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                                                 Задача 1

Определить потребное количество токарных станков  16К20  на производственном участке  и  количество рабочих,  если в течение месяца необходимо изготовить - 10000 деталей из чугуна диаметром D=100h12, длиной 200js10; заготовка - диаметр D=105h14,  длина  L=205js14, резец на основе твердого сплава ВК6.  Производственный  участок работает в 2 смены.

                                            Задача 10

Определить норму выработки для сверловщика, если необходимо обработать стальные детали  диаметром D 30h10,  длиной  100js12.
                                    Справочные материалы
                                                                                                 Приложение № 1

Экономическая точность и шероховатость наружных цилиндрических поверхностей при различных МОП

	№

пере-хода


	Маршрут обработки


	Квалитет

точности

по ГОСТу

25347-82
	Класс

точности
	Шерохова-тость по

ГОСТу

2789-73

	1
	2
	3
	4
	5

	1

2

3

4

5

6

7

8

9


	Обтачивание однократное

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Обтачивание однократное

Шлифование однократное

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Шлифование однократное

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Обтачивание тонкое

Обтачивание однократное

Шлифование предварительное

Шлифование чистовое

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Шлифование предварительное

Шлифование чистовое

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Шлифование предварительное

Шлифование тонкое

Обтачивание предварительное

Обтачивание чистовое

Шлифование предварительное

Шлифование чистовое

Шлифование тонкое


	12
11-10

10-9

9-7 

8-7

8-6

6

7-5

5


	5
4-3a

3a-3 

3-2

2a-2

2a-2
2

2-1

1


	    Ra=10

    Ra=5

    Ra=2,5

    Ra=1,25

    Ra=0,63

    Ra=0,63

    Ra=0,32

Ra=0,32

Ra=0,125


                                                                                                  Приложение №2

Экономическая точность и шероховатость внутренних цилиндрических поверхностей при различных МОП.

	Маршрут обработки

поверхости (МОП)
	Квалитет

точности

по ГОСТу

25347-82
	Класс

точности
	Шерохова-тость по

ГОСТу

2789-73

	1
	2
	3
	4

	В сплошном металле:

Сверление

Сверление и зенкерование

Сверление и развертывание

Сверление и протягивание

Сверление, зенкерование и протягивание

Сверление и двукратное развертывание

Сверление, зенкерование и двукратное развертывание

Сверление, зенкерование и шлифование

Сверление, протягивание и калибрование

В заготовках с отверстием:
Зенкерование и растачивание

Рассверливание

Двукратное зенкерование или двукратное растачивание

Зенкерование или растачиваение и развертывание

Зенкерование и растачивание

Двукратное зенкерование и развертывание или двукратное развертывание

Зенкерование или растачивание и двукратное развертывание

Зенкерование или двукратное растачивание или двукратное развертывание или тонкое растачивание

Прогрессивное протягивание и шлифование

Зенкерование или двукратное растачивание и хонингование

Зенкерование и растачивание, тонкое затачивание и хонингование
	12
11
9

9

9

8-7

8-7

8-7

8-7

12

12

11

9

9

9

8-7

8-7

8-7

8-7

8-7


	5

4

3

3

3

2а-2

2а-2

2а-2

2а-2

5

5

4

3

3

3

2а-2

2а-2

2а-2

2а-2

2а-2


	Ra=40

Ra=10

Ra=2,5

Ra=2,5

Ra=1,25

Ra=1,25

Ra=0,32

Ra=0,32

Ra=0,32

Ra=10

Ra=40

Ra=20

Ra=5

Ra=10

Ra=2,5

Ra=1,25

Ra=1,25

Ra=0,63

Ra=0,32

Ra=0,16


                                                                                                 Приложение №3

Экономическая точность и шероховатость плоских поверхностей при различных МОП

	Маршрут обработки

поверхости (МОП)
	Квалитет

точности

по ГОСТу

25347-82
	Класс

точности
	Шерохова-тость по

ГОСТу

2789-73

	1
	2
	3
	4

	Строгание и фрезерование цилиндри-

ческими и торцевыми фрезами:

черновое

получистое и однократное

чистовое

тонкое

Протягивание:

черновое литых и штампованных

поверхностей

чистовое

Шлифование:

однократное

предварительное

чистовое

тонкое
	14-11

12-11

10

9-7

11-10

9-7

9-8

9

8

7


	7-4

5-4

3а

3-2

4-3а

3-2

3-2а3

3

2а

2
	Ra=20

Ra=5

Ra=2,5

Ra=1,25

Ra=5

Ra=2,5

Ra=2,5

Ra=2,5

Ra=0,63

Ra=0,32




                                                                                             Приложение № 4 

Рекомендуемые режимы резания

I. Токарная обработка

1.1 Скорости резания при точении стали 45 твердосплавными резцами.

1.1.1. Наружное  продольное точение      V=85—120м/мин

1.1.2. Поперечное точение                         V=75—100м/мин

1.1.3. Растачивание                                     V=65—90м/мин

1.2. Подача.

1.2.1. Продольная                                        S=0,35—0,7мм/об  

1.2.2. Поперечная                                        S=0,25—0,5мм/об

1.3. Скорости резания при точении серого чугуна твердосплавными резцами.

1.3.1. Наружное точение                             V=96—120м/мин 

1.3.2. Поперечное точение                          V=116—130м/мин

1-3.3. Растачивание                                      V=87—110м/мин

II. Сверление

2.1.Скорости резания при сверлении стали 45 сверлами Р18

2.1.1. Сверла до 10 мм                                 V=20—25м/мин

2.1.2. Сверла 11 : 20 мм                               V=29—34м/мин

2.1.3. Сверла 21 : 35 мм и выше                  V=29—34м/мин

2.1.4. Рассверливание                                   V=35—40м/мин 

2.2.Подача

2.2.1. Сверла до 10 мм                                   S=0,08—0,16мм/об

2. Сверла 11 : 20 мм                                       S=0,22—0,4мм/об

3. Сверла свыше 20 мм                                  S=0,45—0,5мм/об

4. Рассверливание                                           S=0,3—0,5мм/об

2.3. Скорость резания при сверлении           V=28—30м/мин

серого чугуна сверлами Р18  

III. Фрезерование

3.1. Скорости резания при фрезеровании стали 45 твердосплавными фрезами.

3.1.1. Торцовыми фрезами                                    V=200—250м/мин

3.1.2. Цилиндрическими и диско-

выми фрезами                                                         V=180—250м/мин

3.2. Скорость резания при фрезеро​вании             V=35—50м/мин

стали 45 концевыми фрезами

3.3 Подача.

3.3.1. Торцовыми фрезами                        S=0,06—0,10  (Rz 20 – Rz 40)

3.3.2. Цилиндрическими                           S=0,05—0,08  (Rz 20 – Rz 40)    

дисковыми фрезами

3.3.3. Концевыми фрезами                        S=0,04—0,06  (Rz 20 – Rz 40)

                                                                                             Приложение № 5

Технические характеристики токарно-винторезного станка 16 К 20

Высота центров  215 мм.  Расстояние между центрами 2000 мм. Мощность двигателя Ng = 10 кВт; КПД станка    = 0,75.

Частота вращения шпинделя,  об/мин:  12,5; 16; 20; 25; 31,5; 40; 50; 63;  80;  100;  125; 160; 200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600.

Продольные подачи,  мм/об -  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; 1,2; 1,4; 1,6; 2; 2,4; 2,8.

Поперечные подачи, мм/об: 0,250; 0,03; 0,0375; 0,045; 0,05; 0,0625; 0.075;  0,0875; 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; 1,2; 1.4.

Максимальная осевая сила резания,  допускаемая  механизмом подачи: Рх = 600 кгс == 6000 Н.
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