
Расчет режимов резания



I. СОДЕРЖАНИЕ ДОМАШНЕГО ЗАДАНИЯ

Содержанием задания являются: подбор рациональных геометри ческих параметров металлорежущих 

инструментов, установление рациональных режимов резания, вычисление необходимых эффективных мощ 

ностей, основного технологического времени обработки для ряда опе раций изготовления детали по 

заданному порядку обработки.

II. ЦЕЛЬ ДОМАШНЗГО ЗАДАНИЯ

1. Закрепить полученные студентами на лекциях и при самостоятельной проработке теоретические знания путем 

приложения их к реше нию конкретной задачи.

2. Познакомить студентов с существующей методикой выбора ра циональных геометрических параметров инструментов 

и режимов резания для наиболее распространенных видов металлообрабатывающих работ: то чения, сверления, 

фрезерования и т.п.

5. Познакомить студентов с существующими нормативными мате риалами в области резания металлов Е научить 

пользоваться ими.

4. Научить студентов сознательно пользоваться приведенными в нормативах материалами (значениям подач, скоростей 

резания и  т.п.) и показать методы их нахождения.



III. ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ ДОМАШНЕГО ЗАДАНИЯ
Студент получает карту обработки детали, на которой обозна чены:
а) обрабатываемый материал детали и его механические характе ристики;
б) размеры и форма заготовки;
в) конечные размеры обработанной детали его допусками и шеро ховатость обработки;
г) порядок операций по изготовлению детали со всеми промежу точными размерами;
д) материал режущей, части применяемых инструментов;

е) используемый для обработки станок.
На основании карты обработки студент последовательно на каждой операции выполняет следующее:
1)вычеркивает эскиз обработки  с необходимыми размерами и рабочим положением инструмента;
2) вычеркивает эскиз режущей части применяемого инструмента, устанавливает рациональные геометрические параметры 

режущей части и проставляет на эскизе численную величину выбранных геометрических параметров;
3)  подбирает рациональный режим резания: глубину резания, подачу, период стойкости инструмента, скорость резания;
4) подсчитывает необходимую эффективную мощность и основное технологическое время обработки;
5) корректирует расчетный режим резания в соответствии с фактическими возможностями станка.
П р и м е ч а н и я: 1) Ближайшее большое значение числа оборотов по паспорту станка применяется в том случае, если оно 

отличается от расчетного не более, чем на 5%, иначе принимается ближайшее меньшее его значение.
2) При выборе геометрических параметров инструмента, постоянных коэффициентов и показателей расчетных формул и т.д. 

студент обязан указать в расчете порядковый номер источника, каким от поль зовался при выборе конкретных значений 
указанных величин и элемен тов.



IV. ПРИМЕР ВЫПОЖЕНИЯ ДОМАШНЕГО ЗАДАНИЯ

Подобрать рациональные геометрические параметры инстру ментов» назначить рациональные режимы резания» 

определить необхо димую эффективную мощность и основное технологическое время. обработки при изготовление детали 

по прилагаемой карте обработки (рис. 1). Обрабатываемый материал: сталь 20XT,

85 кгс/мм2



Порядок обработки детали:

1. Обтачивание цилиндрической поверхности диаметром 50 мм.
2. Обтачивание цилиндрической поверхности диаметром 46 мм.
3. Подрезание торца.
4. Сверление отверстия.
5. Фрезерование паза.
6. Шлифование цилиндрической поверхности диаметром 45,2…0,08 мм.
Материал режущей части инструментов:
подрезного резца - сталь PI8;
остальных резцов - твердый сплав T5EI0;
сверла - сталь 9ХС;
фрезы - сталь Р9.
Типы применяемых станков:
при точении –1К62;
при сверлении –2А150;
при фрезеровании - 6Н81;
при шлифовании –3Б161



О п е р а ц и я 1 Обтачивание цилиндрической поверхности диаметром 

50мм (рис. 2)

 

1. Применяем прямой правый проходной резец с сечением 
державки 16х25 мм2. Выбираем рациональные геометрические 
параметры резца (рис. 3),

По табл. 8 (гл. I, справочник ) выбираем форму передней поверхности резца» Ввиду 

достаточной жесткости детали принимаем плоскую двойную форму передней 

поверхности с отрицатель ным передний углов (форма III). (остальных резцов - 

твердый сплав T5EI0)







По табл. 9 (гл. I, справочник [4]) выбираем значения передне го угла  - 5° и задних углов  до табл. 

