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Предмет '‘Основы обработки материалов и инструмент” является 
одним из основных предметов специального цикла при подготовке спе- 
циалистов в ссузах и определяет, что должен знать и уметь выпускник 
по методам обработки материалов резанием на универсальном оборудо
вании, на станках с программным управлением при использовании ре
жущих инструментов различных конструкций. Последовательность (ал
горитм) выбора режущего инструмента при токарной обработке анало
гичен алгоритму выбора инструмента для других видов обработки.

Выбор инструмешпа. Предложенная последовательность выбора 
инструмента позволяет наикратчайшим путем прийти к наиболее эф
фективному решению задачи инструментального оснащения техноло
гического процесса токарной обработки. В зависимости от конкрет
ных особенностей техпроцесса, имеющегося оборудования и осна
стки возможны различные варианты.

Т а б л и ц а  1

Рекомендуемая
последовательность

действий

Основные факторы, влияющие 
на выбор

1. Выбор системы креп
ления режущей пластины

свойства обрабатываемого материала 
возможность использования двусто
ронних пластин 
жесткость системы "станок- 
приспособление-инструмент- 
заготовка*’

2. Выбор типа державки и 
формы режущей пластины

профиль обрабатываемой поверхности 
технологические особенности обору
дования
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Окончание табл. 1
1

3. Выбор размера и гео
метрии передней поверх
ности пластины

свойства обрабатываемого оборудования 
максимальная величина глубины реза
ния для данной операции 
форма пластины и величина главного 
угла в плане;
конструкция пластины (1-2-сторонняя)

4. Выбор радиуса г при 
вершине пластины

требования по шероховатости поверх
ности обрабатываемой детали 
жесткость системы «станок-приспо- 
собление-инструмент-заготовка»

5. Выбор размера держав
ки и посадочного гнезда 
пластины присоедини
тельного

размеры резцедержателя станка 
выбранный в п.З размер режущей пла
стины

6. Выбор марки твердЪго 
сплава режущей пластины

тип операции 
условия обработки 
область применения по ISO

Выбор подачи. Черновая обработка. При черновой обработке 
следует стремиться выбрать максимально возможную подачу. Ограни
чениями при этом являкугся мощность станка; жесткость системы ”ста- 
нок-приспособление-инструмент-заготовка", несущая способность вы
бранной режущей пластины с учетом геометрии передней поверхности. 
Экономически целесообразны при черновой обработке такие режи
мы, при которых большой удельный съем металла достигается за 
счет комбинации большой подачи и умеренной скорости резания.

Чистовая обработка. Величина чистовой подачи в зависимости 
от требуемого качества обработанной поверхности (параметр R а̂х) 
при заданном радиусе и при вершине инструмента может быть оп
ределена по графику или вычислена по формуле. Следует помнить, 
что полученное теоретическим путем значение чистовой подачи 
обеспечит на практике требуемое качество обработанной поверхно
сти только при соблюдении следующих условий: используемая 
геометрия передней поверхности пластины обеспечивает устойчи
вое стружкодробление, скорость резания выбрана достаточно высо
кой, чтобы избежать наростообразования, отсутствуют вибрации.
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Выбор скорости резания. Исходными данными для определения 
скорости резания Vc являются: марка обрабатываемого материала и 
его твердость, марка твердого сплава, величина подачи f„, мм/об. 
Необходимо также указать период стойкости инструмента. Выбор 
скорости резания начинается с определения начальной скорости 
резания Vco. Затем определяется действительная скорость резания 
Vc с учетом требуемой стойкости инструмента и отклонений твер
дости обрабатываемого материала.

Определение начальной скорости резания Vco. Для определения 
начальной скорости приведена таблица для различных обрабаты
ваемых материалов в зависимости от подачи и марки твердого 
сплава. Значения скоростей резания, приведенные в таблицах, рас
считаны на базовый период стойкости режущей кромки в 15 мин.

