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Нормативный метод расчета режимов резания

на токарных операциях

При расчете режимов резания данным методом используются «Общемашиностроительные нормативы режимов резания для технического нормирования работ на металлорежущих станках» (М.: Машиностроение, 1974).

Определение режима резания состоит в выборе по заданным условиям обработки: типа токарного резца; геометрических параметров режущей части инструмента; материала режущей части инструмента и его державки; наивыгоднейшего сочетания глубины, подачи и скорости резания.

Все эти параметры должны обеспечивать наименьшую трудоемкость и себестоимость выполнения операций при наиболее полном использовании режущих свойств инструмента и эксплуатационных возможностей станка. Указанные «Общемашиностроительные нормативы...» не исключают возможности оптимизации процессов резания при измененных условиях обработки (применение новых режущих материалов, способов охлаждения зоны резания и т. п.).

Тип токарного резца выбирается в зависимости от вида обрабатываемых поверхностей. Сечение державки резца, т. е. его тела, которым резец зажимается в резцедержателе, зависит от различных факторов (вида обработки — черновая или чистовая, типа станка, вида обрабатываемой поверхности и её размера и т. д.). Наиболее часто для наружной обработки на станках 1К62 применяют державку прямоугольной формы с сечением 16×25 (ширина и высота), для растачивания — квадратной формы (20×20) с переходом в круглую часть диаметром 16 мм.

Материал режущей части определяется по таблице «Выбор марки инструментального материала» (все таблицы из вышеуказанных нормативов) в зависимости от обрабатываемого материала, вида и характера обработки. В качестве материала державки резца используют Сталь 45 (углеродистая качественная конструкционная) или Сталь 45Х (легированная конструкционная хромистая).

Форму передней поверхности определяют по таблице «Геометрические параметры режущей части инструмента» в которой дано пять форм передней поверхности: I — плоская с фаской; II — радиусная с фаской; III — плоская; IV — плоская с отрицательным передним углом; V — плоская с фаской и опущенной вершиной. Нужную форму определяют в зависимости от области применения резцов с данной формой передней поверхности.

При определении геометрических параметров режущей части токарного резца величину главного угла в плане φ выбирают в зависимости от жесткости системы «Станок—приспособление—инструмент—деталь» (СПИД), а также от вида и формы обрабатываемой поверхности (торец, ступенчатая поверхность и т. п.). Передний угол γ, от которого зависит прочность резца, назначают в зависимости от вида обрабатываемого материала и его прочности на растяжение, а также от вида режущего материала. Задний угол α, влияющий на величину трения резца об обрабатываемую деталь, выбирают в зависимости от вида обрабатываемого материала, вида обработки (черновая или чистовая) и вида режущего материала. Угол наклона главной режущей кромки λ выбирают в зависимости от условий работы. Радиус при вершине резца (r) определяют в зависимости от сечения державки и вида обработки (черновая или чистовая). От этих же параметров зависит и величина фаски.

Определение наивыгоднейшего режима резания начинают с расчета припуска на обработку, после чего назначают глубину резания. Необходимо стремиться к тому, чтобы глубина резания была равна величине припуска, т. е. желательно срезать весь припуск за один проход инструмента. Но при этом необходимо соблюдать требования к точности получаемого размера и шероховатости поверхности. Если условия обработки не дают возможность за один проход достичь вышеназванных требований, то в этом случае припуск делят на две части: большую снимают за черновой проход, а меньшую — за чистовой проход. В случае нежестких требований к качеству поверхности допускается снимать припуск за i-е число одинаковых проходов. При назначении глубины резания необходимо также учесть эксплуатационные возможности станка: силу подачи и мощность.

Затем определяют по таблицам подачу в зависимости от заданной шероховатости поверхности. Если шероховатость поверхности после обработки от (1 (Rz=320) до (3 (Rz=80), то данную шероховатость можно достичь черновым точением или растачиванием (для внутренних поверхностей). В этом случае подачи определяются по таблицам «Подачи для чернового наружного точения» или «Подачи для чернового растачивания» в зависимости от вида обрабатываемого материала (сталь или чугун); размера державки резца (сечение); диаметра обрабатываемой поверхности и глубины резания.

Если шероховатость обработанной поверхности от (4 (Rz=40) до (6 (Ra=2,5) и выше, то такую шероховатость можно достичь только чистовым точением, и в этом случае подачу определяют по таблице «Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности».

Для дальнейших расчетов принимают среднее арифметическое значение табличной подачи Sтабл для чистовой обработки и максимальное значение для черновой обработки.

После определения Sтабл проверяют выбранную подачу по лимитирующим (ограничивающим) факторам (только при t>1 мм) по прочности державки резца и по силе подачи.

Выбранная по таблицам подача должна быть меньше или равна подаче, допускаемой прочностью державки резца Sтабл ≤Sдоп, которую определяют по таблице «Подачи, допускаемые прочностью державки резца» в зависимости от обрабатываемого материала и его механических свойств; вида режущего материала; глубины резания; сечения державки резца.

Если получают, Sтабл ≥Sдоп, то следует уменьшить назначенную глубину резания, т. е. снимать припуск на обработку h не за один, а, например, за два прохода.

По силе подачи проверяются только детали из стали. Сила подачи, необходимая для обработки с выбранной подачей — Sтабл, должна быть меньше или равна максимальной силе подачи, которую может развивать станок: Рх≤Рx max.
Значение Рх определяют по таблице «Сила подачи» в зависимости от механических свойств обрабатываемого материала; глубины резания; величины выбранной подачи Sтабл; главного угла в плане — φ; скорости резания (условно принимают vрез=100 м/мин).

Если получают Рх >Рx max, то следует или уменьшить выбранную по таблицам подачу, или уменьшить глубину резания.