10 (гл. I, справочник ) выбираем значение главного угла в плане  по табл.II (гл. I, справочник .[4]) - 

вспомогательного угла в плане  По табл. 12 (гл. I, справочник ) выбираем значе ние угла наклона 

главного лезвия  = 5°.

По справочнику [4] (с. 9…11) выбираем значение радиуса пе реходного лезвия R=1мм.



2. По размеру и характеру обработки задаемся глубиной резания Срезаем припуск за один проход,



3. По характеру обработки задаемся значением подачи. По табл.1 (гл. IV, справочник [3]).выбираем подачу на оборот 

заготовки:

S=0,6 мм/об



 По паспорту станка 1K62 принимаем корректированную подачу

Sк=0,61 мм/об.

4. Задаемся периодом стойкости резца. По карте 18 (справочник [5]) для сечения державки резца 16х25 м2. 

находим экономический период стойкости:

Тэк=40мин.

5. Определяем скорость резания:

1) По глубине резания, подаче и экономическому периоду стой кости определяем условную скорость резания



Пo табл. 28 (гл. VI, справочник ) при обработке резцом из твердого сплава T15K6. конструкционной стали  

имеем:  m=0,2; 



Тогда

2) Находим поправочный скоростной коэффициент, учитывающий марку твердого сплава. По табл. 30 (гл. VI, справочника ) 

имеем   = 0,65



3) Определяем поправочный скоростной коэффициент, учитывающий прочность обрабатываемого материала;

По табл. 29 (гл. VI, справочника ) имеем  



4) Находим поправочный скоростной коэффициент, учитывающий обрабатываемость стали 20ХГ. По табл. 25 (гл. VI, 

справочника )  для стали 20ХГ с   = 75 кгс/мм2 имеем Ко == 0,7.



5) Определяем поправочный скоростной коэффициент, учитывающий значение главного угла в плане:

Так как  = 45°, то = 1,

6) Находим поправочный скоростной коэффициент, учитывающий форму передней поверхности. По табл. 30 (гл. VI, 

справочника )



7) Определяем истинную скорость резания:

 6.Определяем число оборотов шпинделя:

По паспорту станка 1K62 принимаем корректированное число обо ротов шпинделя

                        об/мин.

7. Определяем корректированную скорость резания

м/мин.



8. Определяем окружную силу резания:

1) По глубине резания, подаче и скорости резания определяем условную окружную силу резания

По табл. 17 (гл. VI, справочника ) при обработке твердосплавным резцом конструкционной стали с  

Тогда                                                                                                                кгс.

2) Определяем поправочный коэффициент, учитывающий прочность обрабатываемого материала:





3) Определяем поправочный силовой коэффициент, учитывающий значение главного угла в плане:

Так как  ϕ    = 45°, то = 1.

4) Определяем поправочный силовой коэффициент, учитывающий значение переднего угла резца. По табл. 19 (гл. VI, 

справочника )                              .



5) Определяем истинную окрикнуто силу резания:

9. Определяем необходимую эффективную мощность:

кгс

кВт

Эффективная мощность меньше эффективной мощности станка, взя той из паспорта: 6,5 кВт < 7,8 кВт.

При невыполнении этого условия необходимо уменьшить число оборотов шпинделя.

10. Определяем крутящий момент резания и сравниваем его с крутящим моментом, который станок развивает при 

выбранном числе обо ротов шпинделя:

Крутящий момент резания меньше крутящего момента станка,. взятого из паспорта: 20,8 кгс.м < 23 кгс.м.

При невыполнении этого условия необходимо уменьшить число оборотов шпинделя.



II. Определяем основное технологическое время обработки

Путь врезания  определяем по формуле

мм;



Операция 2. Обтачивание цилиндрической поверхности диаметром 46 мм (рис. 4).
I. Применяем правый проходной резец с сечением державки 16х25 мм2. Выбираем рациональные геометрические 

параметры резца (рис. 5).

Принимаем те же геометрические параметры, что у резца, рабо тающего на операции I, за исключением главного угла в 
плане, который по форме детали должен быть равен                °

2. По размерам и характеру обработки задаемся 

глубиной резания. Срезаем припуск за один проход:

                                                          мм.



3. По характеру обработки задаемся 

значением подачи. По табл. 7  ;

Рис. 5

У станка 1K62 имеется подача 0,42 мм/об, поэтому корректи ровку расчетной подачи производить не нужно.

4. Задаемся периодом стойкости резца. По аналогии с операцией 1 принимаем экономический период стойкости 40 мин.



5. Определяем скорость резания:

1) По глубине резания, подаче и экономическому периоду стой кости определяем условную скорость резания

Величины                              и   

 были найдены при определении скорости резания для операции 1.  Подставляем значения:

м/мин.

