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1.1.Общие сведения.

При проектировании операций для сопоставления вариантов производительности необходимо знать норму времени. Время выполнения операции зависит от режимов резания, оборудования.
Элементы в режиме резания, обычно, устанавливают в порядке, указанном ниже.
Глубина резания t, мм. При обработке цилиндрических поверхностей:



,
где D – диаметр заготовки до обработки (при наружном точении) или диаметр обработанной поверхности (при растачивании, рассверливании, зенкеровании и т.п.);
d – диаметр обработанной поверхности (наружное точение) или диаметр обрабатываемой поверхности (при растачивании, рассверливании, зенкеровании и т.п.) после одного рабочего хода инструмента.
Глубина резания t: при черновом точении и отсутствии ограничений по мощности оборудования, жесткости системы СПИД принимается равной припуску на обработку; при чистовом точении припуск срезается за два прохода и более. На каждом последующем проходе следует назначить меньшую глубину резания, чем на предшествующем. При параметре 

шероховатости обработанной поверхности  = 3,2 мкм включительно 

t = 0,5 ÷ 2,0 мм;  ≥ 0,8 мкм, t  = 0,1 ÷ 0,4 мм.
Число ходов i. Назначается больше одного, если величина припуска превышает допустимую глубину резания t.
Подача S: при черновом точении принимается максимально допустимой по мощности оборудования, жесткости системы СПИД, прочности режущей пластины и прочности державки. Рекомендуемые подачи при черновом наружном точении приведены в (табл.1.4), а при черновом растачивании в (табл.П1.2). Подачи при чистовом точении выбирают в зависимости от требуемых параметров шероховатости обработанной поверхности и радиуса при вершине резца (табл. 1.16).
При прорезании пазов и отрезании величина поперечной подачи зависит от свойств обрабатываемого материала, размеров паза и диаметра обработки (табл.П1.3).
Принимается подача ближайшая меньшая по паспортным данным станка. 
Скорость резания V, м/мин. Рассчитывают по эмпирическим формулам, установленным для каждого способа обработки
V = VТБ ·KV,
где VТБ – скорость резания, вычисленная по эмпирической формуле, с использованием табличных данных, или определяемая по таблице;

,
а при отрезании, прорезании и фасонном точении – по формуле 

.
Среднее значении стойкости Т при одноинструментной обработке – 30 ÷ 60 мин. 
Значения коэффициента CV показателей степени х, у, z и m приведены в (табл.1.5 и табл.П1.7).
Коэффициент KV является произведением коэффициентов, учитывающих влияние материала заготовки  KМV (см. табл.1.7), состояния поверхности KПV (табл.1.9), материала инструмента  KИV (см. табл.1.8). 
Частота вращения n, об /мин. Для токарной, сверлильной, фрезерной и круглошлифовальной обработок5

n = 1000V/ (D),
где D – диаметр заготовки или инструмента, мм. 
По паспортным данным станка принимают nф – фактическую частоту вращения, ближайшую меньшую к расчетной n при черновой обработке.





Пример 1. 
Назначение величины частоты вращения шпинделя. 
Для станка 6Т104  nmax  = 2800 мин – 1, nmin = 63 мин – 1 и m = 12. Найти n, если рассчитанная частота вращения np = 610 мин – 1.

Решение. 
Находим     m – 1  =  nmax / nmin;  12 – 1 = 2800 / 63 = 44,4.
По табл. 1.2 находим  11 = 45,12, что соответствует  = 1,41 
 х  = np  / nmin = 9,6.
В графе, соответствующей  = 1,41 находим ближайшее меньшее значение 
 х = 8,00, тогда
n = n min х = 638,00 = 544 мин – 1.


