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УКАЗАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ КОНТРОЛЬНЫХ ЗАДАНИЙ

По дисциплине «Обработка материалов резанием» выполняется одна контрольная работа. Каждое задание имеет сто вариантов. Вариант задания выбирается по двум последним цифрам номера зачетной книжки. Данные выбираются из соответствующих номеру задания таблиц. При этом предпоследняя цифра соответствует левой части задания от соответствующей ей строки. Например, если номер зачетной книжки оканчивается числом 28, то по строке 2 необходимо выбрать из таблиц левую часть задания от графы "номер строки", а по строке 8 - правую.
В конце контрольной работы необходимо дать перечень использованных литературный источников, указать дату выполнения работы, подписать работу.
Задание № 1.
Выбрать материалы, геометрические параметры режущей части, форму передней поверхности токарного резца, типоразмер режущей пластинки. Дать эскиз резца. Показать основные координатные плоскости, указать геометрические параметры в главной секущей плоскости, в плане и в плоскости резания.
Условия обработки приведены в табл. I. Литература /1-6, 9, 10/.

Задание №2.
Определить частоту вращения шпинделя станка, глубину резания, минутную подачу, машинное время при продольном обтачивании на проход шейки вала диаметром от D до d на длине l. Недостающие данные выбрать из табл. II. Дать эскиз обработки. Литература /1-5/.

Задание №3.
На токарно-винтовом станке мод. 16К20 обтачивается заготовка резцом из твердого сплава с заданной геометрией и режимами резания (см. данные табл. III).
Для заданных условий определить:
1. Силы резания Рz, Ру, Pх по эмпирическим формулам теории резания;
2. Силы резания Рz, Ру, Pх по нормативным таблицам режимов резания;
3. Мощность 
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, затрачиваемую на резание и момент сопротивления 
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 резанию;
4. Достаточна ли мощность станка для работы с заданными режимами?
Литература /1, 2, 5-8, 10/.
5. Скорость резания, допускаемую режущими свойствами резца, по эмпирическим формулам теории резания;
6. Скорость резания по нормативным таблицам режимов резания;
7. Частоту вращения шпинделя, соответствующую скорости резания;
8. Из паспорта станка мод. 16К20 принять ближайшее к расчетному значение частоты вращения шпинделя и произвести перерасчет скорости резания, соответствующей принятой паспортной частоте.

9. Привести эскиз (схему) процесса обработки
Литература /5-8, 1-3, 10/.

Задание №4.
На вертикально-сверлильном станке произвести сверление отверстия диаметром D и глубиной l (данные выбрать из табл. IV).
Для заданных условий необходимо:
1. Выбрать режущий инструмент, определить его геометрию.
2. Назначить режимы резания (t, s, v)•
3. Определить но эмпирическим формулам крутящий момент Мкр от сил резания и осевую силу Рo.
4. Определить машинное время. 

5. Привести эскиз (схему) процесса обработки
Литература /5-8, 1, 2, 3, 10/.

Задание №5

На вертикально-сверлильном станке мод. 2Н135 зенкеруют предварительно обработанное отверстие диаметром d до диаметра D на глубину l. Данные выбрать из табл. V.
Необходимо:
1. Выбрать режущий инструмент.
2. Назначить режимы резания.
3. Определить машинное время. 

4. Привести эскиз (схему) процесса обработки
Литература /1-8 /

Задание №6

На горизонтально-фрезерном станке мод. 6М82Г производят цилиндрическое фрезерование плоской поверхности шириной В и длиной l цилиндрической фрезой со спиральными зубьями. Условия об работки выбрать из табл. VI.
Для заданных условий необходимо:
I. Выбрать параметры режущего инструмента, соответствующие условию равномерного фрезерования.
2. Назначить режимы резания с использованием таблиц нормативов.
3. Определить мощность резания и проверить, достаточна ли мощность станка.
4. Определять машинное время. 

5. Привести эскиз (схему) процесса обработки

Литература /1-8/.

Задание №7

На круглошлифовальном станке мод. 3А151 шлифуется шейка вала диаметром d и длинной l; длина вала L. Припуск на сторону а. Данные выбрать из таблицы VII. 

Необходимо:
1. Выбрать шлифовальный круг.
2. Назначить режимы резания.
3. Определить машинное время.

