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Предисловие

XXVI съезд определил основные направления экономического раз­
вития страны на длительный период. В решениях съезда четко поставлена 
задача: «...продолжать осуществление своей экономической стратегии, 
высшая цель которой — неуклонный подъем материального и культур­
ного уровня жизни народа, создание лучших условии для всестороннего 
развития личности на основе дальнейшего повышения эффективности 
всего общественного производства, увеличения производительности тру­
да, роста социальной и трудовой активности советских людей» (Мате­
риалы XXVI съезда КПСС. М.: Политиздат, 1981. 223 с.).

В области обработки деталей на металлорежущих станках кроме 
увеличения производительности намечена программа повышения точ­
ности металлорежущих станков на 20—30 %, а также организации про­
изводства новых видов режущего инструмента и внедрения прогрессив­
ной технологии.

Поставленные задачи имеют непосредственное отношение к пред­
приятиям, эксплуатирующим токарно-револьверные автоматы — станки 
с автоматизированным циклом обработки деталей. Наличие в народном 
хозяйстве СССР большого парка отечественных и зарубежных токарно­
револьверных автоматов, а также сложность разработки технологиче­
ского процесса изготовления деталей на автоматах вследствие недостатка 
или отсутствия необходимых сведений обусловили издание этого спра­
вочника.

Ранее изданные книги, в основном посвященные описанию конструк­
тивных особенностей узлов автоматов, мало затрагивали вопросы, свя­
занные с применением дополнительных устройств и разработкой техноло­
гического процесса.

При использовании технической документации, поставляемой со стан­
ком или дополнительным устройством, технологу приходится пользо­
ваться большим набором руководств к станкам и другими вспомогатель­
ными справочными материалами.

Автором сделана попытка объединить разрозненные сведения в одной 
книге, являющейся фактически продолжением ранее выпущенного спра­
вочного пособия «Наладка одношпиндельных токарных автоматов» (Л.: 
Машиностроение, Ленингр. отд-ние, 1978), в котором приведены сведения- 
об автоматах продольного точения,

В настоящей книге материалы о токарно-револьверных автоматах, 
эксплуатируемых в СССР, размещены в виде таблиц в порядке, удобном 
для использования их при разработке карт наладок. Даны рекомендации 
по составлению технологического процесса изготовления деталей. Под­
робно изложена методика составления технологического процесса, опре­
деления штучного времени. Приведены операционные технологические ка­
рты с примерами обработки деталей и вспомогательные сведения, нсобхо-
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димые при расчете наладок. Указаны размеры вспомогательного инстру­
мента, используемые в расчетах.

Впервые приведены сведения о новых токарно-револьверных автома­
тах повышенного класса точности, выпускаемых отечественной промыш­
ленностью, дополнительных устройствах, режимах резания, данные для 
построения шаблонных холостых перемещений.

В книге использованы материалы Ленинградского особого конст­
рукторского бюро автоматов и револьверных станков Станкостроитель­
ного производственного объединения им. Я. М. Свердлова, опыт пере­
довых станкостроительных фирм, а также результаты работы автора в 
области технологии обработки деталей на токарных автоматах.

Автор с благодарностью примет замечания и пожелания по содержа­
нию книги, которые следует направлять по адресу: 191065, Ленинград, 
уд. Дзержинского, 10, ЛО изд-ва «Машиностроение».



Г лава  I 
СВЕДЕНИЯ, НЕОБХОДИМЫЕ ДЛЯ РАСЧЕТА 
НАЛАДОК ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ  
АВТОМАТОВ

1. ПРИНЦИП РАБОТЫ АВТОМАТА

Одношпиндельные токарно-револьверные автоматы предназначены 
для токарной обработки деталей из пруткового материала различных 
сечений (круглого, шестигранного, квадратного и др.). Принцип работы 
автомата (рис. 1) следующий. Пруток, выдвинутый на длину обрабатыва­
емой детали из цанги и зажатый ею, вращается в шпинделе, имеющем 
различные частоты вращения в одном цикле. Обработка детали осущест­
вляется режущими инструментами, закрепленными в резцедержателях 
(державках), устанавливаемых в револьверную головку или на поперечных

Рис. 1. Принцип работы то­
карно-револьверного авто­

мат»

суппортах. Револьверная 
головка имеет шесть или 
восемь позиций (гнезд) для 
установки резцедержате­
лей, в каждом из которых 
может быть расположено 
до трех инструментов.

Все движения режущие инструменты получают от кулачков, установ­
ленных на распределительном валу автомата, через систему рычагов. 
Плечо рычага, контактирующего с кулачком, оканчивается роликом, сво­
бодно обкатывающим поверхность кулачка. Деталь обрабатывается за один 
оборот распределительного вала.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ АВТОМАТОВ
При разработке технологичесого процесса изготовления деталей 

на автоматах технические характеристики дают возможность правильно 
выбрать типоразмер станки, соответствующий конструктивным парамет­
рам обрабатываемой детали.
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Т а б л и ц а  1. Технические характеристики

Объ­
ект Параметр

Модель

1112 1 А112 1Б112

О
бр

аб
ат

ы
ва

е­
мы

й 
пр

ут
ок Размер сечения:

круглого (диаметр) 
шестигранного (под ключ) 
квадратного (сторона к в а ­
драта)

\2
10

8

12 (18) 
10 (14 )  

Ч (12)

12 (16) 
10 (13) 

8 (11)

кя Подача прутка 60 60 60
s Длина обточки 50 50 600)Я J5 Длина резьбы:
Ю PJ■Я (П наружной:Л «
Ь" £ по стали М8 М8 м ю
те «YQ ч » латуни М10 М10 М12
СО внутренней:
о.о по стали — — М8
о » латуни — М10

Частота вращения, об/мин:
левого 700— 4000 --- 475— 5900
правого 140— 1980 192 — 4944 155— 1965

Л Число ступеней частот вра­
§. щения:
X левого 8 — 12
IS правого 16 16 12с
я Число автоматических пере­

ключений частот вращения в
цикле:

левого 1 — 2
правого 1 2 2

к; Диаметр револьверной головки 100 100 100
CQ Количество отверстий под ин­ 6 6 6
& 2 струмент
« Я Диаметр отверстия под ин­ 19,05 19,05 19,05
Л g струмент
S g Расстояние от торца шпинделя
ffi ^ до револьверной головки:
CL наибольшее 120 135 135

наименьшее 70 65 65

•0*5 о.Ч Л O Наибольшая длина хода 50 50 50
O s c  «  ft t Наибольшая величина регули­ 20 20 20
a. 8 *P* BQ у ровки

Ш Количество суппортов 3 6 3
2 я Наибольшая длина хода от к у ­x н O' ft лачка:
o ° переднего и заднего с у п ­ 92 32 92
с  в портов
o & вертикального суппорта 26 32 26
с  w продольного суппорта
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отечественных токарно-револьверных автоматов, мь

1Д11? 1Е110,
1Е110П

1118 J А 118 1Б118 1ДП8

12 (16; 10 (16) 18 lfc\(25) 18 (22) 18 (22)
10(13) 8 (1 3 ) 14 14 (19) 14 (19) 14 (19)

8 (1 1 ) 7 (1 1 ) 12 12 (17) 12 <1|) 2 (14)

60 70 60 60 60 $0
50 60 50 50 5С '50

М10 М10 М10 М10 Ml 2 MI0
М12 М12 М12 MJ2 М14 М14

М8 М8 _ М10 М8
4 1 0 т о — М12 М12

4 0 0 - 5 0 0 0 32 — 5000 550 -3200 375-  *4675 400—5000
125- 1600 63 — 1250 112— 1590 1 5 1 - 3 8 9 5 125— 1650 125— 1600

11 23 8 12 11
11 14 16 16 12 11

2 5 1 2 2
А 3 1 2 2 2

100 125 100 100 100 100
6 6 или 8 6 6 6 6

19,05 20 19,05 19.05 19.05 19,05

135 130 120 135 135 135
65 50 70 65 65 65

50 60 50 50 50 50
20 20 20 20 20 20

3 4 3 3 3 3

32 32 32 32 32 32

26 32 26 32 26 26
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Объ­
Параметр

Модель

ект
1112 1А 112 1Б 112

Наибольшая величина регули­
ровки:

поперечная:

л
переднего и заднего суп­
портов

8 6 6

ао вертикального суппорт* 8 10 10
сс>, продольная:
о вертикального суппорта 3 б 6
2

1
Перемещение на одно деление 

лимба:
аVсо

переднего и заднего суп­
портов

0,02 0,02 0,013

С вертикального суппорта 
Наличие жестких упоров:

0,02

у переднего и заднего суп­
портов

Есть Есть Ecu

у вертикального суппорта Нет Нет Нет

ч
Время разжима, зажима цан­

ги и подачи прутка, с
0,5 0 4 0,51

во
«е
2

Время изменения частоты вра­
щения шпинделя, с

0,25 0,5 0,5

кл Время изменения направления 
вращения шпинделя, с

0,25 — 0,51

S
5

Время поворота револьверной 
головки, с

0,5 0,4 0,51

SCL
СО<Я

Время одного оборота распре­
делительного вала при ускорен­
ном вращении,

— —

а. Время изготовления одной д е ­
тали, с

3— 200 2 — 180 3 , 1 - 3 1 3

П
ри

во
д

гл
ав

н
ог

о
дв

и
ж

ен
и

я

Частота вращения электродви­
гателя, об/мин

Мощность, кВт

1420

2,2

1420

2,8

1420

2,8

*о

Габаритные размеры (длина < 
X ширина х  высота), мм

1530, :  
Х 7 4 0 Х  
X 1180

1540 X 
Ч&>5 < 
Л 1330

15 5 X 
Х §  5 X 
X 1400

Sа
5

Длина станка с поддержива­
ющим устройством

4300 4400 3790

Масса, кг 1 00 950 1020
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Продолжение табл. I

питоматп

1ДП2 1Е110,
1Е110П

1118 ! А118 1Б118 1Д 118

6 6 8 6 6 6

4 6 8 10 10 4

6 10 3 5 6 6

0,02 0,01 0,02 0,02 0,013 0.02

- 0,01 0.0^ - -

Есть Есть Есть Есть Есть Есть

Нет » Нет Her Пет Нет

0,51 0,5 0,5 0,4 0.51 0,51

0,5 0 , 3 - 1 0,25 0 5 0,о 0,5

0.5 0,6*^ 1,5 0,25 - 0.51 0,5

0,51 0,5 0,5 0,4 0,51 0,51

- 6,6 - - - -

6 —266 2,7 302 3 - 200 3— 180 3,1 - 3 1 3 6 —266

950 950 14 0 1420 1420 950

2,2 2,2 '2,2 2,8 2,8 2,2

1630Х 1690 X 1530Х 1540Х 1565 X 1G30 X
Х 7 4 0 Х  1410 X  775 > 1585 Х 7 4 0 У  118) У 625 X 1330 X 815 X 

У 1400
X 740 X 
X 1410

3600 3730 4300 4300 3790 3600

1100 1285 1200 950 1050 1100
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Объ­
Параметр

Модель

ект
1Е116,
1 Е 116П 1124 1Б 124 |

О
бр

аб
ат

ы
ва

е­
мы

й 
пр

ут
ок Размер сечения;

круглого (диаметр) 
шестигранного (под ключ) 
квадратного (сторона к в а ­
драта)

16 (22) 
13 (19) 
И (14)

24 (30) 
19 (24) 
17 (19)

25 (30) 1 
19 (?4) ! 
17 Г9)

3?
СО
2о
2 лЮ t=L
Я « ь* нсо о О fcf 
СОао

р

Подача прутка 
Длина обточки 
Длина резьбы: 

наружной: 
по стали 
» латуни 

внутренней: 
по Стали 
» латуни

70
60

М12
М14

М10
М12

90
80

М18
М22

90 | 
80 ]

М18
М22

Ш
пи

нд
ел

ь

Частота вращения, об/мин: 
левого

правого

Число ступеней частот вра­
щения:

левого
правого

Число автоматических пере­
ключений частот вращения в 
цикле:

левого
правого

25 - 4 0 0 0  или 
4 0 - 6 3 0 0  

50— 1000 или 
8 0 - 1 6 0 0

23
14

б
3

190— 2400 

95 1200

12
12

2
2

2 0 0 ^ 3 1 5 0  

80 -  1250

13
13

3
3

Р
ев

ол
ьв

ер
н

ая
го

ло
вк

а

Диаметр револьверной головки 
Количество отверстий под ин­

струмент
Диаметр отверстия под ин­

струмент
Расстояние от торца шпинделя 

до револьверной головки: 
наибольшее 
наименьшее

125 
6 или 8 .

