42; 2,84 3,12; 3,48; 3,8; 4,16.

Поперечные подачи в мм/об.: 0,035; 0,037; 0,042; 0,048; 0,055; 0,06; 0,065; 0,07; 0,074; 0,084; 0,097; 0,11; 0,12; 0,13; 0,14; 0,15; 0,17; 0,195; 0,21; 0,23; 0,26; 0,28; 0,3; 0,34; 0,39; 0,43; 0,47; 0,52; 0,57; 0,6; 0,7; 0,78; 0,87; 0,95; 1,04; 1,14; 1,21; 1,4; 1,56; 1,74; 1,9; 2,08.

3. Токарно-винторезный станок ТВ 320

Высота центров – 155мм. 

Расстояние между центрами – до 500 мм.

Мощность двигателя – 3 кВт.

К.п.д. станка – 0,75.

Числа оборотов шпинделя в минуту: 36; 53; 65; 82; 98; 111; 141; 167; 250; 290; 430; 520; 665; 785; 890; 1130; 1340; 2000.

Продольные подачи в мм/об. : 0,03; 0,04; 0,06; 0,08; 0,085; 0,115; 0,12; 0,165; 0,17; 0,23; 0,245; 0,33; 0,48; 0,49; 0,67; 0,99.

Поперечные подачи в мм/об. : 0,012; 0,016; 0,022; 0,024; 0032; 0,043; 0,044; 0,062; 0,064; 0,086; 0,092; 0,124; 0,182; 0,184; 0,248; 0,362.

PAGE  

_1303990595.unknown

_1363976129.unknown

_1364042191.unknown

_1364044757.unknown

_1364045394.unknown

_1364045899.unknown

_1364068403.unknown

_1364321889.unknown

_1364068172.unknown

_1364045643.unknown

_1364045217.unknown

_1364043608.unknown

_1364044447.unknown

_1364042345.unknown

_1364042573.unknown

_1363977118.unknown

_1364041667.unknown

_1364041836.unknown

_1363978187.unknown

_1363976331.unknown

_1363976435.unknown

_1363976269.unknown

_1303992288.unknown

_1363962372.unknown

_1363975514.unknown

_1363976099.unknown

_1363975339.unknown

_1363961700.unknown

_1363962059.unknown

_1363717347.unknown

_1303994036.unknown

_1303991260.unknown

_1303991278.unknown

_1303992018.unknown

_1303992143.unknown

_1303990727.unknown

_1303990818.unknown

_1303991117.unknown

_1303990657.unknown

_1303911698.unknown

_1303912755.unknown

_1303913740.unknown

_1303990507.unknown

_1303913335.unknown

_1303913431.unknown

_1303912794.unknown

_1303911961.unknown

_1303912374.unknown

_1303912457.unknown

_1303912037.unknown

_1303911831.unknown

_1303911910.unknown

_1303911750.unknown

_1303910450.unknown

_1303911441.unknown

_1303911583.unknown

_1303911633.unknown

_1303911521.unknown

_1303910763.unknown

_1303911319.unknown

_1303910569.unknown

_1182138759.unknown

_1182335362.unknown

_1303910103.unknown

_1303910351.unknown

_1303910436.unknown

_1182339262.unknown

_1182341758.unknown

_1182343145.unknown

_1182340926.unknown

_1182336696.unknown

_1182336993.unknown

_1182336401.unknown

_1182251058.unknown

_1182251689.unknown

_1182333935.unknown

_1182334336.unknown

_1182251232.unknown

_1182166649.unknown

_1182248100.unknown

_1182250754.unknown

_1182139083.unknown

_1182136430.unknown

_1182138380.unknown

_1182138526.unknown

_1182138740.unknown

_1182138445.unknown

_1182137824.unknown

_1182137973.unknown

_1182137800.unknown

_1181984719.unknown

_1182060819.unknown

_1181978718.unknown