4. Привести эскиз (схему) процесса обработки

Литература /1, 2, 3, 5-8/.

Литература

1. А.М.Цирлин Оптимальное управление технологическими процессами. –М.: Энергоатомиздат, 1986

2. Автоматизированное управление технологическими процессами./ В.Б.Яковлева. Л.: изд. университета, 1978

3. Грановский Г.И., Грановский В.Г. Резание металлов. М.: Высшая школа, 1985.

4. Ящерицын П.И., Еременко М.Л., Жигалко Н.И. Основы резания материалов и режущий инструмент. - Минск: Высшая школа, 1981.

5. Вульф А.М., Резание металлов. -М.: Машиностроение, 1973.
6. Петруха П.Г. Обработка резанием высокопрочных, коррозионно-стойких и жаропрочных сталей. - М.: Машиностроение, 1980.
7. Нефедов Н.Л., Осипов К.А. Сборник задач и примеров по резанию металлов и режущему инструменту. - М.: Машиностроение, 1990.
8. Обработка металлов резанием. Справочник технолога/Под редакцией А. А. Панова. - М: Машиностроение, 1988.
9. Справочник технолога -машиностроителя, т.1, т.2 /Под редакцией А.Г. Косиловой и Р.К. Мещерякова, - М: Машиностроение, 1986.
10. Общемашиностроительные нормативы режимов резания для технического нормирования работ на металлорежущих станках. Ч. 1-2. -М.: Машиностроение, 1974.
11. Бобров В.Ф. Основы теории резания металлов. - М.: Машиностроение, 1975.
12. Обработка материалов резанием: учеб. пособие/ А.А. Рыжкин, К.Г. Шучев, М.М. Климов.- Феникс, 2008.
13. Рыжкин А.А. и др. Физические основы обработки материалов резанием: учеб. пособие.- Изд. центр ДГТУ, 1996.
ПРИЛОЖЕНИЕ

Таблица I
	Материал

заготовки
	Вид обработки
	№ строки
	Система СПИД
	Попереч. сечение державки резца

	Сталь 12Х18Н9Т,


[image: image3.wmf]В

G

=780 МПа
	Обтачивание в упор черновое
	1
	Жесткая
	16x25

	Ковкий чугун,

НВ = 190
	Растачивание в упор
черновое 
	2
	Недостаточно жесткая
	20x30

	Сталь Ст 3,


[image: image4.wmf]В

G

=580 МПа
	Прорезка паза черновая
	3
	Нежесткая
	20x30

	Чугун высокопрочный ВЧ45

НВ=220
	Обтачивание на проход чистовое
	4
	Жесткая
	12x20

	Ковкий чугун

НВ=170
	Обтачивание на проход черновое
	5
	Жесткая
	25x40

	Сталь 50,


[image: image5.wmf]В

G

=750 МПа
	Нарезание резьбы
	6
	Недостаточно жесткая
	25x25

	Бронза Бр. АХ9-4, НВ=120
	Обтачивание на проход тонкое
	7
	Нежесткая
	25x25

	Сталь 45ХН,


[image: image6.wmf]В

G

=750 МПа
	Подрезка торца черновая
	8
	Жесткая
	16x25

	Силумин АК7ч, НВ=70
	Растачивание на проход черновое
	9
	Нежесткая
	25x20

	Сталь 30ХГСА

[image: image7.wmf]В

G

=700 МПа
	Растачивание на проход чистовое
	10
	Жесткая
	25x40


Таблица II
	Скорость резания
	подача
	Число

проходов
	№

строки
	Диаметр начала – конца обработки
	Длина обработки

	
[image: image8.wmf]v

, м/мин
	
[image: image9.wmf]s

, мм/об
	
[image: image10.wmf]i


	
	
[image: image11.wmf]d

D

/

, мм
	
[image: image12.wmf]l

, мм

	70
	0,92
	2
	1
	130/120
	170

	188
	0,43
	1
	2
	45/35
	180

	155
	0,52
	1
	3
	92/84
	130

	130
	0,7
	1
	4
	122/116
	210

	290
	0,78
	2
	5
	74/62
	280

	190
	0,17
	2
	6
	68/55
	110

	70
	0,3
	1
	7
	170/162
	190

	170
	0,87
	1
	8
	56/47
	180

	222
	0,23
	2
	9
	44/36
	290

	167
	0,61
	1
	1 0
	218/212
	50


Таблица III
	№ строки
	Материал

 заготовки
	Геометрические параметры резца
	/Режимы резания
	Диаметр обработки

	
	