20

130
50

140
6

25,4

180
64

140
6

25,4

180
64

Р
ев

ол
ь­

ве
рн

ы
й

су
п

по
рт Наибольшая длина хода 

Наибольшая величина регули­
ровки

60
20

80
36

80
36

П
оп

ер
еч

ны
е

су
пп

ор
ты

Количество суппортов 
Наибольшая длина хода от к у ­

лачка:
переднего и заднего суп­

портов 
вертикального суппорта 
продольного суппорта

4

32

32

3

40

30

3

40

40
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Продолжение табл I

• птомат а

1136 1Б13о 1Б 125 1Е125.
1Е125П 1Б140 1Е140.

1Е140П

36 (42) 36 (42) 25 (30) 25 (30) 40 (45) 40 (45)
30 (36) 30 (36) 19 (24) 19 (24) 36 36
24 (27) 24 (27) 17 (19) 17 (19) 27 (30) 27 (30)

90 90 100 110 100 110
80 80 90 100 90 100

М22 М22 М18 Ml 8 М24 М27
М27 М27 М24 М20 М3 2 МЗО

__ М18 М16 М20 М24
М20 М18 М27 М27

120— 1500 160— 2500 200 — 3150 125 — 4000 160— 2500 8 0 - 2 5 0 0

60— 750 6 4 — 1000 80— 1250 63 — 500 63 — 1000 40— 315

12 13 13 23 13 23
12 13 13 17 13 17

2 3 3 4 3 4
2 3 3 2 3 2

140 140 160 160 160 160
6 6 6 6 или 8 6 6 или 8

25,4 25,4 * 31,75 32 или 25 31,75 32 или 25

180 180 210 235 210 235
64 64 75 75 75 75

80 80 100 100 100 100
36 36 35 60 35 60

3 3 4 4 4 4

40 40 45 45 45 45

30 40 45 45 45 45
— — 70 80 70 80
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Объ­
Параметр

Модель

ект
1E1I6,
1Е116П 1124 1Б124

Наибольшая величина регули­
ровки:

поперечная:

a
переднего и заднего суп ­

портов
6 6 6

а.
о вертикального суппорта 6 8 8
с продольная:*
о вертикального суппорта 10 5 10
зк
о

Перемещение на одно деление 
лимба:

о.
си
со

переднего и заднего суп­
портов

0,01 0,02 0,06?

С вертикального суппорта 
Наличие жестких упоров:

0,01 “ •

у переднего и заднего суп­
портов

Есть Есть Есть

у вертикального суппорта » Нет Her

ч
СО

Время разжима, зажима цан­
ги и подачи прутка, с

0,5 1,0 1,0

CQ

в
3

Время изменения частоты вр а­
щения шпинделя, с

тСОо

0,25 0,25

X
Л
ч
а>

Время изменения направления 
вращения шпинделя, с

0 ,5— 1,5 0,25 0,5

X
4о
5с.со
СО

0 .

Время поворота револьверной 
головки, с

Время одного оборота распре­
делительного вала при ускорен­
ном вращении, с

0,5

6,6

0,667 0,67

Время изготовления одной де­
тали, с

2,7 —  302 8 — 360 8 , 1 - 3 6 3

П
ри

во
д 

■ 
гл

ав
н

ог
о 

дв
и

ж
ен

и
я

Частота вращения электродви­
гателя, об/мин

Мощность, кВт

950

3.0

1500

3,7

i
1440

4,5 j
J

Xо

Габаритные размеры (длина X 
X ширина х  высота), мм

1760Х 
Х 7 7 5 Х  1580

1800Х 
X 925 X 
X 1327

1
1870 X 

X 7 9 0 X  1500

X
со
н
U

Длина станка с поддержива­
ющим устройством

3730 4290 3880

Масса, кг 1289 1785 1750 ^

П р и м е ч а н и е .  Размеры, указанные в скобках,

|

, «- с применением устрой
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Продолжение табл. t

• томата

1136 1Б136 1Б 125 1 Е 125, 
1Е125П

1Б140 1Е140,
1Е140П

6 6 10 15 10 15

8 8 10 15 10 15

5 10 6 15 6 15

0,02 0,062 0,062 0,02 0,062 0,02

- - - 0,02 - 0,0?

Есть Есть Есть Есть Есть Есть

Нет Нет Нет » Нет -

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1.0

0,25 0,25 0,5 0,5 — 2 0,5 0 , 5 - 2
1
! 0,25 0,5 0,5

СО1ООо

0,5

«о1ООо

1
0,667 0,67 1,0 1,0 1.0 1,0

- - 7,5 13,7 7,5 13,7

8—360 11,6 — 363 1 0 . 1 - 6 0 8 ,3 6 .11— 60? 10,1— 608,3 6 , 1 1 - 6 0 2

1500 1440 1440 960 1440 960

3,7 4,5 4.5 4,0 7,0 5,5

1800 X 
*  925 X 1327

1870 X 
К 7 9 0 Х  1500

1
4200 X 

X 890 X I 500
21G0X 

X 1000 X 1510
4200 X 
X 890 X 
X 1500

2160 X 
X 1000 X 

X 1510

4290 3880 4200 4200 4200
|  ̂ |

4200
1

1800 || 1750 2300 2850 2300 1j 2850

: т о  для внешней подачи прутка.
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Т а б л и ц а  2. Технические характер ист им

Объ­
Параметр

Moacj

ект
Index 12 Index 18 Index 24 Inde;

£ *  S о Э н
Размер сечения:

Л *
S &

круглого (диаметр) 12 18 24 (30) 25
о

g i

шестигранного (под ключ) 
квадратного (сторона квадрата)

11
9

16
13

20 (26) 
17 (21)

22
18

№
СО
г Подача прутка 60 60 90 6f
<0 л
3 §
S S

Длина обточки 50. 50 80 51
Диаметр резьбы:

хосо по стали М10 M12 Ml 8 MU
са.

8
» латуни М12 M14 M22 MU

Частота вращения, об/мин:
левого 720— 

4000
5 5 0 -
3200

190— 
2400

460-
3200

■0
г«

правого 144—
2000

110— 
1600

95 —
1200

92— 16

Число ступеней частот вращения:
яе левого 8 8 16 8
3 правого

Число автоматических переключе­
ний частот вращения в цикле:

левого
правого

16

1
1

16

1
1

16

2
2

16

1
1

Диаметр револьверной головки 100 100

1

140
я
О, я 
£  £ со и

2 Я «

Количество отверстий под инстру­
мент

Диаметр отверстия под инструмент

6

19,05

6

19,05

6

25,4
о 6М £* Расстояние от торца шпинделя до 

револьверной головки:
наибольшее 120 120 180
наименьшее 50 50 64

* *
g g Наибольшая длина хода 50 50 80

I* Наибольшая величина регулировки 20 20 36

а,
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шрубежных токарно-револьверных автоматов, мм

i> юма^а

1и1*'х 36 Index 52 Index ВЗО Index В42 Index BHU Skoda А12 Skoda
А20

Skoda A40

1(1 (42) 52 (60) 24 (30) 36 (42) 52 (60) 12 (16) 20 (26) 40 (46)
И) (36) 45 (52) 20 (26) 30 (36) 45 (52) 10(14) 17 (22) 34 (36)
П (?9) 41 (42) 17 (21) 25 (29) 36 (42) 8 14 28

'JU s)0 90 90 90 80 80 100
80 80 80 80 80 60 60 85

W22 М22 М24 М24 М24 М10 М14 M28
427 М2 7 м з о МЗО МЗО М16 Ml 8 M36

120—
1500

120— 
1200

7 5 ~ 3 0 0 0 44 — 2000 48— 1500 712— 4874 522 — 
3565

300— 2000

МО—750 60— 600 38— 1500 22— 1000 24 — 750 92 — 2361 65—
2013

75— 510

16 14 17 20 16 8 8 16
16 14 17 20 16 32 48 16

2 г 2 2 2 1 1 2
2 2 2 ? 2 1 1 2

140 140 160 160 160 110 110 150
6 6 6 или 8 6 или 8 6 или 8 6 6 6

'25,4 25,4 31 ,75—
25,4

31,75—
25,4

31 .75— 
25,4

20 20 25

180 180 188 188 188 150 150 188,5
64 64 72 72 72 55 55 73,5

80 80 80 80 80 60 60 85

36 36 36 36 36 20 20 30

15



Объ­
ект Параметр

Модед

Index 12 Index 1Я Index 24 I ndex

Количество суппортов 3 3 3 '

Наибольшая длина хода от к у ­
лачка:

переднего и заднего суппортов 32 32 40 32
вертикального суппорта 26 26 30 26

3н Наибольшая величина регули­
о.о ровки:
сс поперечная:
У переднего и заднего суппор­ 6 6 6 б
3 тов
я вертикального суппорта 8 8 8 8
оа продольная:
ео вертикального суппорта - 8 8 10 8
С Перемещение на одно деление 

лимба:
переднего и заднего суппортов 0,01 0,01 0,01 0,01
вертикального суппорта 0,01 0,01 — 0,01

Наличие жестких упоров:
у переднего и заднего суп­ Есть Есть Есть Есть

портов
у вертикального суппорта » » Нет *

«г Время разжима, зажима цанги 0,5 0,5 1 0,5
3 и подачи прутка, с
ял Время изменения частоты враще­ 0,25 0,25 0,25 0,25
ч ния шпинделя, с0)н Время изменения направления вра­ 0,25 0,25 0,25 0,25
Я чМ Ml щения шпинделя, сS «30> QQ Время поворота револьверной го ­ 0,5 0,5 0,66 0,5

ловки, с
а Время одного оборота распреде­ — — — —
о лительного вала при ускоренном вра­
се щении, сCLi Время изготовления одной дета­ 3 — 200 3 — 200 8— 360 3 — 2

ли, с

/-s К
3 2  5 •
8 g  £ Частота вращения электродвига­ 1420 1420 1420 1420
*  £ * теля, об/мин
^са я
с 5 §

Мощность, кВт 3,0 3,0 3,7 3,0

Габаритные размеры (дли н ахш и ­ 1500 X 1500Х 1800Х 1 5 0 0 *
X рина х  высота), мм X 750 X Х 7 5 0 Х Х 9 0 0 Х X 750ОX X 1400 X 1400 X 1400 X 140
со Длина станка с поддерживающим 4500 4500 4500 4500
О устройством

Масса, кг 1000 1050 1550 1100

П р и м е ч а н и е .  Размеры, указанные в скобках;  —* О приме
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Продолжение табл. 2

нигоматя

tidex 36 Index 52 Index ВЗО Index В42 Index В60 Skoda А12 Skoda
А20

Skoda А40

3 3 4 4 4 3 3 3

4 0 
ЯП

40
30

45
45

45
45

45
45

35
32

35
32

45
36,5

6 6 9 9 9 22 22 30

8 8 6 6 6 8 8 10

10 6 10 10 10 9 9 6

0,01 0.01 0.02
0.02

0,02
0,02

0,02
0,02

0,05
0,07

0,05
0,07

0,05
0,07

liCTb Есть есть Есть Ксть Сет» Есть Есть

Нет Нет - ’ * * *

1 1 1 I 1 0.5 0,5 1

0,25 • 0,25 0.5 0,5 0*5 0,25 0,25 0,25

0,25 0,25 0,25 0,25 0.25 0,25 0,25 0,25

0,66 1 1 1 1 0,5 0.5 1

- - 30 (16) 30 (16) 30 (16) - - -

‘< -3 6 0 8 — 360 8 — 760 8 — 760 *8 — 760 2.9 — 300 2 , 9 - 3 0 0 4 - 3 6 0

N20 1420 1450 1450 1450 1440 1440 1420

3,7 3,7 5,5 5,5 5,5 2,5 2.5 4,0

1

ihoox
< 900 X
< 1400 
4500

1800 X 
X 900 X 
X 1400 
4500

2250 X 
X 900 X 
X 1400 
5000

2250 X 
X 900 X 
X 1400 
5000

2250 X 
X 900 X 
X 1400 
5000

1550 X 
X 700 X 
X 1285 
3687

1550 X 
Х 7 0 0 Х  
X 1285 
3887

1900 X 
X 700 X 
Х 1310 
4063

1600 1650 2200 2200 2200 1020 1100 1520

И нем устройства для внешней подачи прутка



Данные о шпинделе автомата позволяют представить диапазон его 
частот правого и левого вращения \ число ступеней и автоматически 
переключаемых частот вращения. Сведения о суппортах необходимы при 
определении возможности продольных и поперечных перемещений режущих 
инструментов, а также при выборе вспомогательных инструментов. Све­
дения о механизмах, управляемых от вспомогательного вала, дают пред­
ставление о времени срабатывания этих механизмов, а данные о станке — 
о его габаритах и массе.