Выбранную и проверенную по лимитирующим факторам подачу корректируют по паспортным данным станка и принимают равное или ближайшее большее значение подачи: S0 (мм/об) при условии, что 
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. Если это условие не соблюдается, то выбирают ближайшее меньшее значение. Корректировка по паспортным данным станка необходима ввиду дискретности (прерывности) ряда подач на токарных станках.

Далее определяют скорость резания по таблицам «Скорость резания» в зависимости от вида обрабатываемого материала (сталь, чугун); вида режущего материала, его марки; механических свойств обрабатываемого материала; величины подачи S0 (мм/об); характера обработки; главного угла в плане φ.

При определении скорости резания необходимо учесть поправочные коэффициенты на марку твердого сплава Киv и на состояние обрабатываемой поверхности Кпv и рассчитать с учетом этих коэффициентов:

Vрасч=Vтабл×Киv×Кпv.
После чего определяют число оборотов шпинделя по формуле:
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где D — диаметр обрабатываемой поверхности заготовки.

Рассчитанное число оборотов шпинделя корректируют по паспортным данным станка и принимают n0 (об/мин) равное или ближайшее большее при условии, что 
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. Если это условие не соблюдается, то выбирают ближайшее меньшее значение.

После чего рассчитывают фактическую скорость резания по формуле:
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Выбранный режим резания (t, S0,  vф) проверяют по мощности, которую определяют по таблицам «Мощность, необходимая для резания» в зависимости от обрабатываемого материала; его механических свойств; глубины резания; подачи; скорости резания.

Табличное значение мощности умножают на поправочный коэффициент, учитывавший величину переднего угла γ и главного угла в плане φ, и получают значение мощности, необходимой для выполнения выбранного режима резания:
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Необходимым условием возможности выполнения выбранного режима резания является соотношение:
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где
Nшп — максимальная мощность на шпинделе, которую может

            развить станок;

Nэ.д. — мощность электродвигателя главного движения;



[image: image7.wmf]h

 — к. п. д. станка при передаче движения от


          электродвигателя на шпиндель.

Если вышеназванное условие не соблюдается, необходимо уменьшить глубину резания и расчет режима произвести вновь.

Классификация металлорежущего оборудования.

Токарные станки

Металлорежущим станком называется машина, с помощью которой путем снятия стружки с заготовки получают деталь требуемой формы, размеров и шероховатостью поверхности с заданной степенью точности.

Основными классификационными признаками металлорежущих  станков являются:

1. Универсальность:

а) универсальные станки — для обработки деталей различных типов;

б) специализированные — для обработки однотипных деталей;

в) специальные — для обработки детали одного вида (поршень, втулка).
2. Степень автоматизации:
а) с ручным управлением;
б) полуавтоматические;
в) автоматические.
3. Точность обработки:
а) нормальной точности (класс Н);
б) повышенной точности (П);
в) высокой точности (В);
г) особо высокой точности (А);
д) особо точные (С).
4. Вес:

а) легкие (весом до 1 т);
б) средние (до 10 т);
в) тяжелые (свыше 10 т).

Обозначение моделей станков осуществляется на основе классификации, разработанной ЭНИМС (Экспериментальный научно-исследовательский институт металлорежущих станков). По этой классификации все станки, выпускаемые серийно, делятся на десять групп. Каждая группа, в свою очередь, включает в себя десять типов станков. В группу объединены станки по общности технологического метода обработки или близкие по назначению (например, сверлильные и расточные).

Различные виды (модели) станков обозначаются двумя, тремя или четырьмя цифрами, а иногда сочетанием букв и цифр. В обозначении станка на первом месте стоит номер группы: 0 — резервные, 1 — токарные, 2 — сверлильные и расточные, 3 — шлифовальные, заточные и доводочные, 4 — комбинированные, 5 — зубо- и резьбообрабатывающие, 6 — фрезерные, 7 — строгальные, долбежные и протяжные, 8 — разрезные, 9 — разные (опиловочные, делительные, балансировочные и др.) Вторая цифра определяет тип станка, а далее или техническая характеристика, например, максимальный диаметр сверления, максимальный диаметр обрабатываемого прутка и т. п., или условный размер станка. Буква на втором или третьем месте позволяет различать станки одного типоразмера, но с разными техническими характеристиками (модернизированные, т. е. усовершенствованные). Буква в конце шифра указывает на различные модификации (видоизменения) станков одной базовой модели, при этом буква А обозначает станок с копировальным устройством, Б — повышенной точности, Ф — с числовым программным управлением (ЧПУ). Например, шифром 1336А обозначают токарно-револьверный станок (группа 1, тип 3), с максимальным диаметром обрабатываемого прутка 36 мм (36), модифицированный (А).

Токарные станки являются одной из основных групп металлорежущих станков. Их удельный вес составляет более 50 % всех металлорежущих станков.

Технологический метод формообразования поверхностей заготовок точением характеризуется наличием двух движений: вращательным движением заготовки (скорость резания v) и поступательным движением режущего инструмента — резца (движение подачи  Sпр или Sп) (рис. 1).
В зависимости от назначения, области применения, технологических возможностей, конструкции, степени автоматизации и ряда других признаков все токарные станки делятся на десять типов: 0 — автоматы и полуавтоматы специализированные, 1 — автоматы и полуавтоматы одношпиндельные, 2 — автоматы и полуавтоматы многошпиндельные, 3 — револьверные, 4 — сверлильные, 5 — карусельные, 6 — токарные и лобовые, 7 — многорезцовые, 8 — специализированные, 9 — разные токарные.

