Переход 1. Черновое точение контура
Глубина резания t =2 мм
1) Расчет длины рабочего хода суппорта:

мм

             – длина резания;

	- величина подвода и перебега инструмента;
2) Назначаем величину подачи суппорта на оборот шпинделя станка по нормативам:

	- при глубине резания t =2 мм для резца с пластиной из твердого сплава Т14К8
3) Определим стойкость в минутах резания инструмента наладки по нормативам:

	

	 – стойкость машинной работы станка при наличии 3 инструментов в наладке и средней степени различия их загрузки.

	– коэффициент времени резания;


             принимаем 
       4) Рассчитаем скорость резания:

	  


	 - табличная скорость резания при глубине резания t=2мм, подаче.

            – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (стали 45);


	– коэффициент, зависящий от стойкости () и марки твердого сплава инструмента (Т15К6)


	– коэффициент, зависящий от вида обработки (при растачивании поверхности диаметром )
       5)Определим число оборотов шпинделя станка:

	об/мин
       6) Назначим величину числа оборотов шпинделя по паспорту станка:

             об/мин
       7) Уточним скорость резания по принятому числу оборотов шпинделя:

            
       8) Рассчитаем основное машинное время обработки:

	 
       9) Проведем проверочные расчеты по мощности резания.
            Определим силу резания по нормативам:

            кГ 

            =0,75 – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (сталь 45)



            =0,9– коэффициент, зависящий от скорости резания ()  и переднего угла () при точении стали 45 инструментом из твердого сплава Т15К6


           По справочнику выбираем значение = 240 кГ  при глубине резания t = 2 мм и подаче = 0,5 мм/об
           Рассчитаем мощность резания:

            

Переход 2. Чистовое точение контура 
Глубина резания t =0,5 мм
1) Расчет длины рабочего хода суппорта:

мм      

             – длина резания;

	- длина подвода и перебега инструмента;
2) Назначаем величину подачи суппорта на оборот шпинделя станка по нормативам:

	
3) Определим стойкость в минутах резания инструмента наладки по нормативам:
	[image: ]

	 – стойкость машинной работы станка при наличии 3 инструментов в наладке и средней степени различия их загрузки.

	– коэффициент времени резания;

            [image: ] принимаем 
       4) Определим скорость резания:

	  


	 - табличная скорость резания при глубине резания t=0,5мм, подаче

            – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (стали 45);


	– коэффициент, зависящий от стойкости () и марки твердого сплава пластины режущего инструмента (Т15К6)
	[image: ]– коэффициент, зависящий от вида обработки (при растачивании поверхности диаметром [image: ])
       5)Определим число оборотов шпинделя станка:

	об/мин
       6) Назначим величину число оборотов шпинделя по паспорту станка:

             об/мин
       7) Уточним скорость резания по принятому числу оборотов шпинделя:

            
       8) Рассчитаем основное машинное время обработки:

	 
       9) Проведем проверочные расчеты по мощности резания.
            Определим силу резания по нормативам:

            кГ 
            [image: ]=0,75 – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (сталь 45)


            [image: ]=0,9– коэффициент, зависящий от скорости резания ()  и переднего угла () при точении стали 45 инструментом из твердого сплава Т15К6
           По справочнику выбираем значение [image: ]= 30 кГ  при глубине резания t = 0,5 мм и подаче [image: ]= 0,2 мм/об
           Рассчитаем мощность резания:

            

Переход 3. Черновое точение контура.
Глубина резания t =2 мм
1) Расчет длины рабочего хода суппорта:

мм

             – длина резания;

	- длина подвода и перебега инструмента;
2) Назначаем величину подачи суппорта на оборот шпинделя станка по нормативам:

	
3) Определим стойкость в минутах резания инструмента наладки по нормативам:
	[image: ]

	 – стойкость машинной работы станка при наличии 3 инструментов в наладке и средней степени различия их загрузки;

	– коэффициент времени резания;

            [image: ] принимаем       
 4) Рассчитаем скорость резания:

	  


	 - табличная скорость резания при глубине резания t=2мм, подаче

            – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (стали 45);


	– коэффициент, зависящий от стойкости () и марки твердого сплава пластины режущего инструмента (Т15К6)


	– коэффициент, зависящий от вида обработки (при растачивании поверхности диаметром )
       5)Определим число оборотов шпинделя станка:

	об/мин
       6) Назначим величину число оборотов шпинделя по паспорту станка:

             об/мин
       7) Уточним скорость резания по принятому числу оборотов шпинделя:

            
       8) Рассчитаем основное машинное время обработки:

	 
       9) Проведем проверочные расчеты по мощности резания.
            Определим силу резания по нормативам:

            кГ 
            [image: ]=0,75 – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (сталь 45)

            [image: ]=1– коэффициент, зависящий от скорости резания ()  и переднего угла ([image: ]) при точении стали 45 инструментом из твердого сплава Т15К6
           По справочнику выбираем значение [image: ]= 240 кГ  при глубине резания t = 2 мм и подаче [image: ]= 0,5 мм/об
           Рассчитаем мощность резания :

            

Переход 4. Чистовое точение контура.
Глубина резания t =0,5 мм
1) Расчет длины рабочего хода суппорта:

мм

             – длина резания;
	[image: ]- длина подвода и перебега инструмента;
2) Назначаем величину подачи суппорта на оборот шпинделя станка по нормативам:

	
3) Определим стойкость в минутах резания инструмента наладки по нормативам:
	[image: ]

	 – стойкость машинной работы станка при наличии 3 инструментов в наладке и средней степени различия их загрузки;

	– коэффициент времени резания;

            [image: ] принимаем     
   4) Определим скорость резания:

	  


	 - табличная скорость резания при глубине резания t=0,5мм, подаче

            – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (стали 45);


	,25– коэффициент, зависящий от стойкости () и марки твердого сплава пластины режущего инструмента (Т15К6)


	– коэффициент, зависящий от вида обработки (при растачивании поверхности диаметром )
       5)Определим число оборотов шпинделя станка:

	об/мин
       6) Назначим величину число оборотов шпинделя по паспорту станка:

             об/мин
       7) Уточним скорость резания по принятому числу оборотов шпинделя:

            
       8) Рассчитаем основное машинное время обработки:

	 
       9) Проведем проверочные расчеты по мощности резания.
            Определим силу резания по нормативам:

            кГ 
            [image: ]=0,75 – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (сталь 45)

            [image: ]=0,9– коэффициент, зависящий от скорости резания ()  и переднего угла ([image: ]) при точении стали 45 инструментом из твердого сплава Т15К6
           По справочнику выбираем значение [image: ]= 30 кГ  при глубине резания t = 0,5 мм и подаче [image: ]= 0,2 мм/об
           Рассчитаем мощность резания :

            

Переход 5. Прорезание канавки и снятие фаски.
Глубина резания t =2,5 мм
1) Расчет длины рабочего хода суппорта:

мм

              мм - величина подвода  и перебега инструмента

              – длина резания;
2) Назначаем величину подачи суппорта на оборот шпинделя станка по нормативам:

	- при точении неглубоких канавок шириной не более 20 мм.
3) Определим стойкость в минутах резания инструмента наладки по нормативам:

	

	 – стойкость машинной работы станка при наличии 3 инструментов в наладке и средней степени различия их загрузки.

	– коэффициент времени резания;
       4) Рассчитаем скорость резания:

	  


	 - табличная скорость резания при обработке прорезными резцами и подаче           

            – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (стали 45);


	– коэффициент, зависящий от стойкости () и марки твердого сплава пластины режущего инструмента (Т15К6)


	– коэффициент, зависящий от вида обработки (при растачивании поверхности диаметром )
       5)Определим число оборотов шпинделя станка:

	об/мин
       6) Назначим величину число оборотов шпинделя по паспорту станка:

             об/мин
       7) Уточним скорость резания по принятому числу оборотов шпинделя:

            
       8) Рассчитаем основное машинное время обработки:

[bookmark: _GoBack]	 
       9) Проведем проверочные расчеты по мощности резания.
            Определим силу резания по нормативам:

            кГ 
            [image: ]=0,75 – коэффициент, зависящий от обрабатываемого материала (сталь 45)


            [image: ]=1,1– коэффициент, зависящий от скорости резания ()  и переднего угла () при точении стали 45 инструментом из твердого сплава Т15К6
           По справочнику выбираем значение [image: ]= 150 кГ  при глубине резания t = 2,5 мм и подаче [image: ]= 0,2 мм/об
           Рассчитаем мощность резания :
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