В табл. 1 приведены технические характеристики отечественных мо­
делей автоматов2 класса точности Н (ГОСТ 8—77), а в табл. 2 — 
зарубежных.

3. ВАРИАНТЫ КОМПОНОВОК 
И СХЕМА СОВМЕСТНОЙ РАБОТЫ СУППОРТОВ

Токарно-револьверные автоматы, модели которых рассматриваются 
в книге, выпускаются двух компоновок: с двумя вертикальными попереч­
ными суппортами и с одним вертикальным поперечным суппортом. Модели

Т а б л и ц а  3. Модели токарно-револьверных автоматог 
в зависимости от варианта компоновки

Вариант компоновки Модель автомата

С двумя вертикальными суп ­
портами

С одним вертикальным суп­
портом

1Б 125. 1Б140,  1Е110, 1Е110П, 1Е116, 
1ЕИ 6П , 1Е125,  1Е125П, 1Е 140, 1Е140П, 
Index ВЗО, Index В42, Index В60

1112, 1118, 1А112, 1А118. 1Б112,- 1Б118, 
t Д 112, 1Д118, 1124, 1136, 1Б 1̂ 24, 1Б136, 
Index 12, Index Г8, Index 25, Skoda A12, 
Skoda A20. Skoda A40

автоматов в соответствии с количеством вертикальных суппортов приве­
дены в табл. 3.

В процессе обработки деталей для сокращения времени обработки ре­
комендуется совмещать работу поперечных суппортов. Конструктивно

1 Современные токарные автоматы имеют основным левое направление 
вращения, т. е. направление, при котором шпиндель автомата со стороны зажимной 
цанги вращается по часовой стрелке.

2 Автоматы моделей 1Е110П, 1Е116П, 1Е125П и 1Е140П класса точ­
ности П.

18



поперечные суппорты выполняются так, что одновременно они могут ра­
ботать в следующих комбинациях: передний суппорт с задним суппортом; 
передний суппорт с задним вертикальным суппортом; задний суппорт с пе­
редним вертикальным суппортом.

4. ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ 
РАБОЧЕГО ПРОСТРАНСТВА 

АВТОМАТОВ

Габаритные размеры рабочего пространства автоматов (рис. 2) — 
это размеры, ограничивающие зону, в которой происходят движения



Т а б л и ц а  4. Габаритные размер

Мод<ч

Параметр
Обо­
зна­

чение

11
12

. 
11

18

1А
11

2,
 

1А
11

8

1Б
11

2,
 

1Б
11

8

1Д
11

2,
 

1Д
11

8

«С 1 0 0 ( 1

issjj

С одним не]

Револьверны й суппорт

Расстояние от торца шпинделя 
до револьверной головки:

1

наименьшее А 50 65 65 65 5!

наибольшее А, 120 135 135 135 13(

Величина регулировки положе­
ния суппорта

В 20 20 20 20 2

Расстояние от центра револьвер­
ной головки до станины

С 150 150 150 —

I
Расстояние от переднего торца 

револьверной головки до оси отвер­
стия для крепления державки

D 18 18 18 18 11
1

Расстояние от заднего торца ре­
вольверной головки до оси отвер­
стия для крепления державки

Е 28 28 28 28 2\

Расстояние от стенки револьвер­
ного суппорта до оси отверстия для 
крепления державки

П ередний и задни й  поперечные 
суппорт ы

F 38 40 41

i

i

Расстояние от площадки для кре­
пления державки до оси шпинделя

G 30 30 30 26 н
I

Наименьшее расстояние от цен­
тра паза для крепления державки 
до оси шпинделя

Н 64 65 65 65 6!

Величина регулировки положе­
ния суппорта

/ — 4 ± 3 +=3 =£=3 dr,'

Расстояние между пазами для 
крепления державки

J
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Ничего 
пространства 

автом
атов, 

мм



РЛо£

ОС

Параметр
Обо­
зн а­

чение <N
cJ 00

1Б
11

2.
1Б

11
8 <N00

3 5 1 E
l 

10
,

С ОДНИМ !

Расстояние от торца шпинделя 
до торца переднего суппорта

К 63 58 58 57

Длина паза для крепления дер­
жавки переднего суппорта

L 66 75 72 72

Расстояние от торца шпинделя 
до торца заднего суппорта

М Р7 58 58 53

Длина паза заднего суппорта 
для крепления державки

N 64 75 72 72
\i

Ширина паза иод шпонку дер­
жавки

О 10 10 10 10

Ширина паза для установки бол­
та крепления державки

Р 18 18 16 16

Глубина паза под шпонку дер­
жавки

Q 7.6 7,5 9 9

Глубина паза для установки 
болта крепления державки

R 6,5 6.5 7 7

В ерт икальны й суппорт

Угол наклона (...°) суппорта 
к вертикальной оси

5

Si

- —
:

—
:

Наименьшее расстояние от торца 
шпинделя до отрезного резца

Т 5 5 4 4

Величина регулировки вдоль оси 
шпинделя

и 3 5 6

Расстояние от торца суппорта до 
оси шпинделя:

наименьшее V 15 26 32 20

наибольшее Vt 41 58 58 46

Величина регулировки перпенди­
кулярно оси шпинделя

W ± 4 ± 5 d=5 dz4
i

Расстояние от торца шпинделя 
до торца качающегося упора:

наименьшее X — — — —
наибольшее X,

' "
—

П р и м е ч а н и е .  Наименьшие и наибольшие расстояния даны
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5. ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ 
ШПИНДЕЛЯ АВТОМАТОВ

Коробки скоростей токарно-револьверных автоматов обеспечивак 
‘Ступенчатый привод главного движения. Частоты вращения шпинделя pai 
личных моделей отечественных и зарубежных автоматов, сменные зубчЛ 
тые колеса, положения переключателей командоаппарата, положение фрии 
ционных муфт и т. д. приводятся в табл. 5—22.

Т а б л и ц а  5. Частота вращения шпинделя 
автоматов моделей 1112 и 1118

I 
М

од
ел

ь 
ав

то
м

ат
а

Положение
фрикционной

муфты

Н
ап

ра
вл

ен
ие

 
вр

ащ
ен

ия
 

ш
пи

н­
де

ля

Пере­
став» 

ляемые 
зубча- 

тые 
колеса

Сменные зубчатые колеса 1
коробки скоростей —  1

1

20
49

24
45

28
41

32
37

37
32

41
28

45
24

491 
201

Частота вращения шпинделя, I  
об/мин 1

11
12

----------

Л
ев

ое

- 700 900 1150 1450 1900 2400 3150 4 0 0 0

П
ра

во
е

С 28 
D 18 338 438 560 715 940 1190 1540 198|

D 18
С 28

1

140
i 1 
1 1 82 .292 232 385 485 632 811

11
18

-----------

Л
ев

ое

- 550 700 900 1150 1500 1900 2400 3201

П
ра

во
е

С 28 
D ~  18 270 345 445 565 748 945 1195 1591

D _  18
С ~  28

112 142 182 236 310 390 600 61
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Т а б л и ц а 6. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей IA112 и 1А118

М
од

ел
ь 

ав
то

м
ат

а

Положен не 
фрикционной 

'муфты

Н
ап

ра
вл

ен
ие

 
вр

а­
щ

ен
ия

 
ш

пи
нд

ел
я

Сменные зубчатые колеса 
коробки скоростей В

26
56

30
52

35
47

39
43

43
39

47
35

52
30

56
26

Частота вращения шпинделя» 
об/мин

1 А112
-----------

Пра­
вое

1066 1324 1710 2082 2531 3082 3979 4944

----------- 192 239 308 375 456 555 716 890

1А 11 8
----------- 840 1043 1347 1641 1995 2429 3135 3895

----------- 151 188 242 295 359 437 564 701

Т а б л и ц а  7. Частота вращения шпинделя автоматов 
моделей 1Б112 и 1Б118

Мо­
дель
Л1ТО-
мата

Положение
указателя

рычага
командоаппа-

рата

Направление
вращения
шпинделя

Сменные зубчатые колеса 
коробки скоростей

Б

55
39

50
44

44
50

39
55

34
60

29
65

У 5 
69

Частота иращения шпинделя, 
об/мин

11)112

«Влево» 11
1 Левое 5900

1850
4750
1485

3670 
1150

2960
925

235С
735

1850
585

1485
475

«Вправо» И
1

Правое 1965
615

1570
495

1225
385

990
305

785
245

615
195

495
155

1 Ы 18

«Влево» И
1

Левое 4675
1470

3760
1870

2910
915

2350
735

1875
585

1470
465

1180 
375

«Вправо» 11
1 Правое 1560

490
1245
395 305

785
245

625
195

490
155

3.1 Б 
125

2Ь



Т а б л и ц а  8. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей 1Д112 и 1Д118

Мо­
дель
авто­
мата

Положение 
указателя рычага 
командоаппарата

Направление
вращения
шпинделя

Сменные зубчатые колес?
коробки скоростей —

Б

60
34

55
39

50
44

44
50

39
Ь'о

34
60

Частота вращения шпинделя, 
об/уин

1ДИ2

«Влево»
11
1 Левое

5000
1600

4000
1250

3150
1000

2500
800

2000
630

1600
500

«Вправо*
11
I Правое

1600
500

1250
400

1000
315

800
250

630
200

50(3
16С

1ДЦЯ

«Влево
11
1 Левое 1000

1250
3150
1000

2500
801'

2000
630

1600
500

125(1
4 0  е

«Вправо*
и
I Правое 1250

400
1000

315
800
250

630
200

500
160

40
12

\
Т а б л и ц а 9. Частота вращения шпинделя { 

автоматов моделей 1Е110 и 1Е110П \

Напра­
вление 
враще­

ния 
шпин -

со

« 5  w Сменные шкивы коробки скоростей dt
d 2

11
5

С я н
то о; с; 
*  чв а)
°  £  S

140
85

128
96

116
108

104
190

88
136 -

76
148

68
156 тщ

деля S V ОИ • и

X Cf
Час тот г вращения шпинделя, об/мин

1
*1

1 5000 4000 3150 2500 2000 1600 1250
!

1001
2 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 50(

Левое 3 1250 1000 800 630 500 4 ОС 315 2Ы
4 630 500 400 315 250 200 160 121
5 31 Г) 250 200 160 12 Г) 100 80 61
6 1250 1000 800 630 000 400 315

■1  ̂
25-

7 630 500 400 315 250 200 160 12.

Правое

8 315 250 200 160 125 100 80
1

9 О с т а н 0  в ш п и и д е л я
3

0 В р а щ е н и е ш п и н д е л я
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Т а б л и ц а  10. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей 1Е116 и 1Е116П

Напра­
вление
враще­

ния
шпин­

то
а» то й а  9) £

Сменные шкивы коробки скоростей■ Л .