На вертикальных полуавтоматах и автоматах и токарно-карусельных станках заготовки имеют вертикальную ось вращения, на остальных — горизонтальную. Движение подачи осуществляется параллельно, перпендикулярно или под углом к оси вращения заготовки.
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Рис. 1. Схема формообразования при точении
Наиболее распространенными станками этой группы являются универсальные и специальные. Универсальные токарно-винторезные станки предназначены для обработки тел вращения путем обтачивания наружных цилиндрических, фасонных поверхностей, растачивания отверстий, прорезания внутренних и наружных канавок, нарезания резьбы и т. д.

Специальные токарные станки предназначены для выполнения узкого круга операций над определенными деталями, изготовляемыми в серийном и массовом производстве.

ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ

НА ТОКАРНЫЕ РАБОТЫ
ПРИМЕР 1
Обработка наружной цилиндрической поверхности (точение)
На токарно-винторезном станке 1К62 требуется обточить наружную поверхность валика, изготовленного из горячекатаной стали 45 без окалины, (в=75 кг/мм2. Шероховатость поверхности указана на чертеже (рис. 2). Обработка без охлаждения. Точение в условиях жесткой системы.
Содержание операции

А. Установить заготовку и снять.
1. Точить поверхность с ( 104 мм до ( 100 мм на l=400 мм (на проход).
Требуется:

1. Выбрать режущий инструмент.

2. Назначить режим резания.

3. Рассчитать основное (технологическое) время.
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Рис. 2. Схема обработки наружной продольной поверхности

на проход
Решение
1. Выбираем тип резца, его геометрию и материал режущей части.
При наружном продольном точении выбираем прямой проходной резец с сечением державки 16×25, т. к. это сечение наиболее часто используется на станке модели 1К62.
По карте 1 — в зависимости от обрабатываемого материала, вида и характера обработки, а именно, черновая обработка, при относительно равномерном припуске выбираем материал режущей части Т15К6.

По карте 2 — при условии, что обрабатываемый материал сталь 45 с (в=75 кг/мм2, обработка черновая, выбираем геометрические параметры резца:
форма передней поверхности — II радиусная с фаской;
главный угол в плане φ=45о;
передний угол (=15о;
задний угол (=8о;
угол наклона главной режущей кромки (=10о;
радиус при вершине r=1,0 мм.
2. Рассчитаем припуск на обработку (h).

При обработке цилиндрической поверхности (симметричный припуск):
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где
D — диаметр обрабатываемой поверхности;
d — диаметр обработанной поверхности.
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3. Глубина резания (t).

При черновой обработке стремимся весь припуск снять за один проход, следовательно i=1.
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4. В зависимости от обрабатываемого материала, шероховатости обработанной поверхности и глубины резания назначаем максимально допустимую подачу (Sтабл мм/об).
При черновой обработке наружной цилиндрической поверхности (точение) по карте 3 при обработке стали, сечении державки 16×25, диаметре обрабатываемой поверхности ( 104 мм и глубине резания t=2,0 мм

Sтабл=1,2 мм/об.
Так как обработка черновая, данную подачу проверяем по лимитирующим факторам:
а) по прочности державки резца.
Sдоп.=2,7 мм/об;
б) по осевой силе подачи (карта 7). При использовании данной карты условно принимаем скорость резания v=100 м/мин, т. к. это значение дает отклонение в силе резания 5 % — что допустимо. Должно соблюдаться условие
Рх ≤ Рх станка (max).
Если выбранная подача не удовлетворяет этим условиям, необходимо установленную по нормативам подачу снизить до величины, допускаемой прочностью механизма станка или прочностью державки резца.
По карте 7 Рх=92 кг, а станок имеет max Рх=360 кг. Следовательно, подача Sтабл=1,2 мм/об удовлетворяет всем лимитирующим требованиям, поэтому принимаем по паспорту станка (приложение 2) подачу, равную рекомендуемой нормативами или ближайшую большую, проверяя ее по условию 
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где
Sо — откорректированная по паспорту станка подача.
Если вышеуказанное условие не соблюдается (Sо получается больше 105 %, чем Sтабл), то принимаем по паспорту станка ближайшую меньшую подачу. В нашем случае
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,   (  Sо=1,21 мм/об.
5. По выбранной подаче, глубине резания, определяем скорость резания (v м/мин).
По карте 8 скорость резания для наружного продольного точения при отношении 
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 равна vтабл=65 м/мин.
Поправочный коэффициент в зависимости от состояния обрабатываемой поверхности при обработке проката равен Кnv=1,0, следовательно vрасч=vтабл×Кnv=65×1,0=65 м/мин.
Исходя из выбранной скорости, рассчитываем число оборотов шпинделя
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По паспорту станка (приложение 2) принимаем число оборотов равное расчетной величине. Допускается принимать число оборотов ближайшее большее, если оно превышает расчетное число оборотов не более чем на 5 %. Итак
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 т. е. на 0,5 % больше.
Следовательно, можно принять по паспорту станка ближайшую большую величину nо=200 об/мин.
Тогда фактическая скорость резания будет равна
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6. Выбранный режим резания проверяем по мощности станка. В зависимости от обрабатываемого материала, подачи и скорости резания по карте 10 Nтабл=4,1 квт.
Поправочный коэффициент при условии, что (=+15о, φ=45о будет равен КN(φ=1,0, следовательно Nрез=Nтабл× КN(φ=4,1 квт.
Выбранную мощность резания сравниваем с эффективной мощностью на шпинделе станка (приложение 2)
Nшп=Nдв× η=10×0,75=7,5 квт.
Nрез<Nшп, т. к. 4,1 квт < 7,5 квт.
Следовательно, выбранный режим резания удовлетворяет всем необходимым требованиям и может быть выполнен на данном станке.
7. Рассчитываем основное (технологическое) время
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 EMBED Equation.3  [image: image20.wmf]
l=400 мм (по чертежу);
l1+l2=3,5 мм (по приложению 1);
nо=200 об/мин;
Sо=1,21 мм/об;
i=1.
ПРИМЕР 2
Подрезание торца, растачивание
Определить режим резания и основное (технологическое) время по следующим исходным данным:

деталь — втулка;

материал — серый чугун СЧ 15; НВ=200;

заготовка — отливка (без корки);

оборудование — токарно-винторезный станок 1К62;

приспособление — трехкулачковый патрон;
система СПИД — жесткая.
Содержание операции

А. Установить заготовку и снять.