Определение действительной скорости резания Vc. Действи
тельная скорость резания определяется по формуле

V r = Vсо • Кнв • Kt,

где к нв -  поправочный коэффициент, зависящий от разности реальной 
твердости обрабатываемого материала и табличного значения;

kt -  поправочный коэффициент для периодов стойкости, отлич
ных от 15 мин.

Выбор размера и геометрии передней поверхности пластины. 
Основным фактором при выборе геометрии передней поверхности 
режущей пластины является тип обработки (чистовая, получисто- 
вая, черновая)

Т а б л и ц а  2

Параметры режимов 
резания

Тип обработки
чистовая получистовая легкая

черновая
черновая

Глубина резания t, мм 0,25... 2,0 0,5...3,0 2,0...6 ,0 5,0... 10,0
Подача f„, мм/об 0,05...0,15 0,1...0,3 0,2...0,5 0,4...1,8
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Выбор присоединительного размера державки и посадочного 
гнезда пластины. Присоединительный размер державки определя
ется типом используемого оборудования. При возникновении не
скольких вариантов предпочтение следует отдать тому, при кото
ром сечение державки максимально, а вылет минимален. Посадоч
ное гнездо в выбранной державке должно соответствовать форме и 
размеру используемой пластины. Для исключения ошибок можно 
руководствоваться правилом, основанном на совпадении соответст
вующих элементов стандартных обозначений.

Т а б л и ц а  3

Пластина с N м G 12 04 08 - 43
Державка для наруж
ного точения Р с L N R 25 25 м 12 X

Державка для внут
реннего точения

5 25 - Р с L N R 12 X

Выбор радиуса при вершине пластины подачи

Т а б л и ц а  4

Радиус 
при вер
шине 
Ге, мм

Рекомендуемый диапазон подач
Более высокие подачи 
рекомендуются для пла
стин:

0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

углом при вершине не 
менее 60° 
односторонних 
с углом в плане менее 90° 
при обработке материа
лов с хорошей обраба
тываемостью

Диапазон 
подачи fn, 
мм/об

0,25...0,35 0,4... 0,7 0,5...1,0 0,7...1,3 1,0...1,8

Выбор марки твердого сплава режущей пластины от обраба
тываемого материала по ISO.
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Т а б л и ц а  5

Параметры Тип обработки
режимов реза- чистовая получистовая легкая черновая черновая
ния Р/М S Р/М S Р/М S Р/М S
Р Сталь -43 -31 -46 ♦СМТ -49 ♦СМТ -86 -

М Нержавеющая -43/-46 -31 -46 ♦СМТ -49 ♦СМТ -49 -

Жаропрочные
сплавы

*NMP -31 *NMP -31 ♦NMP ■ ♦NMP "

К Чугун *NMA *смт ♦NMA ♦СМТ ♦NMA ♦СМТ ♦NMA ♦СМТ
Цветные сплавы *NMP -Al ♦NMP -Al ♦NMP -А1 ♦NMP -А1
Г руппа 
по ISO Обрабатываемый материал Пример материалов

Стали углеродистые: 
легированные
высоколегированные и инструментальные

08кл, 10, А12, СтЗ, 45, А40Г, 60, 
20Х, 12НХ13А, ШХ15ГС, 7ХФ, 
9ХС, ХВГ, Р6М5, У8А_________

Нержавеющие стали 
Титановые сплавы

12X13, 12Х18Н10Т 
ВТЬОО, ВТ5,ВТ14

Чугуны
Цветные металлы

СЧ45, ВЧЮО, КЧ50-5 
АМГ2, Д16, АЛЗ, Л96, МООк

Л и т е р а т у р а

1. Типовая учебная программа по предмету «Основы обработки 
материалов и инструмент».

2. Каталог инструмента фирмы Sandvik Coromant.
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Технологическими путями повышения работоспособности ме- 
|<»ллорежущего инструмента из быстрорежущих сталей является 
(|)ормирование на их рабочих поверхностях износостойких слоев. 
( 'реди методов формирования на поверхности инструмента износо- 
с гойких покрытий находится вакуумная электродуговая (ВЭД) тех
нология, которая рассматривается рядом авторов как серьезная аль
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