[bookmark: _GoBack]Практическая работа по дисциплине «Металлорежущие станки»

Задание: подобрать режимы для обработки наружной цилиндрической поверхности проходным резцом на токарно-винторезном станке модели 16К20Ф3.
Необходимая шероховатость поверхности после обработки Ra 12,5.

Варианты практической работы по дисциплине (учебному курсу) «Металлорежущие станки»
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(Вариант выбирается по первой букве фамилии студента)

Варианты заданий:
	Вариант 1
	Вариант 2

	Обрабатываемый материал – Сталь 45.
Материал режущей части инструмента – Т15К6.
Длина обработки L = 100 мм.
Диметр обработки D = 20 мм.
Глубина резания t = 1,0 мм.
	Обрабатываемый материал – Сталь 10.
Материал режущей части инструмента – Т5К10.
Длина обработки L = 50 мм.
Диметр обработки D = 25 мм.
Глубина резания t = 0,5 мм.

	Вариант 3
	Вариант 4

	Обрабатываемый материал – Сталь 70.
Материал режущей части инструмента – Т15К6.
Длина обработки L = 150 мм.
Диметр обработки D = 30 мм.
Глубина резания t = 1,0 мм.
	Обрабатываемый материал – Сталь 20Х.
Материал режущей части инструмента – Т5К10.
Длина обработки L = 200 мм.
Диметр обработки D = 35 мм.
Глубина резания t = 0,5 мм.

	Вариант 5
	Вариант 6

	Обрабатываемый материал – Сталь 70.
Материал режущей части инструмента – ВК6.
Длина обработки L = 100 мм.
Диметр обработки D = 40 мм.
Глубина резания t = 3,0 мм.
	Обрабатываемый материал – Сталь 20Х.
Материал режущей части инструмента – Т5К10.
Длина обработки L = 50 мм.
Диметр обработки D = 45 мм.
Глубина резания t = 0,5 мм.

	Вариант 7
	Вариант 8

	Обрабатываемый материал – Сталь 35Х.
Материал режущей части инструмента – Т15К6.
Длина обработки L = 100 мм.
Диметр обработки D = 20 мм.
Глубина резания t = 1,0 мм.
	Обрабатываемый материал – Сталь 20Г.
Материал режущей части инструмента – Т5К10.
Длина обработки L = 50 мм.
Диметр обработки D = 25 мм.
Глубина резания t = 3 мм.

	Вариант 9
	Вариант 10

	Обрабатываемый материал – Сталь 40Г.
Материал режущей части инструмента – ВК6.
Длина обработки L = 100 мм.
Диметр обработки D = 30 мм.
Глубина резания t = 1,0 мм.
	Обрабатываемый материал – Сталь 30ХГСА.
Материал режущей части инструмента – Т5К10.
Длина обработки L = 50 мм.
Диметр обработки D = 35 мм.
Глубина резания t = 3 мм.



1) Определение длины рабочего хода, Lр.х., мм.

,
где L – длина резания;
Lп – величина подвода, врезания и перебега инструмента;
Lд – дополнительная длина хода, вызванная в ряде случаев особенностями наладки и конфигурации детали.

2) Назначение подачи суппорта на оборот шпинделя S0, мм/об принимаем из условий обработки по таблице 1.
Стандартные значения подач S0, мм/об, станка 16К20:
0,05, 0,06, 0,075, 0,09, 0,1, 0,15, 0,175, 0,2, 0,25, 0,3, 0,35, 0,4, 0,5, 0,6, 0,7, 1, 1,2, 1,4, 1,6, 2, 2,4, 2,8.

3) Стойкость инструмента Тр, мин, определяется по формуле

,
где ТМ – нормативная стойкость инструментов в минутах основного времени обработки (определяется по таблице 2);
λ – коэффициент времени резания.


Коэффициент времени резания λ рассчитывается как отношение количества оборотов шпинделя за время резания для рассматриваемого инструмента к общему количеству оборотов шпинделя за время рабочего цикла. При работе одним суппортом . В случаях, когда очевидно, что , его можно не учитывать и принимать равным единице.

4) Определение исходных значений скорости резания V для инструментов со стойкостью ТР.

,
где Vтабл – скорость резания по таблице, м/мин (таблица 3);
К1, К2, К3 – коэффициенты, зависящие соответственно от марки и твердости обрабатываемого материала, группы твердого сплава и стойкости инструмента ТР (таблицы 4, 5, 6).

5) Определение частоты вращения шпинделя n, об/мин.

.
После проведения расчета принимают ближайшую меньшую стандартную частоту по паспорту станка. Стандартные частоты шпинделя станка 16К20:
12,5, 16, 20, 25, 31,5, 40, 50, 63, 80, 100, 125, 160, 200, 250, 315, 400, 500, 630, 800, 1000, 1250, 1600.