1. Подрезать торец ( 70 мм, выдерживая размер 65 мм.

2. Расточить отверстие с ( 48 мм до ( 50 мм на длину 65 мм (на проход).

Требуется:

1. Выбрать режущие инструменты.

2. Назначить режимы резания.

3. Рассчитать основное (технологическое) время.
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Рис. 3. Схема обработки торца и растачивания отверстия

на проход
Решение
I переход. Подрезать торец ( 70 мм, выдерживая размер 65 мм.
1. Режущий инструмент — резец проходной-отогнутый. Сечение державки 16×25, материал режущей части ВК6 (карта 1), форма передней поверхности — III плоская, углы φ=45о,(=5о, (=8о, (=10о (карта 2).
2. Припуск 
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, выбираем i=1, следовательно 
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3. Подача. Обработка черновая, поэтому берем данные в карте № 3

Sтабл=1,2 мм/об — max возможная подача.
Выбранную подачу проверяем:
а) по прочности державки резца (карта 6) Sдоп.=2,7 мм/об;
б) по силе подачи (обрабатываемый материал — чугун) не проверяем.
По паспорту станка (приложение 2) принимаем Sо=1,21 мм/об, т. к. 
[image: image24.wmf]%.
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4. Скорость резания (карта 9).
Для поперечного точения при отношении 
[image: image25.wmf]68
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 vтабл=82 м/мин., поправочные коэффициенты: Киv=1,0; Кnv=1,0, следовательно vрасч=vтабл×Киv×Кnv = 82 м/мин.
5. Число оборотов.
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По паспорту станка (приложение 2) имеем ближайшие nо=315 об/мин. и nо=400 об/мин.

Принимаем nо=400 об/мин. и проверяем:
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 т. е. nо > nрасч. на 7,2 %, что недопустимо, следовательно принимаем nо=315 об/мин., тогда
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6. Выбранный режим проверяем по мощности (карта 11)
Nрез=3,4 квт.
Nшп=Nдв× η=10×0,75=7,5 квт.
Nрез<Nшп (3,4 квт < 7,5 квт).
Режим работы на станке возможен.
7. Основное (технологическое) время
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 EMBED Equation.3  [image: image30.wmf]
где L=l+ l1+l2

[image: image31.wmf],
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 т. к. подрезка торца
где:
70 — наружный диаметр, ограничивающий обрабатываемую поверхность,
48 — внутренний диаметр, ограничивающий обрабатываемую поверхность.
l1+l2=3,5 мм (приложение 1).
II переход. Расточить отверстие с ( 48 мм до ( 50 мм на l=65 мм (на проход).
1. Режущий инструмент — резец расточной для сквозных отверстий, сечение державки 20×20, круглая часть резца имеет ( 16 мм. Материал режущей части ВК6, форма передней поверхности — III плоская, углы φ=60о,(=5о, (=8о (карты 1 и 2).
2. Припуск 
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 т. к. при растачивании 
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Глубина резания при i=1 
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3. Подача (карта 4) Sтабл=0,3 мм/об., по паспорту Sо=0,3 мм/об., т. к. глубина резания при черновом растачивании незначительная t = 1,0 мм, проверка подачи по лимитирующим факторам не производится.
4. Скорость резания (карта 9) растачивания Vтабл=98 м/мин.
Коэффициенты: Киv=1,0; Кnv=1,0,

vрасч=vтабл×Киv×Кnv = 98 м/мин.

5. Число оборотов.
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По паспорту станка выбираем nо=630 об/мин.
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  < 105 %? ( nо=630 об/мин.

Фактическая скорость резания
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6. Выбранный режим проверяем по мощности (карта 11)
Nрез=1,4 квт, а Nшп=7,5 квт, следовательно данный режим на станке 1К62 возможен.
7. Основное (технологическое) время
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 EMBED Equation.3  [image: image39.wmf]
где 
l = 65 мм (по чертежу);
l1+l2=2 мм (приложение 1).
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	(-2)–(-4)
	Чистовое точение и растачивание

	
	0
	Точение и растачивание стали и чугуна резцами φ=90о

	
	0–5
	Точение и растачивание жаропрочных сталей и сплавов

	
	10
	Черновое точение и растачивание 
[image: image45.wmf]чугуна

стали



	
	12–15
	Точение прерывистых поверхностей (с ударами)

	5. Радиус при вершине r
f в мм
	Наименование резцов
	Характер обработки
	Сечение резца в мм

	
	
	
	12(20
	16(25

20(20
	30(30

25(25
	25(40

30(30
	30(45

40(40
	40(60

	
	Проходные, подрезные и расточные
	Твердый сплав
	Черновая и чистовая
	0,5–1,0
	1,0
	1,0
	1,5
	1,5
	2,0–2,5

	
	
	Р18
	Черновая и чистовая**
	1,5

2,0
	1,5

2,0
	2,0

3,0
	2,0

3,0
	–

–
	–

–

	
	Отрезные и прорезные
	–
	0,2–0,5

	6. Размеры радиусной (стружкоотводящей) лунки в мм
	R
	Твердый сплав
	4–6

	
	B
	
	2–2,5

	
	Глубина
	
	0,1–0,15

	
	R
	Р18
	21–25
	26–30
	31–40
	41–50
	–
	–

	
	В
	
	5,5–7
	7,5–8,5
	9–10
	11–13
	
	