Фактическая скорость резания, м /мин 
VФ = π·D·n /1000.
Проверку правильности расчета режима резания производят исходя из мощности станка. Эффективную мощность(Nр), затрачиваемую на резание, рассчитывают по формуле
NР = PZV / (601020) кВт – при точении и фрезеровании,
NР = MКРn / 9750 кВт – при обработке осевым инструментом,
где PZ  – главная составляющая силы резания, Н, 
MКР – крутящий момент на шпинделе, Нм.
Полученная мощность Nр не должна превышать эффективную мощность станка(Nдв)
Nр  NДВ ,
где Nдв – мощность электродвигателя главного привода станка;
    – КПД кинематической цепи от электродвигателя до инструмента.
Определяем основное технологическое время ТО по уравнению 
ТО = L·i / S,  мин.,
где L – расчетная длина перемещения инструмента, мм;
i – число рабочих ходов в данном переходе; S – подача, мм /мин.
Расчетная длина перемещения инструмента L определяется как 
L = l + lвр + lпер,
где l, lвр, lпер – длины соответственно обрабатываемой поверхности, врезания и перебега инструмента.

Пример 2.
 
Расчет режима резания при точении. 
Вал обтачивают на токарно-винторезном станке. Заготовка – прокат из углеродистой стали 45 (σB = 750МПа). Обтачивают поверхность Ø94 (рис.1.1). Выбрать станок, инструмент, рассчитать режимы резания и 
основное время. 

Решение.
Для обработки предложенного вала принимаем станок 16Б16П (табл.1.3). По таблице справочника [1] принимаем проходной упорный резец.
Определяем глубину резания t. Точение черновое (Rz = 80), 
поэтому  t = (D – d) /2 = (100 – 94) / 2 = 3 мм.
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Рис.1.1.

Определяем величину подачи S. Принимаем максимально допустимую по табл.1.4
S = 0,8  K = 0,8  0,8 = 0,64 мм/об,7

где K – коэффициент, учитывающий состояние поверхности (см. табл.1.4).
Определим действительные значения подачи по паспортным данным станка (табл.1.3)
S  =  0,6 мм /об.
Определим скорость резания V, м/мин по формуле

.
Значения Cv, m, y  и  x приведены в табл.1.5.
Cv = 350, m = 0,2, x = 1,15, y = 0,35 Рекомендуемое значение стойкости Т = 30 ÷ 60 мин.
Принимаем Т = 45 мин.
KМV = 750 /в – по табл. 1.7,  KМV = 750 / 750 = 1. 
KПV = 0,9 – по табл. 1.9.
KИV – зависит от материала режущей части резца, принятого для обработки (см. табл. 1.8). KИV = 1 (для сплава Т15К6).
Для определения KV и K′V (табл.1.12) необходимо определить 
значения углов  и ′  (табл. 1.10, 1.11) [2]:
 = 90°; ′ = 15°;
KV  = 0,7;  K′V  = 0,97.
 V = 35010,910,70,97 / (45 0,2  3 0,15 0,6 0,35) = 85 м/мин.
Определяем расчетную частоту вращения шпинделя
n = 1000 V / (D) = 1000 85 / (100) = 270,7 об/мин.
По паспортным данным станка определяем (табл.1.3) или рассчитываем фактическую частоту вращения nф, ближайшую меньшую к расчетной. 
nф = 250 об/мин.


	Таблица 1.3 
Токарно-винторезные станки [1]

	
	16 Б16П
	16 К20
	16 К25

	Наибольший диаметр 
обрабатываемой заготовки:
над станиной
над суппортом
отверстия шпинделя
	

320
180
36
	

400
220
55
	

500
215
50

	Наибольшая длина 
обрабатываемой заготовки
	
1000
	
2000
	
2000

	

Частота вращения шпинделя,
мин – 1
	20; 25; 31,5;
 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160;
200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600; 2000
	12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600
	
12,5 –
 – 1600
Число скоростей 22

	Сечение резца, мм
	25×20
	25×25
	25×25

	

Подача продольная, мм /об
	
0,05; 0,06; 0,07; 0,08; 0,1; 0,12; 0,15; 0,17; 0,2; 0,25; 0,3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0; 2,4; 2,8
	0,05; 0,06; 0,075; 0,09; 0,1; 0,125; 0,15; 0,175; 0,2; 0,25; 0,3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0; 2,4; 2,8
	