C S | 140
85

128
96

116
108

104
120

88
136

76
148

68
156

62
186

деля *  g! ОЯ '  к
t- g в
>> *  е\

Частота вращения шпинделя, об/ммн

Левое

i
2
3
4
5

4000
2000
1000

500
250

3151'
1600
800
400
200

250li 
1250 
630 
315 
160 -

2000
1000
500
250
125

1600
800
400
200
100

1250
630
315
160
80

1000
500
250
125
63

800
400
200
100
60

Правое

6
7
8

1000 
500 
250

800
400
200

630
315
160

500
250
125

400
200
100

315
160

80

250
125

63

200
100

50

9 О с т а н о в  ш п и н д е л я

0 В р а щ е н  и е ш п и н д е л я

Т а б л и ц а  11. Частота вращения шпинделя 
автоматов моделей 1124 и 1136

»'•
>
1

м

Положение фрикционной 
муфты

Н
ап

ра
вл

ен
ие

 
ар

*,
 

щ
ен

ия
 

ш
пи

нд
ел

я

Сменные зубчатые колеса коробки 
скоростей

Б

коробки
скоростей шпинделя

30 35 40 44
40

49
35

54
30

58
2658 54 49 44

Частота вращения шпинделя, 
об/ми и

----------- Левое 480 600 750 960 1200 15U0 1900 2400

----------- Правое 240 300 375 480 600 750 950 1200

----------- Левое 190 240 300 380 480 600 750 960

----------- Правое 95 1 2 о| 150 190 24 0 | 300 375 480

1,

----------- Левое 300 380 480 600 750 960 12001 1500

----------- Правое 150 190 240 300 375 480 600 750

----------- Левое (О о сл о 190 240 300 380 480 600

----------- Правое 60 75 95 120 150 190 240 300
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Т я б л и ц а  12. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей 1Б124 и 1Б136

М
од

ел
ь 

ав
то

м
ат

а

П
ол

ож
ен

ие
 

п
ер

е­
кл

ю
ча

те
ле

й

Направ­
ление 
враще 

ния 
шпин - 
деля

д
Сменные зубчатые колес* коробки скоростей

о

50
45

45
50

39
56

34
в1

29
66

25
70

21
74

Частота вращения 
об/м ив

шпинделя,

А 3150 || 2500 2000 1600 1250 1000 800
Б Левое 800 || 630 500 400 315 250 200
В 1600 | 1250 1000 800 630 500 400

1 Б 124 А 1250 || 1000 800 630 500 400 315
Б Правое 315 || 250 200 160 125 100 80
В 630 |1 500 400 315 250 200 160
А 2500 | 2000 1600 1250 1000 800 6 3 0 :

Б Левое 630 | 500 400 315 25'> 200 160
В 1250 1 1000 800 630 500 400 315

1 Б 136 А 1000 | 800 630 500 400 315 250
Б Правое 250 | 200 160 125 100 80 64
В 500 | 4 00 315 250 20U 160 125

Т а б л и ц а  13 Частота вращения шпинделя автоматов моделей 
Ijidex 12, Index 18 и Index 25

<0нТО

а<0 к
ю 3

Сменные зубчатые колеся
коробки скоростей —

13
J

2о
ю«0
А

«I
§ !

Перестар- 
ляемые 

зубчатые 
колеса

19
55

22
52

26
48

31
43

35
39

39
35

43
31

48 
2 С

52 1 
~22\

-j

I
о. К 
К в со Z
X В

Частота вращения 
об/мин

шпинделя 1
j

<м Левое — | 720 950 11200 1500 1900 2400 13200 400^

In
de

x 
1

Правое

С 28 
D 18 
D 18
С 28

— 360

144

475

190

600

240

750

300

950

380

1200

480

1600

640

2001

80i

ОО Левое — — 550 720 950 11200 1500 1900 2400 320

X
С _  28 275 360 475 600 750 950 1200 1 GOО)

с
Правое D ~  18 

D 18
С ~  28 - 110 144 190 240 300 380 480 64

ю Левое — 460 550 11 720 950 1200 1500 |1900 2400 32С

X С 28 2*30 275 360 475 600 750 950 1200 16(
X)с Правое D ~  18 

D _  18
92 110 144 190 240 300 380 480 6'

С 28

28



Т а б л и ц а  14. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей 1Б125 и 1Б140

Напра­

Сменные зубчатые колеса 
коробки скоростей

Модель
автомата

Положен не 
переключа­

телей

вление
враще­

ния
шпин­

50
45

45
50

39
56

34
61

29
60

2 е»
70

21
74

деля
Частота вращения 

об/мин
шпинделя,

А г 3150 2500 2000 1Ь00 1250 1000 800

Б г Левое 1600 1250 1000 800 630 500 400

Б г 800 630 500 100 315 240 200

1 Б 125
А д 1250 1000 800 630 500 100 315

В д Правое 630 500 400 315 250 200 160

Б Д 315 250 200 160 125 100 80

Т Включение двигате­
ля дополнительного 
устройства

с торможением 
шпинделя

С без торможения 
шпин деля

А г 2500 2000 1600 1250 1000 800 630

В г Левое 1250 1000 800 630 500 400 315

Б г G30 Г,00 400 315 250 200 160

1Б140
А д 1000 801 630 500 4 00 315 250

В Д Правое 500 100 315 250 200 160 125

Б д 250 200 160 125 100 80 63

Т
Включение двигате-

с горможепием 
шпинделя

С
wA /I J 4/VU1 *1 Д Ctfl и
устройства без торможения 

шпинделя
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Т а б л и ц а  15. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей 1Е125 и 1Е125П

Сменные шкивы коробки скоростей

Сменные
зубчатые

колеса
а

Направление
вращения
шпинделя

136
120

124
136

108
148

92
164

b
Частота вращения шпинделя, 

об/мин

Левое
23
57

250
500

2000
4000

200
400

1600
3150

160
320

1250
2500

125
250

1000
2000

Правое 125
250

100
200

80
160

63
125

Левое
25
55

280
560

2000
4000

220
450

1600
3150

180
36о

1250
2500

140
280

1000
2000

Правое 140
280

110
220

90
180

71
140

Левое
27
53

320
630
2000

4000

250
500
1600

3150

200
400
1250

2500

160
320
1000

2000

Правое 160
320

125
250

100
200

80
160

Левое
29
51

360
710

2000
4000

280
560

1600
3150

220
450

1250
2500

180
360

1000
2000

Правое 180
360

140
280

110
220

90
180

Левое
31
49

400
800

2000
4000

320
630

1600
3150

2а 0
500 , 

1250 
2500

200
400

1000
2000

Правое 200
400

160
320

125
250

100
200

Левое
33
47

450
900

2000
4000

360
710

1600
3150

280
560

1250
2500

220
450

1000
2000

Правое 220
450

180
360

140
280

110
220

Левое 35
44

500
1000
2000
4000

400
800

1600
3150

320
630

1250
2500

250
500

1000
2000

Правое 250
500

200
400

160
320

125
250
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Т а б л и ц а  16. Частота вращения шпинделя
автоматов моделей IE140 и 1Е140П

Сменные шкивы коробки
скоростей

Направление
вращения
шпинделя

Сменн ыс 
зубчатые 

колеса 
а

140
124

124 112
IS?

96
168

b
Частота вращения шпинделя, 

об/мин

Левое
N23

57

юи
320

1250
2500

125
250

1000
200''

100
200
800

1600

80
160
630

1250

Правое '«О
160

63
125

50
100

40
80

Левое
25
55

180
360

1250
2500

140
280

1000
2000

110
220
800

1600

90
180
630

1250

Правое 90
180

71
140

56
110

45
90

Левое
27

200 
4 00 

1250 
2500

160
320

1000
2000

125
250
800

1600

100
200
630

1250

Правое 100
200

80
160

63
125

50
100

Левое
29
51

220
450

1250
2500

180
360

1000
2000

140
280
800

1600

ПО
220
630

1250

Правое 110
220

90
180

71
140

56
ПО

Левое
31
49

200
500

1250
2500

200 
4 00 

1000
2000

160
320
800

1600

125
250
630

1250

Правое 125
250

100
200

80
100

63
125

Левое
33
47

280
560

1250
2500

220 
4 50 

1000 
2000

180
360
800

1600

140
280
630

1250

Правое 140
280

110
°20

90
180

71
140

Левое
35
44

320 
630 

1250 ' 
2500

250
500

1000
2000

200
400
800

1600

160
320
630

1250

Правое 160
320

125
250

100
200

80
160
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Т а б л и ц а  17. Частота прапм'нии автоматов 
моделей Index 24, Index .'Ш и Index /V/

М
од

ел
ь 

ав
то

м
ат

а

Положение фрикционной 
муфты СО г, 

Си£
® <5

С.мншыо jyfl'itriitk' колеся коробки 
с к простоft

о

коробки
скоростей шпинделя

Н
ап

ра
вл

ен
 

не
 

щ
ен

ия
 

ш
пи

нд

20 :м> 1:. 4 0 44
40

49
35

54
30

58 *
5 « !>4 41) 4 4 26

Ч и с т и т  прощении шпинделя. 
об/мПП

In
de

x 
24

—
Левое 4 НО ООО / '»Г ')(»() 1200 1500 1900 24СС

------------ Правое 24 0 300 ,4 7 Г) 4 НО 600 750 950 1200

------------ Левое 190 240 300 380 480 600 750 960

------ Правое 95 120 150 190 240 300 375 480

1
 

In
de

x 
36

, 
In

de
x 

52

------------ Левое 300 380 480 500 750 960 1200 1500

----------- Правое 150 190 24 0 300 375 480 600 75С

----------- Левое 120 150 190 240 300 380 480 600

* Только ДЛ5

— -------

1 автоматов мо,

Правое 

делей Ii

60

idex

75 

24 1

95 

I 1п<

120 

lex «

150

36.

190 240 300

32



Т а б л и ц а  18. Частота вращения шпинделя
автомата модели Index ВЗО

Направле­
ние враще­
ния шпин­

деля

о  *л

д
Сменные яубчатые колеса коробки скоростей —

В
о.

а> о 
3 *  
Я а> 
F 3

•'3
65

27
61

32
56

37
51

42'
46

46
42

51
37

56
32

61
27

65
23

2 со 
U ЕГ Частота вращения шпиндел«, о^/мин

— 375 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400 3000

Левое
29
69

150 190 240 300 375 480 600 750 960 1200

17
81

75 95 120 150 190 240 300 375 480 600

- 190 24 0 300 375 480 600 750 950 1200 1500

Правое
29
69

75 95 120 150 190 240 300 375 480 600

17
81 38 48 60 75 95 120 150 190 240 300

Т а б л и ц а  19. Частота вращения шпинделя 
автомата модели Index В42

5 U I °

Сменные зубчатые колеса коробки скорости
D

Направле­
ние враще­
ния шпин­

деля

Ег I
\о

от* я  
0)

<D е
а В

22
66

27
61

32
56

37
54

_42
46

46
42

51
37

56
32

61
27

66
22

S3 *

а> а) 
55 2

и  £

Частота вращения шпинделя, 
об/мин

- 220 300 375 480 600 750 960 1200 1500 2000

Левое
29
69

88 120 150 190 240 300 375 480 600 800

17
81 44 60 75 95 120 150 190 240 300 400

__ НО 150 190 240 300 375 480 600 750 1000

Правое
29
69

44 60 75 95 120 150 190 240 300 400

!

17
81

L

22 30 .J8 48 60 75 95 120 150 200

2 Сафро Е. с. 33



Т а б л и ц а 20. Частота вращения шпинделя
автомата модели Index В60

\о
АСменные рубчатые колео* колобки скоростей
В

Направле­
ние враще­
ния шпин­

деля 1
ны

е
ко

ле
са

23
65

27
61

32
56

37
51

42
46

46
42

51
37

56
32

61
27

65
23

Ш в,s  2
и  £ Частота вращения шпинделя, об/мин

— 240 300 375 480 600 750 960 1200 1500 1900

Левое
29
69

95 120 150 190 240 300 375 480 600 -

17
81

48 60 75 95 120 150 190 24 0 300 —

— 120 150 190 240 300 375 480 600 750 —

Правое
29
69 48 60 75 95 120 150 190 240 300 -

17
81 24 30 38 48 60 75 95 120 150

Т а б л и ц а 21. Частота вращения шпинделя 
автоматов моделей Skoda А12 и Skoda А20

Напра­
вление 
ь раще­

ния 
шпин­

гг • о  _
Сменные зубчатые колеса коробки скоростей —=т-В

1
ны

е 
зу

 
ко

ле
се

26
68

31
63

37
57

43
51

51
43

57
37

63
31

68
26

деля и О
и £ Частота вращения шпинделя, об/мин

Левое — 712 |1 917 || 1210 |! 1571 |I 2210 | 2871 | 3788 | 4874

62
32 345 444 586 760 1070 138У 1835 2361

Правое
52
42
42
52

220

144

284

185

374

244

486

317

683

446

888

579

1172

765

1509

984

32
62

92 118 156 203 285 370 489 629

Левое — 522 672 885 1 151 1620 2101 || 2773 3565
64
30 295 380 499 649 913 1186 1564 2013
58
36

222 286 377 490 690 895 1182 1520

Правое
48
46 144 186 244 318 447 580 764 984
46
48 132 170 224 292 410 533 702 903
36
58

86 110 145 189 266 345 455 584

30
64

65 83 110 143 201 261 *44 443
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Т а б л и ц а  22. Частота вращения шпинделя
автомата модели Skoda А40

Положение
фрикционной

муфты

Направление
вращения
шпинделя

Сменные зубчатые колеса коробки 
скоростей

В

30
56

34
52

38
48

41
45

45
41

48
38

Ъ9
34

56
30

Частота вращения шпинделя, об/мин

«Вправо»

Левое

590 710 865 1000 1200 1390 1680 2000

«Влево» 300 360 430 500 600 695 840 1000

«Вправо»

Правое

150 180 215 250 300 345 420 510

«Влево» 75 90 105 125 150 175 210 250

6. ТАБЛИЦЫ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ

На токарно-револьверных автоматах за время одного оборота рас­
пределительного вала, как правило, изготовляется одна деталь В табли­
цах производительности автоматов указаны время одного оборота рас­
пределительного вала и соответствующая ему часовая производительность 
изготовления детали. Данному ряду времени, обеспечиваемому сменными 
зубчатыми колесами, соответствуют числа оборотов шпинделя, необходи­
мые для изготовления одной детали при определенной частоте вращения 
шпинделя автомата. На распределительном валу находятся кулачки, уп­
равляющие зажимом и разжимом цанги, подачей прутка и поворотом ре­
вольверной головки. Время срабатывания этих механизмов постоянно; 
поэтому, учитывая, что распределительный вал может иметь различную 
частоту вращения, в таблице производительности дано число сотых деле­
ний кулачкового диска, необходимое для срабатывания механизма.