2) Определяем поправочный скоростной коэффициент, учитывавший главный угол в плане:

По табл. 27 учебника имеем                                          тогда





кгс·м.

Крутящий момент резания меньше крутящего момента станка, взятого из паспорта: 5,72 кгс·м< 18,2 

кгс·м.

II. Определяем основное технологическое время обработки:

мин.

мм.



Операция 3. Подрезание торца (рис. б).

1. Применяем правый отогнутый подрезной резец с главным и вспомогательным углами в плане 450 и сечением 

державка 16х25 мм2. Выбираем рациональные геометрические параметры резца (рис. 7).

По табл. 3 (гл. 1, справочник ) принимаем плоскую переднюю поверхность с фаской (форма П). По табл. 4 (гл. I, 

справочник ) выбираем значения переднего угла 25° и задних углов 8°. По табл. 7 (гл. 1, справочник ) выбираем 

значе ние угла наклона главного лезвия  = 00.

По справочнику  (с. 9....11) выбираем значение радиуса  переходного лезвии  R=1мм.



По табл. 3 (гл. 1, справочник ) принимаем плоскую переднюю поверхность с фаской (форма П). По табл. 4 (гл. I, 

справочник ) выбираем значения переднего угла 25° и задних углов 8°. По табл. 7 (гл. 1, справочник ) выбираем 

значе ние угла наклона главного лезвия  = 00.

По справочнику  (с. 9....11) выбираем значение радиуса  переходного лезвии  R=1мм.





3. По характеру обработки задаемся значением подачи. По табл. 1 (гл. VI, справочник ) принимаем                                                   

                               мм/об.

По паспорту станка 1K62 принимаем корректированную подачу

мм/об.

4. Задаемся периодом стойкости резца®

По карте 18 (справочник  ) для сечения державки резца 16х25 мм2 находим экономический период 

стойкости  = 40 мин.







Оп е р а ц и я 4. Сверление отверстая (рис. 8).

1. Выбираем рациональные 

геометрические параметры винтового 

сверла (рис. 9). Так как сверло имеет 

диаметр более 12 мм, принимаем 

двойную форму заточки с подточкой 

перемычки и фаски.

По табл. 17 (гл. II, справочник  ) 

выбираем значения двойного угла в 

плане =ll8° и  = 70°, угла наклона пере 

мычки  = 500, заднего угла на периферии 

сверла и эле менты заточки: В = 3,5 мм,   

l1= 1,5 мм,   А = 2 мм.



Оп е р а ц и я 4. Сверление отверстая (рис. 8).



По табл. 15 (гл. II, справочник  ) 

выбираем угол наклона винтовой 

канавки =30°.



2. По типу отверстия и характеру обработки задаемся значени ем подачи"

1) По табл. 33 (гл. II, справочник ) принимаем значе ние условной подачи Sy= 0,25 мм/об.

2) Определяем истинную подачу с учетом глубины сверления.

Так как                 = 4, то по табл. 34 (гл. II, справочник )

Kes=0,9.

Тогда S=SyKes=0,25· 0,9 = 0,23 мм/об.

По паспорту станка 2A150 

принимаем корректированную 

подачу

Sk=0,19 мм/об.



3. Задаемся периодом стойкости сверла. По карте 20 справочни ка [3]  для диаметра сверла, равного; 20 мм, экономический 

период стойкости равен Tэк =22 мин,

4. Определяем скорость резания:

I) По диаметру сверла, периоду стойкости к подаче определяем условную скорость резания:



По табл. 39 (гл.VI, справочник [3]) при обработке конструкционной стали с                   кгс/мм2 сверлом из 
быстрорежущей стали имеем

 тогда 

м/мин.



По паспорту станка 2A150 принимаем корректированное число оборотов шпинделя nk=250 об/мин.





Операция 5. Фрезерование 



По табл. 2 (гл. VI, справочник [4]) выбираем значение переднего угла  = 15°. По табл. 3(там же) выбираем значение 
заднего угла  = 16° и значение вспомогательного заданного угла 

По табл. 5 (гл. VI,  там же) выбираем значение вспомогатель ного угла в плане  = 20

2. По размерам и характеру обработки задаемся глубиной реза ния. Паз фрезеруем за один проход, поэтому   

t=7мм.

3. По характеру обработки задаемся значением подачи. По табл. 64  (гл. VI, справочник [3]) 







 О п е р а ц и я 6. Шлифование цилиндрической поверхности диаметром 45,2-0,08 