* При черновой обработке с неравномерным припуском рекомендуется применять резцы с передним углом ( от 0–5о.
** При чистовом точении нежестких деталей приведенные величины радиуса при вершине резца следует уменьшить.
	ПОДАЧИ ДЛЯ ЧЕРНОВОГО

НАРУЖНОГО ТОЧЕНИЯ
Резцы с пластинками из твердого сплава и быстрорежущей стали


	Точение

	
	КАРТА 3

	Обрабатываемый материал
	Размер державки резка в мм
	Диаметр детали в мм до
	Глубина резания t в мм 

	
	
	
	До 3
	До 5
	До 8
	До 12
	Св. 12

	
	
	
	Подача S в мм/об

	Стали конструкционные углеродистые легированные и жаропрочные
	16(25
	20
	0,3–0,4
	–
	–
	–
	–

	
	
	40
	0,4–0,5
	0,3–0,4
	–
	–
	–

	
	
	60
	0,5–0,7
	0,4–0,6
	0,3–0,5
	–
	–

	
	
	100
	0,6–0,9
	0,5–0,7
	0,5–0,6
	0,4–0,5
	–

	
	
	400
	0,8–1,2
	0,7–1,0
	0,6–0,8
	0,5–0,6
	–

	
	20(32

25(25
	20
	0,3–0,4
	–
	–
	–
	–

	
	
	40
	0,4–0,5
	0,3–0,4
	–
	–
	–

	
	
	60
	0,6–0,7
	0,5–0,7
	0,4–0,6
	–
	–

	
	
	100
	0,8–1,0
	0,7–0,9
	0,5–0,7
	0,4–0,7
	–

	
	
	600
	1,2–1,4
	1,0–1,2
	0,8–1,0
	0,6–0,9
	0,4–0,6

	Чугун и медные сплавы
	16(25
	40
	0,4–0,5
	–
	–
	–
	–

	
	
	60
	0,6–0,8
	0,5–0,8
	0,4–0,6
	–
	–

	
	
	100
	0,8–1,2
	0,7–1,0
	0,6–0,8
	0,5–0,7
	–

	
	
	400
	1,0–1,4
	1,0–1,2
	0,8–1,0
	0,6–0,8
	–

	
	20(32

25(25
	40
	0,4–0,5
	–
	–
	–
	–

	
	
	60
	0,6–0,9
	0,5–0,8
	0,4–0,7
	–
	–

	
	
	100
	0,9–1,3
	0,8–1,2
	0,7–1,0
	0,5–0,8
	–

	
	
	600
	1,2–1,8
	1,2–1,6
	1,0–1,3
	0,9–1,1
	0,7–0,9

	
	25(40
	60
	0,6–0,8
	0,5–0,8
	0,4–0,7
	–
	–

	
	
	100
	1,0–1,4
	0,9–1,2
	0,8–1,0
	0,6–0,9
	–

	
	
	1000
	1,5–2,0
	1,2–1,8
	1,0–1,4
	1,0–1,2
	0,8–1,0


П р и м е ч а н и я:

1. При обработке жаропрочных сталей и сплавов подачи свыше 1,0 мм/об не применять.

2. При обработке прерывистых поверхностей и на работах с ударами следует табличные значения подачи умножить на коэффициент КS=0,75–0,85.
3. При обработке закаленных сталей к табличным данным применять коэффициент: для сталей с HRС 44–56 КS=0,8, для сталей с HRС 57–62 КS=0,5.
	ПОДАЧИ

ДЛЯ ЧЕРНОВОГО РАСТАЧИВАНИЯ

Резцы с пластинками из твердого сплава и быстрорежущей стали


	Растачивание

	
	КАРТА 4

	1. Токарные и токарно-револьверные станки

	Размер резца или оправки в мм
	Вылет резца или оправки в мм
	Обрабатываемый материал

	
	
	Сталь и стальное литье
	Чугун и медные сплавы

	
	
	Глубина резания t в мм до

	
	
	2
	3
	5
	2
	3
	5

	
	
	Подача S в мм/об

	Диаметр сечения круглой части резца
	10
	50
	0,08
	–
	–
	0,12–0,16
	–
	–

	
	12
	60
	0,10
	0,08
	–
	0,12–0,20
	0,12–0,15
	–

	
	16
	80
	0,10–0,20
	0,15
	0,10
	0,20–0,30
	0,15–0,25
	0,10–0,18

	
	20
	100
	0,15–0,30
	0,15–0,25
	0,12
	0,30–0,40
	0,25–0,35
	0,12–0,25

	
	25
	125
	0,25–0,50
	0,15–0,40
	0,12–0,20
	0,40–0,60
	0,30–0,50
	0,25–0,35

	
	30
	150
	0,40–0,70
	0,20–0,50
	0,12–0,30
	0,50–0,80
	0,40–0,60
	0,25–0,45

	
	40
	200
	–
	0,25–0,60
	0,15–0,40
	–
	0,60–0,80
	0,30–0,60

	Сечение

оправки
	40(40
	150
	–
	0,6–1,0
	0,5–0,7
	–
	0,7–1,2
	–

	
	
	300
	–
	0,4–0,7
	0,3–0,6
	–
	0,6–0,9
	0,4–0,7

	
	60(60
	150
	–
	0,9–1,2
	0,8–1,1
	–
	1,0–1,5
	0,8–1,2

	
	