Значения частоты вращения шпинделя, выраженные в об/с (табл. 23— 
38), используют для определения времени, затрачиваемого на любой рабо­
чий переход, что необходимо для расчета ориентировочной производи­
тельности автомата и назначения количества сотых кулачкового диска для 
холостых перемещений суппортов.
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Т а б л и ц а 23. Производительность

Вромя 
одного 

оборота 
распреде­
лительно­
го вала,

Произво­
дитель-
носты
шт./«

Смениьк шестерни

а b с d

УО 30 86 31
90 30 86 41
90 31 86 50
90 30 70 50
90 30 60 50
90 41 86 60
90 41 86 70
90 31 60 70
90 50 86 70
90 50 70 60
86 31 50 70
90 41 70 86
90 31 50 86
90 41 50 70
90 50 70 86
86 40 60 90
70 31 50' 90
86 50 60 90
86 60 50 70
90 41 31 70
86 50 31 60
86 60 41 70
86 50 41 90
86 50 30 70
86 41 30 90
90 50 31 86
90 50 30 86
70 41 30 90
70 60 41 90
86 60 30 90
50 86 70 60
60 50 31 90
50 60 41 90
41 70 50 86
41 86 60 90
60 70 30 86
50 60 30 90
50 70 30 86
50 70 30 90
41 70 31 86
50 86 31 90
50 86 30 90
41 86 31 90
41 86 30 90
31 86 30 90

Количество сотых
делений кулачко-

зого диска

,  S  i  5
I? К о  , а ,
£ « §  £ О g о

4 о ^
у « *2 к°  £ 5
5 с  о gсо ^

5  Ч О в Я а о ,°с то а  о « ь*к 2 ж о. ® АЛ щ О с 2 н е
х [- С е Я ef Cl  х

17 17
13 13
11 11
8,5 8,5
7,5 7,5
6,5 6,5
6 6
5 5
5 5
4,5 4,5
4 4
4 4
3,5 4
3,5 4
3 3,5
3 3,5
2,5 3,5
2,5 3,5
2,5 3,5

3,5
3

2 3
3

1,5 3
1,5 3
1,5 3
1,5 3
1,5 3
1.5 3
1,5 3
1 3
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
I 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5
1 2,5

9
10
11
12
13
14
15
16
17
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
32 
34 
36 
38 
40 
44 
47 
52 
56 
60 
66 
73 
78 
84 
90

100
105
120
125
130
152
158
208

1200
900
720
600
514.2 
450 
400 
360
327.2 
300 
276,9 
257 
240 
225
211.7 
200  
180 
163,6 
150
138.4
128.5 
120
112.5
105.8 
100

94.7 
90
81.8
76.5
69.2
64.2 
60
54.5
49.3
46.1 
42,8 
40 
36
34.2 
30 
28 ,Ь
27.6
23.6
22.7
17.3

* Применяется в случае обработки длинных деталей, когда ролик рычага 
на участок кулачка меньшего радиуса. Если же радиусом ролика соединяются 
головки достаточны данные предыдущей графы.
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автоматов моделей 1112 и 1118

Частота вращения шпинделя. об/мин

550 700 900 И 50 1450 1500 1900 2400 3150 3200 4000

Частота вращения шпинделя, об/с

9.2 11.7 15 19 24 25 32 40 52,5 53 67

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

27 35 45 58 73 75 95 120 158 160 200
37 47 60 77 97 100 126 160 210 213 266
46 58 75 96 122 125 158 200 263 266 333
55 70 90 115 145 150 190 '24 0 315 320 400
64 82 105 134 169 175 222 280 368 373 466
73 93 120 154 195 200 253 320 430 426 533
88 105 135 172 217 225 285 360 473 480 600
92 116 150 192 242 250 316 400 525 533 666

101 126 165 212 266 275 346 440 578 586 733
110 140 180 230 290 300 380 480 630 640 800
1 19 152 195 250 314 325 411 520 683 693 866
128 163 210 268 338 350 443 560 735 746 933
138 175 225 288 362 375 475 600 787 800 1 000
147 187 240 307 386 400 506 640 840 853 I 066
156 198 255 326 410 425 538 680 893 906 I 133
265 210 270 345 435 450 570 720 945 960 1 200
184 233 300 383 483 500 633 800 1 032 1 065 t 338
20-2 256 330 422 532 550 696 880 1 155 1 175 1 466
220 280 360 460 580 600 760 960 I 260 1 280 1 600
238 303 390 498 630 650 822 1 040 1 365 1 385 1 733
256 326 420 536 675 700 886 1 120 1 470 1 490 1 866
275 350 450 576 725 750 950 1 20Q 1 600 2 000
293 373 480 612 772 800 1 006 1 280 1 ш 1 705 2 133
312 392 510 632 822 850 I 075 1 360 1 785 1 815 2 266
330 420 540 690 870 900 I 140 1 440 1 890 1 920 2 400
348 445 570 718 920 950 1 203 1 520 1 995 2 030 

2 140
2 533

366 466 600 768 968 I 000 1 270 1 600 2 100 2 666
4 05 512 660 842 I 065 1 100 • 1 395 1 760 2 310 2 350
432 545 705 898 1 128 I 175 1 504 1 880 2 468 2 491 3 149
476 608 780 995 I 255 1 300 1 645 2 080 2 730 2 770 3 466
512 652 840 1 072 1 355 1 400 1 775 2 240 2 940 2 985 3 733
550 700 900 I 150 1 450 1 500 I 900 2 400 3 150 3 200 4 000
607 766 990 1 254 1 584 1 650 2 112 2 640 3 465 3 498 1 Ш672 846 1 095 1 387 1 752 1 895 2 336 2 920 3 $32 3 869 4 т
718 905 1 170 1 482 1 872 I 950 2 496 3 120 4 095 4 154 5 226
773 974 1 260 1 596 2 016 2 100 2 688 3 360 4 410 4 452 5 628
825 1 150 1 350 1 725 2 175 2 250 2 850 3 600 4 725 4 770 6 обо
918 1 170 I 500 1 920 2 420 2 500 3 165 4 000 5 250 5 300 6 660
966 1 238 1 575 1 995 2 520 2 625 3 360 4 200 5 513 5 565 7 035

1 100 1 400 I 800 2 300 2 900 3 000 3 800 4 800 6 300 6 400 8 000
1 150 1 450 1 875 2 375 3 000 3 125 4 000 5 000 6 565 6 625 8 375
1 196 1 508 1 950 2 470 3 120 3 250 4 160 5 200 6 825 6 890 8 710
1 398 1 763 2 280 2 880 3 648 3 800 4 864 6 080 7 980 8 056 10 182
1 454 1 832 2 370 3 002 3 792 3 950 5 066 6 320 8 300 8 374 10 586
1 914 2 412 3 120 3 952 4 992 5 200 6 636 8 320 10 920 11 024 13 936

подачи револьверного суппорта переходит с участка кулачка большего радиуса 
дпа участка кулачка с равными радиусами, то для переключения револьверной
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Т а б л и ц а 24. Производительность
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192 238 30* 375 456
N4F

Частот?!

3,20 3,98 5,13 6,25 7,60Сменные шестерни

a б в г Число

75 45 90 25 21 6,5 8 10,5 13 15,5
90 45 60 30 15 10 12 15,5 19 23
90 60 80 40 11 13 16 21 26,5 30,5
80 50 60 40 9 16 20 26 32 38
45 90 100 25 7,5 20 24 31 38 46
70 24 50 85 6,5 23 28 36 44 54
70 35 60 80 6 27 32 41,5 50,5 61
80 24 40 100 5,5 29 36 46,5 56,5 68,5
60 25 50 100 5 32,5 40 51,5 63 76,5
65 35 50 85 4,5 35,5 44 56,5 69 84
45 90 80 40 4 38,5 48 62 75,5 93,5
65 35 45 90 4 42 52 67 82 99
65 40 45 85 3,5 45 56 72 88 107
65 45 50 90 3,5 48,5 60 77 94 115
85 65 45 70 3 52 64 83,5 100 122
75 60 45 80 3 55 68 88 107 130
70 65 50 80 3 58 72 93 ИЗ 137
60 50 40 80 2,5 64 80 103 125 152
70 60 35 75 2 71 88 113 138 168
70 35 25 100 2 77 96 124 150 183
25 65 90 75 2 84 104 134 163 198
40 80 60 70 2 90 108 144 175 213
40 50 45 90 1,5 96 120 154 188 228
45 80 60 90 1.5 103 127 165 200 244
85 80 30 90 1,5 109 135 175 213 259
50 75 45 90 1,5 116 144 185 225 274
50 75 40 85 1,5 122 152 195 238 289
45 75 40 80 1.5 128 160 206 250 304
30 65 50 85 1.5 141 176 226 275 335
40 80 45 90 1,5 154 191 247 300 365
30 65 45 90 1 167 207 267 325 396
50 70 30 100 1 179 223 288 350 426
30 60 40 100 1 192 238 308 375 456
30 65 24 100 1 208 258 334 407 495
30 70 40 100 1 224 278 360 438 536
30 75 40 100 1 240 298 385 469 570
30 90 45 100 1 256 318 411 500 610
24 90 40 80 1 288 358 462 565 685
24 80 40 100 1 320 397 515 625 760
25 80 35 100 1 352 437 565 688 836
30 75 25 100 1 384 475 620 750 915
30 80 24 100 1 432 540 695 845 1030
30 90 24 100 1 480 600 770 940 1140
24 90 25 100 1 580 715 925 1125 1370
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автомата модели 1А112

вращения шпинделя, об/мин

555 716 890 1066 1324 1710 2082 2531 3082 6979 4944

вращения шпинделя. об /с

9,25 11,93 14,84 17,76 22,06 28.49 34,90 42,18 51,37 66,31 82,39

1 оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

19 /Л 30 36 45 57 71) г>4 103 133 165
28 36 45 54 67 86 105 127 155 199 248
37 48 60 71 89 114 139 169 206 266 330
47 60 75 89 111 143 174 211 257 332 412
56 72 90 107 133 171 209 254 309 398 495
65 84 104 125 155 200 243 296 360 465 580
74 96 119 143 177 228 276 338 411 535 660
84 108 135 160 199 257 313 380 463 600 745
93 120 149 178 221 285 347 422 515 665 825

102 132 164 196 243 314 382 465 570 730 910
111 144 179 214 265 342 417 410 620 800 I 000
121 156 193 231 287 371 452 550 670 865 I 075
130 168 208 249 309 399 486 595 720 930 1 155
139 179 223 267 331 428 525 635 775 995 1 240
148 191 238 285 353 456 555 675 825 1 065 1 320
158 203 253 302 375 485 590 720 875 1 130 1 405
167 216 268 320 397 515 625 760 925 1 195 1 485
185 239 297 356 442 570 695 84 5 I 025 I 330 1 650
204 263 327 391 486 630 765 930 1 130 1 490 I 820
222 287 357 427 530 685 835 1 015 1 235 1 595 1 980
241 311 386 462 575 745 905 1 100 1 340 1 725 2 145
259 334 4 i 6 498 620 800 975 1 185 1 430 1 860 2 310
279 358 446 535 665 860 1 045 1 265 1 545 1 990 2 475