0,05 –
 – 2,8
Число подач 24

	Подача поперечная, мм /об
	1/2 от продольной

	Мощность двигателя, кВт
	6,3
	10
	11

	КПД  станка
	0,7
	0,75
	0,75



По nФ рассчитаем фактическую скорость резания Vф
VФ = DnФ  / 1000 =  100250 / 1000 = 78,5 м /мин.
Проверку правильности выбранного режима резания произведем исходя из мощности станка.
Эффективная мощность NР, кВт, затрачиваемая на резание, рассчитывается по формуле 
NР = PZVФ / (601020),
где Pz – главная составляющая силы резания, Н
PZ = 10СPt xS yVФ nKМРKΦРKPKrP,

Таблица 1.4 

Подачи при черновом наружном точении

	Диаметр детали, мм
	Обрабатываемый материал

	
	Сталь
	Чугун

	
	Подача S, мм /об при глубине резания t, мм

	
	до 3
	3–5
	5–8
	8–12
	до 3
	3–5
	5–8
	8–12

	до 20
	0,35
	–
	–
	–
	–
	–
	–
	–

	20 – 40
	0,45
	0,35
	–
	–
	0,45
	–
	–
	–

	40 – 60
	0,7
	0,6
	0,5
	–
	0,75
	0,65
	0,55
	–

	60 – 100
	0,9
	0,8
	0,7
	0,6
	1,1
	0,95
	0,8
	0,7

	100 – 140
	1,05
	0,95
	0,8
	0,7
	1,25
	1,05
	0,95
	0,75

	          Примечание. При работе с ударами и обработке необработанных поверхностей, 
табличное значение подачи следует умножить на коэффициент 0,8.



	Таблица 1.5
Значение коэффициента CV  и показателей степени в формуле
скорости резания

	Вид обработки
	
Материал режущей части резца
	Подача, мм /об
	Коэффициент и показатели степени

	
	
	
	CV
	x
	y
	m

	Обработка конструкционной углеродистой стали, σв = 750 МПа

	Наружное продольное 
точение
	
Т15К6
	до 0,3
св. 0,3 до 0,7
св. 0,7
	420

350
340
	
0,15
	0,2

0,35
0,45
	
0,2

	Обработка серого чугуна, НВ190

	Наружное продольное 
точение
	
ВК6
	до 0,4
св. 0,4
	292
243
	0,15
	0,2
0,4
	0,2




Значения CP, n, y и x приведены в табл.1.13, численные значения коэффициентов KМР,Kφр, Kp и Krp приведены в табл. 1.14, 1.15, 1.16. Значение угла  и радиуса при вершине резца r можно принять по табл.1.17, 1.18.
Pz = 1030031·0,50,7578,5 – 0,1510,891=2475 Н.
Эффективная мощность NР 
NР = 247578,5/(601020)=3,18 кВт.
Должно выполняться условие NР  Nдв,
где Nдв = 6,3 кВт – для станка 16Б16П,  = 0,7 (см. табл. 1.3).
3,18  6,3  0,7; 
Если неравенство  NР  NДВ  не выполняется, необходимо проверить расчет для меньшей частоты вращения
.
Припуск снимаем за один проход i = 1.
L – длина рабочего хода резца, мм
L = l + l вр + l пер,
где l – размер по эскизу, мм
      l вр  – врезание резца – l вр = t  tg  или по табл.П1.6,
      l пер – перебег резца – по табл.П1.6.
      l = 200 мм,   l вр = 1 мм, l пер = 1 мм,
Определяем основное время (мин)
ТО = L·i / (n S);
TО = 202 / (2500,5) = 1,62 мин.9

NР = PZVФ / (601020),
где Pz – главная составляющая силы резания, Н
PZ = 10СPt xS yVФ nKМРKΦРKPKrP.

