Задание по работе №1 
Определение режима резания при точении
Необходимо подобрать по размерам обрабатываемой детали станок; установить тип и вид инструмента, необходимый для обработки; выбрать оптимальные режимы резания и рассчитать основное технологическое время – ТО.

	Таблица

	№
Варианта
	
Материал
заготовки
	
Состояние поверхности

	Обработка, параметр 
шероховатости
	D
	d
	l
	L
	Схема снятия припуска

	
	
	
	
	
мм
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1
	Серый чугун
НВ 220
	отливка без корки
	чистовая,
Ra =2,5
	152
	150
	50
	80
	Б

	2
	Сталь 40ХН
σв = 750МПа
	поковка
	Черновая
Rz = 80
	64
	57
	400
	820
	В

	3
	Сталь 20
σв = 500 МПа
	штамповка
	Черновая
Rz = 80
	72
	67
	225
	390
	А

	4
	Стать З0Л
σв = 500 МПа
	отливка с коркой
	черновой Rz = 80
	160
	100
	100
	180
	Б

	5
	Сталь 38ХА
σв =680 МПа
	отливка без корки
	чистовой 
Ra = 3,2
	103
	102,3
	150
	200
	В

	6
	Сталь 40
σв = 650 МПа
	штамповка
	Черновая
Rz = 80
	104
	98
	65
	65
	Е

	7
	Серый чугун
HB 230
	отливка без корки
	получистовая Rz = 20
	40
	37
	35
	60
	Ж

	8
	Ст5
σв = 600 МПа
	прокат с просверл.
отверст.
	получистовая,
Rz = 20
	45
	42
	90
	90
	Е

	9
	Серый чугун
НВ 210
	отливка без корки
	чистовая
Rа = 2,0
	110
	108
	35
	55
	Д

	10
	Серый чугун
НВ 160
	отливка с коркой
	Черновая
Rz = 80
	48
	42
	45
	65
	Ж

	11
	Сталь 38ХА
σв = 680МПа

	прокат с просверл.
отверст.
	получистовая, Rz =20
	50
	48
	30
	45
	Д

	12
	Сталь 20ХН
σв = 600 МПа
	штамповка
	черновая 
Rz  =  80
	100
	80
	80
	80
	E

	13
	Серый чугун  НВ170
	отливка с коркой
	черновая 
Rz = 80
	58
	40
	35
	60
	A

	14
	Серый чугун
215 НВ
	отливка без корки
	чистовая
Rа = 2,0
	50
	30
	90
	100
	Б

	15
	Сталь 40
σв= 650МПа
	штамповка
	черновая
Rz = 80
	100
	60
	30
	50
	В

	16
	Серый чугун
НВ 180 
	отливка с коркой
	черноваяRz = 80
	120
	0
	h                2,0
	45
	Г


Варианты заданий

Варианты заданий
Схемы  снятия припуска 
(припуск заштрихован крестиком)
D – диаметр обрабатываемой поверхности, мм;
d – диаметр обработанной поверхности, мм;
L – длина детали, мм;
l  – длина обрабатываемой поверхности, мм;
h – припуск на подрезание торца, мм,
	[image: ]А(наружное точение на проход)
	[image: ]Б(наружное точение в упор)

	[image: ]В(наружное точение с переходной
Фаской)
	[image: ]Г( подрезание торца)

	[image: 㿷ᛟ൜]Д (Растачивание в упор)
	[image: ]Е (растачивание сквозное)

	


Ж (растачивание с переходной фаской)
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