; 296 382 475 570 710 915 1 110 1 350 1 645 2 12 5 2 640
315 406 505 605 750 969 1 180 1 435 1 750 2 255 2 805
333 430 535 640 795 1 030 1 250 1 520 I 850 2 390 2 970
352 454 565 675 840 1 085 1 320 I 605 1 955 2 520 3 135
370 478 595 715 885 1 140 1 390 1 690 2 055 2 655 3 300
407 525 655 785 975 1 255 1 530 1 850 2 260 2 920 3 625
444 575 715 855 1 ООО 1 370 1 6G5 2 025 2 465 Ч 185 3 95Г>
481 625 775 925 1 150 1 485 1 805 2 195 2 675 3 450 4 285
520 670 835 1 010 1 235 1 595 1 945 2 365 2 880 3 715 4 615
555 720 890 1 070 1 325 I 710 2 085 2 536 3 085 3 980 4 945
605 780 965 1 155 1 435 I 855 2 255 2 745 3 340 4 310 5 355
650 840 1 040 1 245 1 545 1 995 2 430 2 955 3 600 4 64 5 5 770
695 895 1 115 I 335 1 655 2 140 2 605 3 165 3 855 4 975 6 180
740 955 I 190 1 425 1 765 2 280 2 775 3 375 4 110 5 305 6 595
835 1 075 1 340 \г 600 1 985 2 565 3 125 3 800 4 625 5 970 7 4 15
925 1 195 1 485 1 780 2 210 2 850 3 470 4 220 5 140 6 480 8 240

1 020 1 315 1 635 1 955 2 430 3 135 3 820 4 64 0 5 655 7 295 9 065
1 НО 1 435 1 785 2 135 2 650 3 420 4 165 5 065 6 165 7 960 9 890
1 250 1 615 2 005 2 400 2 980 3 850 4 685 5 695 6 935 8 955 И 125
1 390 1 790 2 230 2 665 3 310 4 280 3 205 6 330 7 710 9 950 12 360
1 ^65 2 150 2 675 3 200 3 975 5 130 С ? 45 7 595 9 250 ! 1 620 14 830
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Т а б л и ц а  25 Производительность
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—
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- X

X 151 188 242 295 359

—

Частота

2,52 3,13 4,03 4,92 5,98Сменные
шестерни

а б в г Число об©рото*

3 1200 50 45 50 30 14 7.6 9,4 12,1 14,8 18,0
4 900 90 60 80 40 11 10.1 12,6 16,2 19,7 24.0
& 720 80 50 60 40 9 12,6 15,7 20,2 24,6 29,9
б 600 45 90 100 25 7 15,2 18.8 24,2 29,6 35,9
7 514,2 70 24 50 85 6 17,7 22,0 28,3 34,5 41,9
8 450 70 35 60 80 5,5 20,2 25,1 32,3 39,4 47,9
9 400 80 24 40 100 5 22,7 28,2 36,3 44,3 53,9

10 360 50 25 50 100 4,5 25,2 31,3 40,3 49,2 59,8
1! 327.2 65 35 50 85 4 27,8 34,5 44,4 54,2 65,8
12 300 45 90 80 40 3,5 30,3 37,6 48,4 59,1 71,8
13 276,9 65 35 45 90 3,5 32.8 40,7 52,4 64,0 77,8
14 257,1 65 40 45 85 3 35,3 43,9 56,5 68,9 83,8
15 240 65 45 50 90 3 37,8 47,0 60,5 73,8 89,7
16 225 83 65 40 70 3 40,4 50,1 64.5 78,8 95,7
17 211.7 75 60 45 80 2,5 42,9 53,3 68,6 83,7 102
18 200 70 65 50 80 2,5 45,4 56,4 72,6 88,6 108
20 180 50 50 48 80 2,5 50,4 62,6 80,6 98,4 120
22 163,6 70 60 35 75 2 55,5 68,9 88,7 109 132
24 150 70 35 25 100 2 50,5 75,2 96,8 119 144
26 138,4 25 65 90 75 2 65,6 81,4 105 128 156
28 128,5 40 80 60 70 1.5 70,6 87,8 113 138 168
30 120 40 50 45 90 1.5 76,6 94,6 121 148 130
32 112,5 45 80 60 90 1.5 80,7 101 129 158 192
34 105,8 85 80 30 90 1.5 85,7 107 138 168 204
36 100 40 60 45 50 1,5 90,8 ИЗ 146 178 216
38 94,7 50 75 40 85 1.5 95,3 119 154 187 228
40 90 45 75 40 80 1.5 101 126 162 197 240
44 81,8 30 65 50 85 1 111 138 178 217 264
48 75 40 80 45 90 1 121 151 194 237 288
52 09,2 30 65 45 90 1 132 163 210 256 311
56 64,2 50 70 30 100 1 142 176 226 276 335
60 60 30 60 40 100 1 152 188 242 296 359
65 55,3 50 65 24 100 1 154 204 262 320 389
70 51,4 30 70 40 100 177 220 283 345 419
75 48 30 75 40 100 1 180 235 303 369 449
80 45 30 90 45 100 1 202 251 323 394 479
М 40 24 90 40 80 1 227 282 363 443 540

100 36 24 80 40 100 J 252 313 403 492 600
110 32,7 35 GC 100 1 278 345 444 545 660
120 30 30 76 и 100 1 303 376 484 595 720
135 26,6 30 80 24 100 1 341 423 545 665 810
150 24 30 90 2 4 100 1 378 470 605 740 900
180 20 24 90 25 100 1 545 565 730 890 1080

40



автомата модели 1AI18

вращения шпинделя, об/мин

437 564 701 840 1043 1347 1641 1995 2429 3135 3895

вращения шпинделя, .•б/с

/,-28 9,40 11,63 14,00 17,33 22,45 27,35 33*25 40,48 52,25 64,92

шпинделя чр один оборот распределительного пал а

'21,0 28.2 35,1 42,0 52,0 67,4 82,1 99,8 122 157 195
29,2 37.6 46,8 56,0 69,4 89,8 110 133 162 209 260
36,4 47,0 58.4 70,0 86,7 ИЗ 138 167 203 262 325
43,7 56,4 70,1 84,0 104 135 165 200 243 314 390
51,0 65,8 81,8 98,0 122 158 192 234 284 336 455
58,3 75,2 93,5 112 139 180 219 266 324 418 520
55,6 84,6 106 126 156 203 247 300 365 471 585
72,8 94,0 117 140 174 225 274 333 405 525 650
80,1 104 129 154 191 247 301 366 446 575 715
87,4 1 13 141 168 208 270 329 400 486 630 780
91,7 123 152 182 226 292 356 433 530 680 845

1 02 132 165 196 243 315 383 466 510 735 910
110 141 176 210 260 337 411 500 610 786 975
117 151 187 224 278 360 438 535 650 840 1 040
124 160 199 238 295 382 465 570 690 890 1 1 05
132 170 211 252 312 405 493 600 730 945 1 170
146 188 234 280 347 449 550 665 810 1 045 1 300
161 207 257 308 382 494 605 735 835 1 150 1 430
175 226 281 336 416 540 660 800 970 1 255 1 560
190 245 304 365 451 585 715 865 1 045 1 360 1 690
204 264 328 392 486 630 770 935 1 135 1 465 1 820
219 282 351 420 520 675 825 I 000 1 215 1 570 1 950
233 301 374 448 555 720 780 1 965 1 300 1 675 2 080
248 320 398 476 590 765 930 1 135 1 380 1 780 2 210
263 339 421 505 625 810 985 1 200 1 460 1 885 2 340
277 358 444 535 660 855 1 040 1 265 1 540 1 990 2 470
292 376 468 560 695 900 1 095 1 330 1 820 2 090 2 690
321 414 515 620 765 990 1 205 1 465 1 785 2 300 2 860
350 452 565 675 835 1 080 1 315 1 G00 1 945 2 510 3 120
379 489 610 730 905 1 170 1 425 1 730 2 105 2 720 3 380
408 530 655 785 975 1 260 1 535 1 855 2 270 2 930 3 640
437 565 705 84 0 1 040 I 350 1 645 1 995 2 430 3 135 3 840
474 615 760 910 1 130 1 460 1 780 2 165 2 635 3 4 00 4 240
510 660 820 980 1 215 1 575 1 915 2 330 2 835 3 660 4 545
550 705 880 1 050 1 300 I 685 ? 055 2 495 3 040 3 920 4 870
585 755 935 1 120 I 390 1 800 2 190 2 660 3 24 0 4 180 5 195
660 850 1 055 1 260 1 560 2 025 2 455 2 935 3 645 4 705 5 845
730 940 1 170 1 4 00 1 735 2 245 2 735 3 325 4 050 5 225 6 495
805 1 035 I 285 1 540 1 910 2 470 3 020 3 660 4 455 5 750 7 145
875 1 130 1 4 05 1 680 2 080 2 695 3 285 3 990 4 850 6 270 7 795
985 1 270 1 580 I 890 ? 340 3 035 3 595 4 490 5 465 7 055 8 765

1 095 1 410 1 755 2 100 2 600 3 370 4 105 4 990 6 075 8 740 9 740
1 315 1 695 2 105 2 520 2 120 4 045 4 925 5 985 7 290 9 405 11 690

41



Т а б л и ц а 26. Производительность
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_

X
375 475 585 735 925 11 50

Частота

*
6.25 7.91 9,75 12,3 15,4 19.2

Сменные шестерни

а 6 в г д е Число оборотов

3,1 1161.2 52 28 55 25 57 23 16,5 20 25 31 38 48 60 I
3,6 1000 49 31 55 25 57 23 14,2 23 29 35 45 56 69
4,3 837,2 49 31 52 28 57 23 12 27 34 42 53 67 83
5,4 666,6 41 39 55 25 57 23 9,5 34 43 63 67 84 104
6 600 39 41 55 25 57 23 3,5 38 48 59 74 93 I 16
6,5 553,8 41 39 52 28 57 23 8 41 52 64 80 100 125
7 514,2 39 41 52 28 57 23 7,3 44 56 69 86 108 135
7.5 480 41 39 49 31 57 23 7 47 60 73 93 116 144
8 450 41 39 52 28 55 25 6,4 50 64 78 99 124 154
8,5 423.5 41 39 49 31 55 25 6 53 68 83 105 131 164
9 400 31 49 55 25 57 23 5,7 57 72 88 111 139 173
9,5 378,9 39 41 49 31 55 25 5,4 60 75 93 117 147 183

10 360 41 39 49 31 52 28 5 63 79 98 123 154 192
10,5 342,8 28 52 55 25 57 23 4,9 66 83 103 129 162 202
11,2 321.4 39 11 49 31 52 2-8 4,6 70 89 110 138 173 215
12 300 31 49 52 28 55 25 4,3 76 98 118 148 186 232
14,8 243,2 52 28 25 55 57 23 3,5 93 117 144 182 228 284
16.5 218,1 49 31 28 52 55 25 3,1 103 131 161 203 254 317
17,5 205,7 25 55 49 31 57 23 3 110 139 171 216 270 337
19 189,4 52 28 55 25 23 57 2,7 119 151 186 234 293 365
20,7 173,9 39 41 31 49 57 23 2,5 130 164 202 255 319 398
21,2 169,8 41 39 31 49 55 25 2,5 133 168 207 261 327 407
22 163,6 49 31 55 25 23 57 2,5 138 174 215 271 339 423
23,5 153,1 39 41 31 49 55 25 2,5 147 186 229 289 362 452
21.5 146,9 39 41 28 52 57 23 2 153 194 239 302 378 471
25 144 41 39 28 52 55 25 2 157 198 244 308 385 480
26 138,4 49 31 52 28 23 57 2 163 206 254 320 401 500
27,5 130,9 30 41 28 52 55 -25 2 172 218 261 339 424 528
29 124,1 39 41 25 55 57 23 2 182 230 283 357 447 557
33 109 41 39 55 25 23 57 1,5 205 261 322 406 508 034
35 102,8 41 39 52 28 25 55 1.5 219 277 342 431 539 672
36,6 98,3 31 49 28 52 57 23 1,5 229 290 357 450 564 703
38,5 93,5 39 41 52 28 25 55 1,5 241 305 376 474 593 739
39,5 91,1 41 39 52 28 24 57 1,5 247 313 385 486 609 759
41,5 86,7 31 49 28 52 55 25 1.5 260 329 407 511 639 797
43,5 82,7 31 49 25 55 57 23 1 272 344 424 535 670 835
45 80 39 41 49 31 28 55 1 282 356 439 554 693 864
46,5 77,4 41 39 49 31 23 57 1 291 368 454 572 716 893
51 70,5 39 41 49 31 23 57 1 319 404 498 628 786 979
55 65,4 31 49 55 52 23 57 1 344 435 537 677 847 1055
58 62 31 49 52 28 25 55 1 363 459 566 714 893 1114
65 55,3 31 49 52 28 23 56 1 407 514 634 800 1001 1248
80 45 49 31 28 52 25 55 1 500 633 780 984 1232 1536
86 41,8 41 39 31 49 23 52 1 538 687 839 1058 1325 1651
90 40 49 31 28 52 23 57 1 563 712 878 1107 1386 1728
92 39,1 52 28 25 55 23 57 1 575 728 897 1132 1417 1767
96 37,5 39 41 31 49 28 52 1 600 760 936 1181 1479 1844

102 35,2 41 39 31 49 26 55 1 638 807 995 1255 1571 1959
107 33,6 49 31 25 55 23 57 1 669 847 1043 1316 1648 1055
113 31,8 39 41 31 49 25 55 1 707 894 1102 1390 1741 2170
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автоматов моделей 1Б112 и 1Б118

пращения шпинделя, об/мин

1180 1485 1850 1875 2350 2910 2960 3670 4675 4750 5900

вращения шпинделя. об/с

19,7 24,8 30,8 31,3 39,2 48,5 49,4 61,2 77,9 79,2 98,4

шпинделя за один оборот распределительного вал*.