	Таблица 1.6 
Выбор марок твердого сплава

	Выбор и характер обработки
	марка твердого сплава 
при обработке

	
	стали
	чугуна

	Черновое точение по корке и окалине при непрерывном сечении среза и прерывистом резании с ударами
	Т5К10,
ВК8
	ВК8,
ВК4

	Черновое точение по корке при непрерывном сечении среза и непрерывном резании
	Т14К8,
Т5К10
	ВК4,
ВК8, ВК6

	Черновое точение по корке при 
относительно равномерном сечении среза и 
непрерывном резании
	Т15К6,
Т14К8
	ВК4,
ВК8

	Получистое и чистое точение при 
прерывистом резании
	Т15К6, 
Т14К8,
 Т5К10
	ВК4,
 ВК6, 
ВК8

	Точное точение при прерывистом резании
	Т30К4, 
Т15К6
	ВК3,
 ВК4

	Точное точение при непрерывном резании
	Т30К4
	ВК3

	Таблица 1.7
Поправочный коэффициент KMV, учитывающий влияние 
физико-механических свойств обрабатываемого материала на скорость
 резания

	Обрабатываемый материал
	Расчетная формула

	Сталь
	KMV  = 750 / σв

	Чугун
	KMV  = (190/HB)1,25














	Таблица 1.8
Поправочный коэффициент КИV, учитывающий влияние
инструментального материала на скорость резания

	Обрабатываемый
материал
	Значение коэффициента КИV

	Сталь 
конструкционная
	Т5К10
0,65
	Т14К8
0,8
	Т15К6
1,0
	Т30К4
1,4
	ВК8
0,4

	Сталь, чугун
	
	У12А
0,5
	ХВГ
0,6
	9ХС
0,6
	Р6М5
1,0

	Чугун
	ВК3
1,15
	ВК4
1,1
	ВК6
1,0
	ВК8
0,83
	–





	Таблица 1.9 
Поправочный коэффициент KПV, учитывающий влияние
состояния поверхности заготовки на скорость резания

	Состояние поверхности заготовки

	Без корки
	С коркой

	
	прокат
	поковка
	литье

	
	
	
	нормальное
	сильно загрязненное

	1,0
	0,9
	0,8
	0,85
	0,55



	Таблица 1.10
Значения главного угла в плане  в зависимости 
от вида обработки [1]

	Вид обработки
	,°

	Чистовая обработка с малыми глубинами резания при высокой жесткости СПИД
	10 – 20

	Точение в условиях достаточной жесткости СПИД
	30 – 45

	Точение в условиях пониженной жесткости СПИД
	60 – 75

	Подрезка, прорезка, отрезка, обтачивание, растачивание 
в условиях малой жесткости.
	90













	

Таблица 1.11
Значения вспомогательного угла в плане ' в зависимости
от условий обработки [1]

	Условия обработки
	′,°

	Обточка напроход быстрорежущими резцами
- твердосплавными
- c врезанием
	5 – 10
15
15 – 30

	Расточка, подрезка быстрорежущими резцами
- твердосплавными
	10 – 15
20







	Таблица 1.12 
Поправочные коэффициенты, учитывающие влияние углов
заточки резца на скорость резания

	
Главный угол в плане ,°
	
Коэффициент
KV
	
Вспомогательный угол в плане ′,°
	
Коэффициент
K′V

	20
30
45
60
75
90
	1,4
1,2
1,0
0,9
0,8
0,7
	10
15
20
30
45
–
	1,0
0,97
0,94
0,91
0,87
–










	Таблица 1.13 
Значение коэффициента СР и показателей степени 
в формуле силы резания

	Обрабатываемый материал
	СР
	x
	y
	n

	Сталь
	300
	1,0
	0,75
	– 0,15

	Чугун
	92
	1,0
	0,75
	0









	Таблица 1.14 
Поправочные коэффициенты, учитывающие влияние геометрических параметров режущей части инструмента на составляющие силы резания при обработке стали и чугуна

	
Параметр
	
Величина
	Поправочный коэффициент

	
	
	Обозначение
	Величина

	
Главный угол в плане φ
	30
45
60
90
	
Kφр
	1,08
1,00
0,94
0,89

	Передний угол γ
	– 15
0
10
	
Kγр
	1,25
1,10
1,00














	Таблица 1.15 
Поправочный коэффициент KМР для стали и чугуна, учитывающий влияние качества обрабатываемого материала и силовые зависимости