	
[image: image13.wmf]0

j


	
[image: image14.wmf]0

1

j


	
[image: image15.wmf]0

a


	
[image: image16.wmf]0

g


	
[image: image17.wmf]0

l


	
[image: image18.wmf]r

, мм/
	t
	s
	V
	D

	1
	Сталь 40,
[image: image19.wmf]В

G

= 570 МПа
	75
	8
	8
	+10
	+5
	1
	4,0
	0,21
	150
	180

	2
	Чугун высокопрочный ВЧ45НВ=220
	45
	8
	8
	+5
	+10
	1
	5,5
	0,78
	70
	120

	3
	Сталь 12Х18Н9Т, НВ180
	90
	8
	12
	+10
	0
	2
	2,0
	0,7
	220
	165

	4
	Серый чугун,НВ210
	90
	8
	10
	+5
	-5
	2
	3,5
	0,61
	180
	145

	5
	Сталь 38ХА,
[image: image20.wmf]В

G

= 680 МПа
	45
	8
	8
	+10
	+ 5
	1
	1,5
	0,26
	160
	190

	6
	Серый чугун,НВ170
	90
	8
	8
	+5
	0
	1
	2,5
	0,3
	165
	170

	7
	Сталь 30ХН
[image: image21.wmf]В

G

= 650 МПа
	75
	8
	12
	+10
	-5
	2
	4,5
	0,7
	190
	80

	8
	Серый чугун, НВ210
	60
	8
	10
	+5
	-5
	2
	2,5
	0,58
	220
	185

	9
	Сталь Ст3 
[image: image22.wmf]В

G

=580 МПа
	50
	8
	8
	+10
	+5
	1
	1,5
	0,23
	180
	90

	10
	Серый чугун, НВ200
	90
	8
	8
	+5
	+10
	1/
	/2.0
	0,9
	175
	130


Таблица IV
	Материал заготовки
	Отверстие
	Обработка
	Материал режущей

части
	№ строки
	Модель станка
	D, мм
	l, мм

	Сталь Ст.5, 
[image: image23.wmf]В

G

= 480 МПа
	 Сквозное
	С/ охлажден.
	Р6М5/
	1
	2Н125
	12Н11
	56

	Чугун СЧ18, НВ 180
	Глухое
	б/охлажден.
	ВК6/
	2
	2Н135
	25Н10
	72

	Сталь 50, 
[image: image24.wmf]В

G

= 710 МПа
	Глухое
	с охлажден.
	Р18/
	3
	2Н125
	8Н12
	50

	Чугун КЧ30-6,  НВ 155
	Сквозное
	с/охлажден.
	ВК6/
	4
	2Н135
	18Н12
	90

	Чугун СЧ 12, НВ 130
	Глухое
	с/охлажден.
	ВК6/
	5
	2Н135
	30Н14
	36

	Бронза Бр АЖН-6-6, НВ 200
	Глухое
	с/охлажден.
	Р6М5/
	6
	2Н135
	12Н11
	80

	Чугун СЧ35 НВ 240
	Сквозное
	б/ охлажден.
	BK8/
	7
	2Н135
	28Н14
	60

	Сталь 30ХГСА, 
[image: image25.wmf]В

G

= 720 МПа
	Глухое
	б/ охлажден.
	ВК6/
	8
	2Н135
	16Н12
	55

	Сталь 12Х18Н9Т, НВ 143
	Глухое
	б/ охлажден.
	Р18/
	9
	2Н135
	12Н12
	38

	Сплав ВТ3-1, 
[image: image26.wmf]В

G

= 980 МПа
	Сквозное
	с/охлажден.
	T15K6/
	10
	2Н135
	22Н12
	70


Таблица V
	Материал заготовки
	Отверстие
	Обработка
	Материал режущей части
	№ строки
	d, мм
	D, мм
	l, мм