61 77 96 97 122 151 153 190 242 246 305
71 90 111 113 141 175 178 221 281 285 354
85 107 133 135 169 209 213 263 335 341 423

107 134 167 169 212 262 267 331 421 428 532
119 149 185 188 236 291 297 368 468 476 590
128 162 201 204 255 315 321 398 507 515 640
138 174 216 219 275 340 346 429 546 555 689
148 186 231 235 294 364 371 459 585 594 738
158 199 247 251 314 388 396 490 624 634 788
168 211 262 266 334 413 420 520 663 674 835
178 224 278 282 353 437 445 551 701 713 886
187 236 293 298 373 461 470 582 740 753 935
197 248 308 313 392 475 494 612 779 792 984
207 294 324 329 412 510 519 643 818 832 1 034
221 278 345 351 439 544 554 686 873 887 1 102
288 298 370 376 472 582 594 736 936 952 1 180
292 367 456 464 580 713 731 906 1 153 1 172 1 457
325 409 509 517 647 801 815 1 010 1 286 1 307 1 624
345 434 539 548 686 849 865 1 071 1 364 1 386 1 719
345 472 586 595 745 922 939 1 163 1 480 1 505 1 870
408 514 638 648 812 1 004 1 023 1 267 I 613 1 640 2 037
418 526 653 664 831 1 029 1 048 1 298 1 652 1 679 2 086
434 546 678 689 863 1 067 1 087 1 347 1 714 1 743 2 165
463 583 724 736 922 1 140 1 161 1 439 1 831 1 862 2 313
483 608 755 707 961 1 189 1 211 1 500 1 909 1 941 2 411
493 620 770 783 980 1 213 1 235 1 530 1 948 1 980 2 460
513 645 801 814 1 019 1 261 1 285 1 592 2 026 2 060 2 559
542 682 847 861 1 078 1 334 1 359 I 683 2 143 2 178 2 706
572 719 894 908 I 137 I 407 1 433 1 775 2 259 2 297 2 854
650 819 1 017 1 033 1 294 1 601 1 631 2 020 2 571 2 614 3 ?47
690 868 1 078 1 096 1 372 1 698 1 729 2 142 2 727 2 772 3 444
721 908 1 128 1 146 1 435 I 775 1 808 2 240 2 851 2 899 3 60?
759 955 1 186 1 205 1 509 1 868 1 902 2 356 2 999 3 049 3 789
778 980 1 217 1 237 I 549 1 016 I 952 2 418 3 077 3 129 3 887
818 1 029 1 278 1 299 1 627 2 013 2 050 2 540 3 233 3 987 4 064
857 1 079 1 340 1 362 1 705 2 109 2 149 2 662 3 389 3 445 4 281
887 1 116 1 386 1 409 1 764 2 183 2 223 2 754 3 506 3 564 4 428
916 1 153 1 432 1 456 1 823 2 256 2 297 2 846 3 623 3 683 4 576

1 005 1 265 1 571 1 597 1 999 2 474 2 520 3 122 3 973 4 039 5 019
1 084 1 364 1 694 1 722 2 156 2 668 2 717 3 366 4 985 4 356 5 412
1 143 I 439 1 7 87 1 816 2 274 2 813 2 865 3 560 4 518 4 594 5 707
1 281 1 612 2 002 2 035 2 548 3 153 3 211 3 978 5 064 5 148 6 396
1 576 1 984 2 464 2 504 3 136 3 880 3 952 4 896 6 232 6 336 7 872
1 694 2 133 2 649 2 692 3 371 4 171 4 249 5 363 6 700 6 812 8 463
1 773 2 232 2 772 2 817 3 528 4 365 4 446 5 508 7 011 7 128 8 856
I 813 2 282 2 834 2 880 3 607 4 462 4 545 5 631 7 167 7 287 9 053
1 892 2 381 2 957 3 005 3 763 4 656 4 743 5 875 7 479 7 603 9 447
2 010 2 530 3 142 3 193 3 999 4 947 5 039 6 243 7 946 8 079 10 037 :
2 108 2 654 3 296 3 349 4 195 5 190 5 286 6 549 8 336 8 475 10 I
2 226 2 803 3 481 3 537 4 430

1
5 481 5 582 

1 1
6 916 8 803

1
8 950 11 119
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Частота

375 475 585 735 925 1150

Частот?»

6,25 7,91 9,75 12,3 15,4 19,2

Число оборотов

116 31 41 39 31 49 23 57
120 30 41 39 28 52 25 55
127 28,3 39 41 31 49 23 57
133 27 39 41 28 52 25 55
136 26,4 41 39 28 52 23 57
149 24 39 41 28 52 23 57
177 20,3 39 41 25 55 23 57
200 18 31 49 28 52 25 55
228 15,7 31 49 28 52 23 57
266 13,5 31 49 25 55 23 57
313 11,5 28 52 25 55 23 57

725 918 1131 1427 1787 2227
750 949 1170 1476 1848 2304
794 1005 1239 1562 1956 2439
832 1052 1297 1636 2049 2554
850 1076 1326 1673 2092 261 1
932 1179 1453 1833 2095 2861

1106 1400 1726 2177 2726 3399
1250 1582 1950 2460 3080 3840
1425 1804 2223 2805 3511 4378
1663 2104 2594 3272 4 097 5107
1956 2476 3052 3850 4820 6010

Т а б л и ц а  27. Производительность

Время 
одного 

оборота 
распредели­

тельного 
вала, с

Произво­
дитель* 
ность, 
шт /ч

Н  Г К *X -

H IS V

Сменные шестерни

Количество 
сотых деле­

ний кулачко­
вого диска 
на подачу 
материала 
и поворот 
револьвер­

ной головки

400

6,6

6
6.5
7
7.5
8
8.5
9
9.5 

10
10.5 
11,2 
12
14,8
16.5
17.5

600
553.8
514.2 
480 
450 
423,5 
400
378.9 
360 
342,8 
321,4 
300
243.2 
218,1 
205,7

39
41
39
41
41
41
31
39
41
28
39
31
52
49
25

41
39
41
39
39
39
49
41
39
52
4)
49
28
31
55

55
52
52
49
52
49
55
49
49
55
49
52
25
28
49

25
28
28
31
28
31
25
31
31
25
31
28
55
52
31

57
57
57
57
55
55
57
55
52
57
52
55
57
55
57

23
23
23
23
25
25
23
25
28
23
28
25
23
25
23

8.5 
8
7.3 
7
6.4 
6
5,7
5.4
5.0 
4,9
4.6 
4,3
3.5
3.1 
3,0

40 
43 
46 
49,5 
53 
56 
60 
63 
66 
69 
74 
79 
98 

109 
115,5
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Продолжение табл 26

вращения шпинделя об/мин

1180 1485 1850 1875 2350 2910 2960 3670 4675 4750 5900

'фащени*’ шпинделя, об/с

19,7 24,8 30,8 31,3 39,2 48,5 49,4 61,2 77,9 79,2 98,4

шпинделя зя один оборот распределительного вала

2 286 
2 364 
2 502 
2 620 
2 678
2 936
3 487
3 940
4 492
5 240
6 166

2 877
2 976
3 150 
3 299 
3 373
3 695
4 390
4 960
5 655
6 597
7 763

3 573 
3 696
3 912
4 097 
4 189
4 589
5 452
6 160
7 023
8 193
9 641

3 631 
3 756
3 975
4 163
4 257
4 664
5 540
6 200
7 137
8 326
9 797

4 547 
4 704
4 979
5 214
5 331 
Б 841
6 930
7 840
8 938 

10 427 
12 270

5 626
5 820
6 160 
6 451
6 596
7 227
8 585
9 700 

1 1 058 
12 901 
15 181

5 731
5 928
6 274 
6 570
6 719
7 361
8 741
9 880 

1 1 263 
13 141 
15 462

7 099 
7 344
7 773
8 140
8 323
9 119 

10 833
12 240
13 954 
16 279 
19 156

9 037 
9 348 
9 894 

10 361
10 595
11 607 
13 789 
15 580 
17 671 
20 722 
?4 383

9 187 
9 504 

10 059
I 0 534 
10 771
II 801
14 019
15 840 
18 058 
21 067 
24 790

11 415 
И 808
12 497
13 087
13 383
14 662 
17 417 
19 680 
22 435 
26 177 
30 799

автоматов моделей 1Д112 и 1Д118

Частота :вращения шпинделя,  об/мин

500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150 4000 5000

Частота вращения шпинделя, об/с

8,3 10,5 13,3 16,7 20,8 26,6 33.4 41,6 52,5 66,8 83,2

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

50
54
58
62
66
70,5
75
79
83
87
93

100
123
137
145

63
68
73.5 
79 
84 
89
94.5  

100 
105 
110 
118 
126 
155 
173 
184

80
86
93

100
106
113
120
126
m
140
149
160
197
219
233

100
109
117
125
134
142
150
159
167
175
187
200
247
276
292

125
135
146
156
166
177
187
198
208
218
233
250
308
343
364

160
173
186
199
213
226
239
253
266
279
298
319
394
439
465

200
217
234
251
267
284
301
317
334
351
374
401
494
551
585

250
270
291
312
333
354
374
395
416
437
466
499
616
686
728

315 
341 
367 
394 
420 
446 
4 73 
499 
525 
551 
588 
630 
777 
866 
919

400
434
468
501
534
568
601
635
668
701
748
802
989

1102
1169

500
540
582
624
666
702
748
790
832
873
932
998
231

1373
1456
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д
г\
\

1

Ч —— П
Время _ X

одного Произво­ — _
оборота дитель­ —

распредели­ ность, —X — - —

тельного шт./ч у 4-
вала, с

1
т
1 V

Сменные шестерни

а б в г Д е

19 189,4 52 28 55 25 23 57
20,7 173,9 39 41 31 49 57 23
21,2 169,8 41 39 31 49 55 25
22 163,6 49 31 55 25 23 57
23,5 153,1 39 41 31 49 55 25
24,5 146,9 39 41 28 52 57 23
25 144 41 39 28 52 55 25
26 138,4 49 31 52 28 23 57
27,5 130,9 39 41 28 52 55 25
29 124,1 39 41 25 55 57 23
33 109 41 39 55 25 23 57
35 102.8 41 39 52 28 25 55
36,6 98,3 31 49 28 52 57 23
38,5 93,5 39 41 52 28 25 55
39,5 91,1 41 39 52 28 23 57
41,5 86,7 31 49 28 52 55 25
43,5 82,7 31 49 25 55 57 23
45 80 39 41 49 31 25 55
46,5 77,4 41 39 49 31 23 57
51 70,5 39 41 49 31 23 57
55 65,4 31 49 55 25 23 57
58 62 31 49 52 28 25 55
65 55,3 31 49 52 28 23 57
80 45 49 31 28 52 25 55
86 41,8 41 39 31 49 28 52
90 40 49 31 28 52 23 57
92 39,1 52 28 25 55 23 57
96 37,5 39 41 31 49 28 52