	 Обрабатываемый материал
	Расчетная формула
	Показатель степени

	Конструкционная 
углеродистая сталь
σВ, МПА
< 600
> 600
	


	


0,75 / 0,35
0,75 / 0,75

	Чугун
	

	0,4 / 0,55

	      П,    в знаменателе – для быстрорежущих сталей.римечание. В числителе приведены значения показателя степени для твердого
 сплава



	Таблица 1.16 
Поправочный коэффициент Krp, учитывающий влияние радиуса 
при вершине резца на силу резания


	            Радиус при вершине резца r, мм
	Krp

	0,5
1,0
2,0
3,0
	0,87
0,93
1,0
1,04



	Таблица 1.17 
Ориентировочные значения углов  и  при обработке
различных материалов [1]


	Обрабатываемый 
материал
	Резцы из быстрорежущей стали
	Резцы из твердых сплавов напайные

	
	,°
	,°
	,°
	,°

	Углеродистые и 
легированные стали:
 σВ  800 МПа
σВ = 800 ÷ 1100 МПа
σВ > 1100 МПа
	

8
8
8
	

10 – 20
10 – 15
10 – 15
	

6 – 8
6 – 8
6 – 8
	

0 – 15
0 – 15
0 – 15

	Серый чугун
 НВ 220
> НВ 220
	
6 – 8
6
	
6 – 12
0 – 6
	
6 – 8
6 – 8
	
10 – 15
0 – 10



	Таблица 1.18 
Рекомендованные размеры радиусов при вершине резца r, мм [1].


	
Резцы
	Размеры  Н × В

	
	12 × 2
16 × 10
	16 × 12
16 × 16
20 × 12
	20 × 16
20 × 20
25 × 16

	        Расточные
	0,5 (1,0)
	1,0 (1,6)

	        Проходные подрезные
	0,5
	1,0

	         Примечание. Несовпадающие значения размеров быстрорежущих резцов приведены в круглых скобках.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Таблица П1.1 
Подачи, мм /об при чистовом точении

	Параметр 
шероховатости поверхности, мкм
	Радиус при вершине резца r, мм

	Ra
	Rz
	0,4
	0,8
	1,2
	1,6
	2,0
	2,4

	0,63
1,25
2,50
	
–
	0,07
0,1
0,144
0,25
0,35
0,47
	0,10
0,13
0,20
0,33
0,51
0,66
	0,12
0,165
0,246
0,42
0,63
0,81
	0,14
0,19
0,29
0,49
0,72
0,94
	0,15
0,21
0,32
0,55
0,80
1,04
	0,17
0,23
0,35
0,60
0,87
1,14

	–
	20
40
80
	
	
	
	
	
	



Примечание: Подачи даны для обработки сталей с σв  = 700 ÷ 900 МПа и чугунов; для
 сталей с σв = 500 ÷ 700 МПа  значение подач умножать на коэффициент KS  =  1,25; для сталей
 с σв = 900 ÷ 1100 МПа значения подач умножать на коэффициент KS  = 0,45.





Таблица П1.2

Подачи, мм /об при черновом растачивании на токарных станках 
резцами с пластинами из твердого сплава и быстрорежущей стали

	Резец
	Обрабатываемый материал

	
Диаметр
сечения
резца
	
Вылет
резца
	Сталь конструкционная
углеродистая, легированная
и жаропрочная
	
Чугун и медные сплавы

	
	
	Подача S, мм /об, при глубине резания t, мм

	
	
	2
	3
	5
	2
	3
	5

	10
	50
	0,08
	–
	–
	0,12 –0,16
	–
	–

	12
	60
	0,10
	0,08
	–
	012– 0,20
	0,12 – 0,18
	–

	16
	80
	0,1 – 0,2
	0,15
	0,1
	0,2 – 0,3
	0,15– 0,25
	0,1– 0,18

	20
	100
	0,2 – 0,3
	0,15 –0,25
	0,12
	0,3 – 0,4
	0,25– 0,35
	0,12–0,25

	
Примечания. 1. Верхние пределы подач рекомендуются для меньшей глубины резания при 
обработке менее прочных материалов, нижние – для большей глубины и более прочных 
материалов.
	2. См. примечание к табл.1. 4.