6) Определение минутной подачи SМ, мм/мин.

.

7) Определение основного времени обработки Т0, мин.

.


Приложения

Таблица 1 – Подача на оборот S0 при точении проходными, подрезными и расточными резцами
	Типы резцов
	Значение S0, мм/об, при обработке

	
	стали и чугуна
	алюминиевых сплавов

	Резцы, оснащенные пластинами из твердых сплавов (кроме круглых), при работе с глубиной резания:
2-4 мм
3-8 мм
Твердосплавные круглой формы
Резцы со сменными многогранными пластинами из твердых сплавов с износостойким покрытием
Резцы со сменными многогранными пластинами из режущей керамики
	

0,3-0,6
0,4-0,8
0,5-1

0,25-0,5

0,2-0,4
	

0,3-0,6
0,4-0,8
0,5-1

-

-


Примечания: приведенные значения величины подач, отражающие производственный опыт, зависят от жесткости технологической системы: большие значения назначают при большей жесткости.

Таблица 2 – Стойкость
	Тип станка
	Общее число инструментов в наладке
	Степень различия в загрузке инструментов в наладке
	Значение ТМ, мин

	Одношпиндельные
	1
2-8
2-8
	-
Значительная
Средняя
	30
30
60

	Многошпиндельные
	6-20
6-20
	Значительная
Средняя
	90
120


Примечания: Значения ТМ (на одно лезвие) приведены для резцов, оснащенных сменными многогранными пластинами, при одновременной или частично перекрываемой по времени работе инструментов.

Таблица 3 – Скорость резания Vтабл при обработке сталей проходными, подрезными и расточными резцами
	Значение S0, мм/об
	Значение Vтабл, м/мин, при точении резцами

	
	твердосплавными
	из режущей керамики с t = 1-4 мм и φ = 45-90о

	
	С СМП и напайными
	круглыми с t<2 мм и d=10-20 мм
	

	
	
 мм
	
 мм
	
 мм
	
	

	
	φ=45-90о
	φ=45о
	φ=60о
	φ=90о
	φ=45о
	φ=60о
	φ=90о
	
	

	До 0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,8
1,0
1,5
2,0
	220
205
190
180
175
165
-
-
-
	205
190
175
160
150
140
-
-
-
	205
175
165
150
145
135
-
-
-
	195
165
160
150
140
130
-
-
-
	205
180
165
150
140
125
-
-
-
	195
175
160
140
135
120
-
-
-
	175
145
135
125
120
105
-
-
-
	235
215
200
190
180
165
145
135
120
	380-440
380-320
230-260
-
-
-
-
-
-



Таблица 4 – Коэффициент К1
	Марка обрабатываемой стали
	Значение К1 при твердости стали НВ

	
	128-174
	179-229
	229-269
	277-321

	10, 15, 20, 25
30, 35, 40, 45, 50
60,  65,70, 60Г, 65Г, 70Г
15Х, 20Х
30Х, 35Х, 40Х, 45Х, 30ХМ, 38ХМА
15Г, 20Г, 25Г
30Г, 35Г2, 40Г, 45Г2, 50Г
16ХГ, 18ХГ, 18ХГМ, 18ХГТ, 20ХГР
30ХГТ, 35ХГ2, 40ХГР, 40ХГТР, 40ХФА
15ХМ, 20ХМ, 20Х2М4А
20ХН, 12Х3А, 20ХН3А, 12Х2Н4А
30ХГСА, 35ХГСА, 35Х2ГСВА
14ХГН, 15ХГН, 19ХГН, 20ХГНР
	1,25
1,15
-
1,25
-
1,2
1,1
1,2
-
1,2
1,15
-
1,1
	1,15
1,0
1,0
1,1
1,0
1,15
1,0
1,1
0,95
1,1
1,05
0,85
1,0
	-
0,9
0,85
0,95
0,9
1,05
0,9
0,95
0,85
0,95
0,95
0,8
0,95
	-
0,85
0,85
0,85
0,8
-
0,9
0,85
0,8
0,85
0,85
0,75
0,85



Таблица 5 – Коэффициент К2
	Группа твердого сплава
	Р10
	Р20
	Р20С
	Р30
	Р30С
	Р40

	Значение К2
	1
	0,8
	1
	0,65
	0,85
	0,5





Таблица 6 – Коэффициент К3
	Значение К1
	Значение К3 при стойкости ТР, мин

	
	До 15
	30
	45
	60
	120
	180

	1,5-1,2
1,15-0,85
До 0,8
	1,6
1,4
1,3
	1,3
1,2
1,15
	1,12
1,08
1,06
	1
1
1
	0,75
0,78
0,8
	0,6
0,65
0,7
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