	300
	–
	0,7–1,0
	0,5–0,8
	–
	0,9–1,2
	0,7–0,9

	
	75(75
	300
	–
	0,9–1,3
	0,8–1,1
	–
	1,1–1,6
	0,9-1,3

	
	
	500
	–
	0,7–1,0
	0,6–0,9
	–
	–
	0,7–1,1

	
	
	800
	–
	–
	0,4–0,7
	–
	–
	0,6–0,8


	ПОДАЧИ В ЗАВИСИМОСТИ

ОТ ЗАДАННОЙ ЧИСТОТЫ ПОВЕРХНОСТИ

Резцы с пластинками из твердого сплава и быстрорежущей стали


	Точение

	
	КАРТА 5

	Класс чистоты
	Обрабатываемый материал
	Диапазон скоростей резания v в м/мин
	Радиус при вершине резца r в мм

	
	
	
	0,5
	1,0
	2,0

	
	
	
	Подача S в мм/об

	( 4
	Сталь углеродистая и легированная
	< 50
	0,3–0,5
	0,45–0,6
	0,55–0,7

	
	
	> 50
	0,4–0,55
	0,55–0,65
	0,65–0,7

	
	Чугун, бронза и алюминиевые сплавы
	Весь диапазон скоростей
	0,25–0,4
	0,40–0,5
	0,5–0,6

	( 5
	Сталь углеродистая и легированная
	< 50
	0,18–0,25
	0,25–0,3
	0,3–0,4

	
	
	> 50
	0,25–0,3
	0,3–0,35
	0,35–0,5

	
	Чугун, бронза и алюминиевые сплавы
	Весь диапазон скоростей
	0,15–0,25
	0,25–0,4
	0,4–0,5

	( 6
	Сталь углеродистая и легированная
	< 50
	0,10
	0,11–0,15
	0,15–0,22

	
	
	50–100
	0,11–0,16
	0,16–0,25
	0,25–0,35

	
	
	> 100
	0,16–0,2
	0,2–0,25
	0,25–0,35

	
	Чугун, бронза и алюминиевые сплавы
	Весь диапазон скоростей
	0,1–0,15
	0,15–0,20
	0,20–0,35


	ПОДАЧИ,

ДОПУСКАЕМЫЕ ПРОЧНОСТЬЮ

ДЕРЖАВКИ РЕЗЦА


	Точение и растачивание

	
	КАРТА 6

	Обрабатываемый материал
	Глубина резания t в мм до

	Резцы с пластинками твердого сплава
	Сталь (В в кГ/мм
	40–59
	3,5
	4,4
	5,5
	6,8
	8,5
	10,5
	13
	16

	
	
	60–92
	2,9
	3,5
	4,4
	5,5
	6,8
	8,5
	10,5
	13

	
	
	> 92
	–
	2,9
	3,5,
	4,4
	5,5
	6,8
	8,5
	5

	
	Чугун
	150–245
	5,5
	6,8
	8,4
	10
	12,5
	15,5
	19
	23

	Резцы из стали Р18
	Сталь (В в кГ/мм
	< 65
	3,0
	3,7
	4,5
	5,6
	6,9
	8,5
	10,5
	13

	
	
	65–86
	2,5
	3,0
	3,7
	4,5
	5,6
	6,9
	8,5
	10,5

	
	
	> 86
	2,0
	2,5
	3,0
	3,7
	4,5
	5,6
	6,9
	8,5

	Резцы проходные и расточные
	Подача, допускаемая прочностью державки S в мм/об

	6(6
	0,18
	
	
	
	
	
	
	

	10(10
	0,5
	0,35
	
	
	
	
	
	

	12(12
	0,73
	0,5
	0,4
	0,3
	
	
	
	

	16(16
	0,81
	0,58
	0,45
	0,34
	0,26
	0,2
	0,15
	0,12

	12(20
	1,3
	1,0
	0,75
	0,58
	0,45
	0,34
	0,26
	0,2

	16(16
	1,4
	1,1
	0,81
	0,64
	0,48
	0,37
	0,28
	0,21

	16(25
	2,7
	2,0
	1,5
	1,2
	0,87
	0,7
	0,51
	0,39

	20(20
	2,7
	2,0
	1,5
	1,2
	0,87
	0,7
	0,51
	0,39

	20(30
	4,5
	3,8
	2,6
	2,0
	1,5
	1,2
	0,87
	0,64


Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости

от длины вылета резца, выраженной через его высоту Н
	Длина вылета резца lдерж.
	1Н
	1,5Н
	2Н
	2,5Н
	3Н
	4Н

	Коэффициент
	1,73
	1,0
	0,69
	0,52
	0,4
	0,28


	СИЛА ПОДАЧИ
Сталь. Резцы с пластинками из твердого сплава
	Точение и растачивание

	
	КАРТА 7

	Предел прочности при растяжении (в в кГ/мм2
	Подача S в мм/об до

	46–56
	57–67
	68–81
	

	Твердость по Бринеллю НВ
	

	135–161
	162–191
	192–226
	

	Глубина резания t в мм до
	

	2,0
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	2,4
	2,0
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	2,8
	2,4
	2,0
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	3,4
	2,8
	2,4
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	4,0
	3,4
	2,8
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	4,8
	4,0
	3,4
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	5,7
	4,8
	4,0
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–
	–

	6,8
	5,7
	4,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–
	–

	8,0
	6,8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	5,7
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–
	–

	9,7
	8,0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11,5
	9,7
	6,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	–
	–

	14,0
	11,5
	8,0
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8
	

	16,5
	14,0
	9,7
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,26
	0,36
	0,53
	0,75
	1,8

	Главный угол в плане резца φ в град
	Скорость резания v в м/мин
	Сила подачи Рх в кГ

	45
	40
	45
	54
	64
	77
	92
	109
	130
	156
	186
	220
	265
	315
	380
	450
	540
	640