Таблица П1.3

Подачи, мм об., при прорезании пазов и отрезании

	Диаметр 
обработки, 
мм
	Ширина 
резца, мм
	Обрабатываемый материал

	
	
	Сталь конструкционная 
углеродистая и легированная, стальное литье
	Чугун, медные и алюминиевые сплавы

	До 20
Св.20 до 40
»   40  »  60
»   60  » 100
 »  100 » 150       »   150
	3
3 – 4
4 – 5
5 – 8
  6 – 10
10 – 15
	0,06 – 0,08
  0,1 – 0,12
0,13 – 0,16
0,16 – 0,23
0,18 – 0,26
0,28 – 0,36
	 0,11 – 0,14
 0,16  – 0,19
    0,2 – 0,24
   0,24 – 0,32
    0,3 – 0,4
      0,4 – 0,55



Примечание:
 1.При отрезании сплошного материала диаметром более 60 мм при приближении резца к оси детали до 0,5 радиуса табличные значения подачи следует уменьшить на 40 – 50 %.
2. При работе резцами, установленными в револьверной головке, табличные значения умножить на коэффициент 0,8.
[bookmark: _GoBack]Таблица П1.4

Коэффициенты для расчета подачи при чистовом точении по формуле


	Обрабатываемый материал
	CS
	x
	y
	z
	u

	Сталь
	0,008
	0,3
	1,4
	0,35
	0,7

	Чугун
	0,045
	0,25
	1,25
	0,5
	0,8



Таблица П1.5
Подачи, мм/об., при фасонном точении

	Ширина резца, мм
	Диаметр обработки, мм

	
	20
	25
	40
	60 и более

	8
10
15
20
30
40
50 и более
	0,03 – 0,09
0,03 – 0,07
0,02 – 0,05
–
–
–
–
	0,04 – 0,09
   0,04 – 0,085
0,035 – 0,075
0,03 – 0,06
–
–
–
	0,04 – 0,09
  0,04 – 0,085
   0,04 – 0,08
0,04 – 0,08
 0,035 – 0,07
0,03 – 0,06
–
	 0,04 – 0,09
 0,04 – 0,085
 0,04 – 0,08
 0,04 – 0,08
0,035 – 0,07
  0,03 – 0,06
0,025 – 0,055



Примечание: Меньшие подачи брать для более сложных и глубоких профилей и твердых металлов больше – для простых профилей и мягких металлов.
	Таблица П1.6
Величина врезания  l вр и перебега  l пер при работе резцами


	Резцы
	Глубина резания  t

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	10
	12
	14
	16

	
	Величина врезания l1

	Проходные
и расточные 
с углом в
плане 
	15°
	5
	9
	13
	16
	20
	24
	28
	31
	39
	–
	–
	–

	
	30°
	3
	5
	7
	8
	10
	12
	14
	15
	19
	22
	26
	29

	
	45 °
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	12
	14
	16
	18

	
	60 °
	1
	2
	3
	3
	4
	4
	5
	5
	6
	7
	9
	11

	
	75 °
	
	1
	2
	2
	2
	3
	3
	3
	4
	4
	4
	5

	
	90°
	3
	5

	Подрезные
	При работе в упор – 3
При работе на проход – 5

	Отрезные 
	

	Прорезные
	

	Фасонные
	3


[bookmark: _Toc128156475][bookmark: _Toc128503587][bookmark: _Toc120786270][bookmark: _Toc121758628]Таблица П.1.7
[bookmark: _Toc128156476][bookmark: _Toc128503588]Значение коэффициента CV и показателей степени  в формулах
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Вид обработки
	Материал режущей части
	Характеристика 
подачи
	Коэффициент и 
показатели степени

	
	