	Серый чугун НВ 225 
	Глухое
	б/охлажден. 
	ВК8
	1
	44,5
	47Н11
	35

	Сталь 38ХМЮА, 
[image: image27.wmf]В

G

=750 МПа 
	Глухое 
	с охлажден. 
	Р6М5
	2
	50
	53Н11
	70

	Сталь 35 
[image: image28.wmf]В

G

=580 Мпа  
	Сквозное
	с охлажден. 
	BK8
	3
	30
	32Н11
	35

	Сталь 65Г, 
[image: image29.wmf]В

G

=850 МПа
	Сквозное
	с охлажден. 
	Р18
	4
	25,6
	28Н11
	90

	Серый чугун, НВ 120
	Сквозное 
	б/охлажден.
	ВК8
	5
	40,4
	42Н11
	60

	Силумин АЛЧ,  НВ 60 
	Глухое
	б/охлажден.
	T5K10
	6
	38,4
	41Н11
	45

	Бронза Бр. АМц 9-2 НВ100 
	Сквозное 
	б/охлажден. 
	ВК8
	7
	35,5
	38111
	50

	Сталь Ст5,  
[image: image30.wmf]В

G

=560 Мпа
	Глухое
	с охлажден. 
	Р18
	8
	24,5
	26Н11
	35

	Латунь ЛК 80-3, НВ 100
	Сквозное
	б/охлажден.
	T15K6
	9
	30
	33Н11
	70

	Серый чугун НВ, 190
	Сквозное
	б/охлажден.
	ВК-6
	10
	48
	50Н11
	25


Таблица VI
	Материал заготовки
	Заготовка
	№ строки
	Обработка
	В, мм
	l, мм
	t,мм

	Сталь СтЗ.
[image: image31.wmf]В

G

=460 МПа
	Поковка
	1
	Черновая
	40
	350
	1,5

	Серый чугун НВ 180
	Отливка
	2
	Получистовое 
[image: image32.wmf]2

=

a

R

,5
	100
	280
	2

	Сталь 40Х,
[image: image33.wmf]В

G

= 700 МПа
	Поковка
	3
	Чистовая 
[image: image34.wmf]6

,

1

=

a

R


	140
	500
	3,2

	Алюминий АК8,
[image: image35.wmf]В

G

=490 МПа
	Штамповка
	4
	Получистовое 
[image: image36.wmf]20

=

Z

R


	50
	200
	2,5

	Серый чугун НВ160
	Отливка
	5
	Черновая
	65
	280
	2,5

	Сталь ЗОХГС, 
[image: image37.wmf]В

G

=800 МПа
	Штамповка
	6
	Получистовое 
[image: image38.wmf]20

=

Z

R


	120
	200
	1.8

	Серый чугун НВ220
	Отливка
	7
	Черновая
	60
	380
	3,2

	Сталь 45ХН, 
[image: image39.wmf]В

G

= 750 МПа
	Поковка
	8
	Получистовое 
[image: image40.wmf]20

=

Z

R


	85
	400
	1,5

	Серый чугун НВ 200
	Отливка
	9
	Черновая
	40
	200
	2,2

	Сталь 12Х18Н9, НВ143
	Прокат
	10
	Получистовое 
[image: image41.wmf]2

=

a

R


	55
	350
	3,2

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


Таблица VII
	Материал

заготовки- сталь
	Обработка
	Шлифование
	№
	d, мм
	l, мм
	L, мм
	a, мм

	У7А закаленная HRC=60
	Чистовая 
[image: image42.wmf]0

.

1

=

a

R


	С продольной подачей на проход
	1
	60Н7
	150
	310
	0,12

	Ст5 незакаленная
	Чистовая 
[image: image43.wmf]5

.

0

=

a

R


	С радиальной подачей на проход
	2
	30Н7
	220
	500
	0,22

	35 незакаленная
	Предварит. 
[image: image44.wmf]5

.

2

=

a

R


	С продольной подачей на проход
	3
	25Н6
	160
	450
	0.3

	40 незакаленная
	Предварит.
[image: image45.wmf]0

.

2

=

a

R


	С продольной подачей на проход
	4
	90Н7
	190
	300
	0,12

	45Х закаленная, HRC=45
	Чистовая 
[image: image46.wmf]0

.
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