	
	65
	38
	45
	54
	64
	77
	92
	109
	130
	156
	186
	220
	265
	315
	380
	450
	540

	
	100
	32
	38
	45
	54
	64
	77
	92
	109
	130
	156
	186
	220
	265
	315
	380
	450

	
	155
	27
	32
	38
	45
	54
	64
	77
	92
	109
	130
	156
	186
	220
	265
	315
	380

	
	242
	22
	27
	32
	38
	45
	54
	64
	77
	92
	109
	130
	156
	186
	220
	265
	315

	90
	40
	53
	63
	75
	90
	107
	128
	153
	182
	218
	260
	310
	370
	440
	530
	630
	750

	
	65
	44
	53
	63
	75
	90
	107
	128
	153
	182
	218
	260
	310
	370
	440
	530
	630

	
	100
	37
	44
	53
	63
	75
	90
	107
	128
	153
	182
	218
	260
	310
	370
	440
	530

	
	155
	31
	37
	44
	53
	63
	75
	90
	107
	128
	153
	182
	218
	260
	310
	370
	440

	
	242
	26
	31
	37
	44
	53
	63
	75
	90
	107
	128
	153
	182
	218
	260
	310
	370


	СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Сталь конструкционная углеродистая, хромистая, хромоникелевая

и стальные отливки

Резцы с пластинками твердого сплава Т5К10
	Точение и растачивание

	
	КАРТА 8

	Предел прочности при растяжении (в в кГ/мм2
	Подача S в мм/об до

	44–49
	50–55
	56–62
	63–70
	71-79
	

	Глубина резания t в мм до
	

	2
	1
	–
	–
	–
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27
	1,65
	2,15
	2,8
	–
	–

	4
	2
	1
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27
	1,65
	2,15
	2,8
	–

	8
	4
	2
	1
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27
	1,65
	2,15
	2,8

	20
	8
	4
	2
	1
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27
	1,65
	2,15

	–
	20
	8
	4
	2
	–
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27
	1,65

	–
	–
	20
	8
	4
	–
	–
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97
	1,27

	–
	–
	–
	20
	8
	–
	–
	–
	–
	–
	0,14
	0,25
	0,38
	0,54
	0,75
	0,97

	Характер обработки
	Главный угол в плане φ в град
	Скорость резания v в м/мин

	Наружное продольное и поперечное точение при отношении диаметров начальной и конечной обработки

d:D=0,8–1,0
	45–60
	188
	167
	148
	132
	117
	104
	93
	82
	73
	65
	58

	
	90
	167
	148
	132
	117
	104
	93
	82
	73
	65
	58
	51

	Поперечное точение при отношении диаметров начальной и конечной обработки

d:D=0,5–0,7
	45–60
	230
	200
	170
	159
	141
	125
	111
	99
	88
	78
	70

	
	90
	199
	177
	157
	140
	124
	110
	98
	87
	78
	69
	61

	Растачивание

(до D=500 мм)
	45–60
	167
	148
	132
	117
	104
	93
	82
	73
	65
	58
	46

	
	90
	148
	132
	117
	104
	93
	82
	73
	65
	58
	51
	51

	Поправочный коэффициент на скорость резания в зависимости от состояния поверхности заготовки
	Поверхность
	Без корки
	С коркой

	
	
	
	Литейной
	Литейной загрязненной

	
	Коэффициент Кnv
	1.0
	0,8–0,85
	0,5–0,6


	СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

Чугун серый

Резцы с пластинками из твердого сплава ВК6
	Точение и растачивание

	
	КАРТА 9

	Группа твердости по Бринеллю НВ
	Подача S в мм/об до

	243–229
	170–225
	

	Глубина резания t в мм до
	

	0,8
	–
	0,14
	0,23
	0,42
	0,56
	0,75
	1,0
	1,3
	1,8
	2,5
	3,3

	1,8
	0,8
	–
	0,14
	0,23
	0,42
	0,56
	0,75
	1,0
	1,3
	1,8
	2,5

	4
	1,8
	–
	–
	0,14
	0,23
	0,42
	0,56
	0,75
	1,0
	1,3
	1,8

	9
	4
	–
	–
	–
	0,14
	0,23
	0,42
	0,56
	0,75
	1,0
	1,3

	20
	9
	–
	–
	–
	–
	0,14
	0,23
	0,42
	0,56
	0,75
	1,0

	Характер обработки
	Главный угол в плане φ в град
	Скорость резания v в м/мин

	Наружное продольное и поперечное точение при отношении диаметров начальной и конечной обработки

d:D=0,8–1,0
	45–60
	174
	154
	137
	122
	108
	96
	86
	76
	68
	60

	
	90
	144
	128
	114
	101
	90
	80
	71
	63
	56
	50

	Поперечное точение при отношении диаметров начальной и конечной обработки

d:D=0,5–0,7
	45–60
	209
	186
	165
	147
	130
	116
	103
	92
	82
	72

	
	90
	174
	154
	137
	122
	108
	96
	86
	76
	64
	57

	Растачивание

(до D=500 мм)
	45–60
	157
	140
	124
	110
	98
	87
	77
	69
	61
	55

	
	90
	130
	116
	103
	92
	81
	72
	64
	57
	51
	45

	Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от

	1) марки твердого сплава
	2) состояния поверхности

	Марка
	ВК6
	ВК8
	ВК3
	ВК2
	Состояние поверхности
	Без корки
	С коркой

	Коэффициент Киv
	1,0
	0,83
	1,15
	1,2–1,25
	
	
	литейной
	литейной загрязненной

	
	
	
	