	
	СV
	x
	y
	m

	Обработка конструкционной углеродистой стали, σв

	Наружное продольное точение проходными резцами
	
Т15К6*
	S до 0,3
S св.0,3
до 0,7
S > 0,7
	420

350
340
	
0,15
	0,20

0,35
0,45
	
0,2

	То же резцами с
 дополнительным 
лезвием
	
Т15К6*
	S ≤ t
S > t
	292
	0,30
0,15
	0,15
0,30
	0,18

	Отрезание
	Т5К10*
Р18**
	–
	47
23,7
	–
	0,80
0,66
	0,20
0,25

	Фасонное точение
	Р18**
	
	22,7
	–
	0,50
	0,30

	Нарезание крепежной резьбы
	Т15К6
	–
	244
	0,23
	0,30
	0,20

	
	[bookmark: _Toc120548602]Р6М5
	Черновые ходы:
P ≤ 2мм
> 2мм
	14,8
30
	0,70
0,60
	0,30
0,25
	0,11
0,08

	
	
	Чистовые ходы
	
41,8
	
0,45
	
0,30
	
0,13

	Вихревое нарезание резьбы
	
Т15К6*
	–
	
2330
	
0,50
	
0,50
	
0,50

	Обработка серого чугуна,НВ 190

	Наружное продольное точение проходными резцами
	
ВК6*
	
S  ≤  0,40
S  > 0,4
	
292
243
	

0,15
	
0,20
0,40
	

0,20

	Наружное продольное точение резцами с дополнительным лезвием
	
ВК6*
	
S  ≤  t
S  >  t
	
324
324
	
0,40
0,20
	
0,20
0,40
	
0,28
0,28

	Отрезание
	ВК6*
	
–
	68,5
	–
	0,40
	0,20

	Нарезание крепежной 
резьбы
	
	
	83
	0,45
	–
	0,33

	Обработка ковкого чугуна, НВ 150

	Наружное продольное точение проходными резцами
	[bookmark: _Toc120548603]ВК8*
	S  ≤  0,40
S  >  0,40
	317
215
	0,15
0,15
	0,20
0,45
	0,20
0,20

	Отрезание
	ВК6*
	–
	86
	–
	0,4
	0,20


   *Без охлаждения.
** С охлаждением.
Примечания: 1. При внутренней обработке (растачивании, прорезании канавок в отверстиях, внутреннем фасонном точении) принимать скорость резания, равную скорости резания для наружной обработки с введением поправочного коэффициента 0,9.
2. При обработке без охлаждения конструкционных и жаропрочных сталей и стальных 
отливок резцами из быстрорежущей стали вводить поправочный коэффициент на скорость
 резания 0,8.
3. При отрезании и прорезании с охлаждением резцами из твёрдого сплава Т15К6 
конструкционных сталей и стальных отливок вводить на скорость резания поправочный 
коэффициент 1,4.
4. При фасонном точении глубокого и сложного профиля на скорость резания вводить 
поправочный коэффициент 0,85.
5. При обработке резцами из быстрорежущей стали термообработанных сталей скорость резания для соответствующей стали уменьшать, вводя поправочный коэффициент 0,95 – при 
нормализации, 0,9 – при отжиге, 0,8 – при улучшении.
6. Подача S в мм /об.
[bookmark: _Toc128156478][bookmark: _Toc128503590]Таблица П1.8
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Обрабатываемый
 материал
	Материал 
режущей 
части
	Параметр 
шероховатости поверхности Ra, мкм
	
Подача,
 мм /об
	Скорость
резания,
мм /мин


	Сталь σв < 650МПа
σв = 650 ÷ 800МПа
σв > 800МПа

	Т30К4
	1,25 – 0,63
	0,06 – 0,12
	250 – 300
150 – 200
120 – 170

	Чугун: НВ 149 – 163
НВ 156 – 229
НВ 170 – 241

	ВК3
	2,5 – 1,25
	
	150 – 200
120 – 150
100 – 120



Примечание:
1. Глубина резания 0,1 – 0,15 мм.
2. Предварительный проход с глубиной резания 0,4 мм улучшает геометрическую форму обработанной поверхности.
3. Меньшие значения параметра шероховатости поверхности соответствуют меньшим подачам.
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