	
	Коэффициент Кnv
	1,0
	0,8–0,85
	0,5–0,6


	МОЩНОСТЬ, НЕОБХОДИМАЯ ДЛЯ РЕЗАНИЯ

Сталь

Резцы с пластинками из твердого сплава
	Точение и растачивание

	
	КАРТА 10

	Предел прочности при растяжении (в в кГ/мм2
	Подача S в мм/об до

	≤ 58
	59–97
	

	Твердость по Бринеллю НВ
	

	165
	166-277
	

	Глубина резания t в мм до
	

	2,0
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	2,4
	2,0
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	2,8
	2,4
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–
	–
	–
	–

	3,4
	2,8
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–
	–
	–

	4,0
	3,4
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–
	–

	4,8
	4,0
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–
	–

	5,7
	4,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	–

	6,8
	5,7
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9

	8,0
	6,8
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5

	9,7
	8,0
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2

	11,5
	9,7
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96

	14,0
	11,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75

	16,5
	14,0
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6

	20
	16,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47

	Скорость резания v в м/мин
	Мощность резания N в квт

	57
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12

	70
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14

	86
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17

	106
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20

	131
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24

	162
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	–

	200
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	–
	–

	245
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	–
	–
	–

	300
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	–
	–
	–
	–

	370
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	–
	–
	–
	–
	–

	Поправочные коэффициенты на мощность в зависимости от переднего угла в плане
	Угол резца в град
	Передний угол (
	+10
	–10

	
	
	Угол в плане φ
	45–90
	45–90

	
	Поправочный коэффициент КN
	1,0
	1,2


	МОЩНОСТЬ, НЕОБХОДИМАЯ ДЛЯ РЕЗАНИЯ

Чугун серый и ковкий. Резцы с пластинками из твердого сплава
	Точение и растачивание

	
	КАРТА 11

	Чугун серый
	Подача S в мм/об до

	Глубина резания t в мм до
	

	2,8
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	3,4
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	4,0
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	4,8
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	5,7
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	6,8
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–
	–

	8,0
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–
	–

	9,7
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–
	–

	11,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–
	–

	14
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5
	–

	16,5
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	0,25
	0,3
	0,37
	0,47
	0,6
	0,75
	0,96
	1,2
	1,5
	1,9
	2,5

	Скорость резания v в м/мин
	Мощность резания N в квт

	24
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10

	29
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12

	35
	–
	–
	–
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14

	41
	–
	–
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17

	49
	–
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20

	59
	–
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24

	70
	–
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29

	84
	1,0
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34

	100
	1,2
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–

	120
	1,4
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–
	–

	142
	1,7
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	37
	–
	–
	–

	170
	2,0
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–
	–
	–
	–

	200
	2,4
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–
	–
	–
	–
	–

	240
	2,9
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	290
	3,4
	4,1
	4,9
	5,8
	7,0
	8,3
	10
	12
	14
	17
	20
	24
	29
	34
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	П р и м е ч а н и е: При одновременной работе несколькими резцами мощность, потребную на резание, суммировать.


	ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И

ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА
	Р е з ц ы

	
	ПРИЛОЖЕНИЕ 1
	Лист 1

	1. Обработка одним резцом

[image: image46.png]





	Тип резцов и

характер обработки
	Угол

φ
	Глубина резания t в мм

	
	
	1
	2
	4
	6
	8
	10
	12

	
	
	Врезание и перебег l1+l2 в мм

	Резцы проходные,

подрезные и расточные
	45
	2
	3,5
	6
	8
	11
	13
	15

	
	60
	2
	2,5
	4
	5
	7
	8
	9

	
	75
	2
	2,5
	3
	4
	5
	6
	6

	
	90
	3—5

	Резцы отрезные и

прорезные
	–
	2—5


	ТОКАРНО-ВИНТОРЕЗНЫЙ СТАНОК 1К62

	Приложение 2

	Техническая характеристика



	Наибольший диаметр обработки над станиной
	400

	Расстояние между центрами
	710  1000  1400

	Высота центров
	215

	Наибольший диаметр обрабатываемого прутка
	36

	Конус Морзе передней бабки
	№ 5

	Конус Морзе задней бабки
	№ 5

	Наибольшее сечение державки резца: ширина×высота
	25×25

	Наибольшее

перемещение каретки:
	от руки

по валику

по винту
	640  930 1330

640  930 1390

640  930 1390

	Цена одного лимба прод.
	1

	Быстрое перемещение суппорта в м/мин
	прод.

поперечн.
	3,4

1,7

	Резцовые салазки
	Наибольший угол поворота

Цена одного деления шкалы поворота

наибольшее перемещение

Цена деления лимба
	–65о — +90о
1

140

0,05

	Наибольшее перемещение панели задней бабки
	200

	Поперечное смещение задней бабки
	+15

	Число оборотов:
	12,5   16   20   25   31,5   40   50   63   80   100   125   160
200  250  315  400  500  630  800  1000  1250  1600  2000

	Продольные
подачи:
	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   0,30   0,34   0,39   0,43   0,47
0,52   0,57   0,61   0,7   0,78   0,87   0,95   1,04   1,14   1,21   1,4
1,56   1,74   1,9   2,08   2,28   2,42   2,8   3,12   3,48   3,8   4,16

	Поперечные

подачи:
	0,035   0,037   0,042   0,048   0,055   0,06   0,065   0,07   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   0,30   0,34   0,39   0,43   0,47   0,52   0,57   0,61   0,7

0,78   0,87   0,95   1,04   1,14   1,21   1,4   1,56   1,74   1,9   2,08

	Метрические резьбы, шаг в мм
	1—192

	Мощность электродвигателя главного движка в кВт, Nдв
	10

	Сила подачи, max — Рх, кг
	360

	Коэффициент полезного действия η
	0,75
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