102 35,3 41 39 31 49 25 55
107 33,6 49 31 25 55 23 57
113 31,8 39 41 31 49 25 55
116 31 41 39 31 49 23 57
120 30 41 39 28 52 25 55
127 28,3 39 41 31 49 23 57
133 27 39 41 28 52 25 55
136 26,4 41 39 28 52 23 57
149 24,1 39 41 28 52 23 57
177 20,3 39 41 25 55 23 57
200 18 31 49 28 52 25 55
228 15,7 31 49 28 52 23 57
266 13,5 31 49 25 55 23 57
313 11,5 28 52 25 55 23 57

Количество 
сотых деле­

ний кулачко­
вого диска 
на подачу 
материала 
и поворот 
револьвер­

ной головки

400

6,6

2,7
2.5
2.5
2.5
2.5 
2
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5 
1 п 
1,0 
1*0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1,0 
1.0

125.5
136.5 
140 
145 
153 
162 
165
171.5
181.5
191.5 
218 
231
241.5 
254 
261 
274 
287 
297 
307
336.5 
363 
383 
429 
528 
568 
594 
607 
634 
679 
706 
746 
766 
792 
838 
878 
898 
983

1168
1320
1505
1756
2066
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Продолжение табл. 27

Частота вращения шпинделя, об/мин

500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150 4000 5000

Частота вращения шпинделя, об/с

8.3 10,5 13,3 16,7 20,8 26,6 33,4 41,6 52,5 66,8 83,2

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

158 200 253 317 395 505 635 790 998 1 269 1 581
172 217 275 346 431 551 691 861 1 087 1 383 1 722
175 223 282 354 441 564 708 882 1 113 1 416 1 764
182 231 293 367 458 585 735 915 I 155 1 470 1 830
195 247 313 392 489 625 785 978 I 234 1 570 1 955
203 257 326 409 510 652 818 I 019 I 286 1 637 2 038
208 263 333 418 520 665 835 1 040 1 313 I 670 2 080
216 273 346 434 541 692 868 1 082 1 365 1 737 2 163
228 289 366 459 572 732 918 1 144 1 444 1 837 2 288
241 305 386 484 603 771 969 I 206 1 523 1 937 2 413
274 347 439 551 686 878 1 102 1 373 1 733 2 204 2 746
291 368 466 585 728 931 1 169 1 456 1 838 2 338 2 912
308 384 487 611 761 974 1 222 1 523 1 922 2 445 3 045
320 404 512 643 801 1 024 1 286 1 602 2 021 2 572 3 203
328 415 525 660 822 I 051 1 319 I 643 2 074 2 639 3 286
344 436 552 639 863 1 104 1 386 1 726 2 179 2 772 3 453
361 457 579 726 906 1 156 1 453 1 809 2 284 2 906 3 619
373 473 599 751 936 1 197 1 503 1 872 2 363 3 006 3 744
386 488 618 776 967 1 237 I 553 1 934 2 441 3 106 3 869
423 536 678 851 1 061 1 357 1 703 2 122 2 678 3 407 4 243
458 578 732 919 I 144 1 463 1 837 2 288 2 888 3 674 4 576
481 608 771 969 1 206 1 543 I 937 2 413 3 045 3 874 4 826
540 683 864 I 085 1 352 1 729 2 171 2 704 3 412 4 342 5 408
664 840 I 064 1 336 1 664 2 128 2 672 3 328 4 200 5 344 6 656
714 903 1 144 1 436 1 789 2 287 2 872 3 578 4 515 5 745 7 155
747 945 1 197 I 503 1 872 2 394 3 006 3 744 4 725 6 012 7 488
764 966 1 224 1 536 1 914 2 447 3 073 3 827 4 830 6 146 7 654
799 1 008 1 277 1 603 1 997 2 553 3 206 3 993 5 040 6 413 7 987
846 1 071 1 357 1 703 2 122 2 713 3 407 4 243 5 355 6 814 8 486
888 1 124 1 423 1 786 2 226 2 846 3 574 4 451 5 618 7 148 8 902
938 1 187 I 503 1 887 2 350 3 006 3 774 4 700 5 933 7 548 9 402
963 1 218 1 543 1 937 2 413 3 085 3 874 4 826 6 090 7 749 9 651
966 1 260 1 596 2 004 2 496 3 192 3 008 4 992 6 300 8 016 9 984

1 054 1 336 1 689 2 121 2 642 3 378 4 242 5 283 6 668 8 484 10 566
1 104 ! 397 1 769 2 221 2 766 3 538 4 442 5 533 6 983 8 884 11 066
1 129 1 428 1 809 2 271 2 829 3 617 4 542 5 658 7 140 9 085 11 315
1 237 1 565 1 982 2 488 3 099 3 963 4 977 6 198 7 823 9 953 12 397
1 469 1 858 2 354 2 955 3 682 4 708 5 912 7 363 9 293 11 823 14 726
1 660 2 100 2 660 3 340 4 160 5 320 6 680 8 320 10 500 13 360 16 640
1 892 2 394 3 032 3 807 4 742 6 065 7 615 9 485 11 970 15 230 18 970
2 208 2 793 3 539 4 442 5 533 7 075 8 884 11 065 13 965 17 769 22 131
2 3 287

1

4 163 5 227 6 510 8 346 10 454 13 021 164 333 20 908 26 042
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Т а б л и ц а  28. Производительность автоматов
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моделей 1Е110, 1Е110П, 1Е116 и 1Е116П

Частота вращения шпинделя, об/мин

500 630 800 1000 1250 1600 2000 ?500 3150 4000 5000 *

Частота вращения шпинделя, об/с

8.3 10,5 13,3 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52,5 66,7 83.-3

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

72 90 110 140 180 225_ _ _ _ _ 77 97 120 150 195 240_ _ _ _ _ 83 103 130 160 205 260_ _ _ _ _ 85 106 135 170 215 265_ _ _ _ 71 90 113 140 180 225 285_ _ _ _ 75 96 120 150 190 240 300_ _ _ _ 81 105 130 160 205 260 325_ _ _ 70 88 110 140 175 220 280 350_ _ _ 73 92 115 145 185 230 295 365_ _ _ 77 95 120 155 190 240 305 385_ _ _ 82 100 130 165 205 260 325 410_ _ _ 87 105 140 175 215 275 345 435_ _ 70 88 110 140 180 220 280 355 440_ _ 75 95 115 150 185 235 295 375 465_ _ 79 100 120 160 200 245 310 395 490_ _ 84 105 130 170 210 260 330 420 525_ 70 88 НО 135 175 220 275 345 440 550_ 75 95 120 145 190 235 295 370 475 590— 80 100 125 160 200 255 315 400 505 635_ 85 105 135 165 215 265 335 420 535 665
71 90 115 140 175 225 285 355 445 565 710
75 95 120 150 185 240 300 375 470 600 750
79 100 125 160 200 255 315 395 500 635 790
83 105 135 165 210 265 335 415 525 665 835
88 110 140 175 220 280 355 440 555 705 885
93 115 150 185 235 300 375 465 590 745 935
99 125 160 200 250 320 395 495 625 795 990

105 130 170 210 260 335 420 525 660 840 1 050
110 140 180 225 280 355 445 560 705 895 1 115
120 150 190 235 295 380 475 590 745 945 1 185
125 155 200 250 310 400 500 625 790 1 ООО 1 250
130 165 210 265 330 425 530 660 835 1 060 1 325
140
150

175
185

225
235

280
295

350
370

450
470

5G5
590 т ш \ т \\\1

160 200 255 320 400 510 640 800 1 010 1 280 1 600
170 215 270 340 420 540 675 845 1 065 1 355 1 690
180 225 285 360 450 575 715 895 1 130 1 435 1 790
190 240 300 380 470 605 755 945 1 190 1 515 1 890
200 250 320 400 500 640 800 1 000 1 260 1 600 2 000
210 265 340 425 530 680 845 1 060 1 335 I 695 2 115
225 280 360 445 560 715 895 1 115 1 410 1 785 2 235
235 300 380 475 595 760 950 I 190 1 495 1 900 2 375
240 305 385 485 605 775 965 1 210 1 520 1 935 2 415
255 320 410 510 640 820 1 025 1 280 1 610 2 045 2 560
270 340 430 540 675 865 1 080 1 350 1 700 2 160 2 700
285 360 455 570 710 910 1 140 I 425 1 795 2 280 2 850

49



6,7

250
260
275
295
310
330
350
375
385
410
430
470
495
510
555
585
620
635
665
705
745
790
835
905
960
015
065
125
195
260
340
440
515
600
695
795
900
015

П роизво­
дитель­
ность*
ш т./ч

Li/,

V

г

Сменные шестерни

f * h i 1

25 30 50 22 58 1,5
26 30 50 22 58 1,5
27 30 50 22 58 1,5
28 30 50 22 58 1,5
29 30 50 22 58 1,0
30 30 50 22 58 1,0
26 25 55 22 58 1,0
27 25 55 22 58 1,0
28 25 55 22 58 1,0
29 25 55 22 58 1,0
30 25 55 22 58 1,0
50 43 37 22 58 1,0
51 43 37 22 58 1,0
52 43 37 22 58 1,0
53 43 37 22 58 1,0
54 43 37 22 58 1,0
55 43 37 22 58 1,0
50 37 43 22 58 1,0
51 37 43 22 58 1,0
52 37 43 22 58 1,0
53 37 43 22 58 1,0
54 37 43 22 58 1,0
55 37 43 22 58 1,0
50 30 50 22 58 1,0
51 30 50 22 58 1,0
50 28 52 22 58 1,0
51 28 52 22 58 1,0
52 28 52 22 58 1,0
53 28 52 22 58 1,0
54 28 52 22 58 1,0
55 28 52 22 58 1,0
50 22 58 22 58 1,0
51 22 58 22 58 1,0
52 22 58 22 58 1,0
53 22 58 22 58 1,0
54 22 58 22 58 1,0
55 22 58 22 58 1,0
56 22 58 22 58 1,0

Количество 
сотых деле­
ний кулач­

кового диска 
на подачу 
материала 
и поворот 
револьвер­

ной толовки

97
91
86
81
77
72
68
64
62
59
55
51
48
47
43
41
39
38
36
34
32
30
29
26
25
24
22
21
20
19
18
17
16
15
14
13
12,5
12

55
54
53
52
51
50
54
53
52
51 
50 
30
29 
28
27 
26
25
30
29
28
27
26
25
30
29
30
29
28
27
26
25
30 
29
28 
27
26 
25 
24

Только для автоматов моделей 1Е110 и 1Е110П
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Продолжение табл. 28

Частота вращения шпинделя, об/мин

500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150 4000 5000

Частота вращения шпинделя, об/с

8,3 10,5 13.3 16,7 20,8 26,7 33,3 41*7 52,5 66,7 ‘J3.3

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

310 390 495 620 775 990 1 240 1 550 1 955 2 480 3 100
330 415 525 655 820 1 050 1 315 1 640 2 070 2 625 3 285
345 435 555 695 865 1 110 1 385 1 735 2 185 2 775 3 465
370 465 595 740 925 1 185 1 485 I 855 2 335 2 965 3 710
385 490 620 775 970 1 240 1 550 I 940 2 440 3 100 3 875
415 520 665 830 1 035 I 330 1 660 2 075 2 615 3 320 4 150
435 550 700 875 1 095 1 400 1 750 2 190 2 755 3 500 4 375
470 595 755 940 1 175 1 505 1 885 2 355 2 965 3 765 4 710
485 610 775 965 I 210 1 545 1 935 2 415 3 045 3 865 4 835
510 645 820 1 025 1 280 1 635 2 045 2 560 3 225 \ 095 5 115
540 680 865 1 080 1 350 1 730 2 165 2 705 3 410 4 325 5 410
585 740 940 1 175 1 470 1 880 2 350 2 940 3 700 4 700 5 875
620 780 990 I 240 1 550 1 980 2 475 3 095 3 900 4 955 6 190
635 800 1 020 1 275 1 590 2 040 2 545 3 185 4 010 5 095 6 365
690 870 1 105 1 385 1 730 2 215 2 765 3 460 4 360 5 535 6 915
730 920 1 170 1 460 1 825 2 340 2 925 3 655 4 605 5 845 7 310
775 975 1 240 1 550 1 935 2 480 3 100 3 875 4 880 6 200 7 750
795 1 000 1 270 I 585 1 985 2 540 3 175 3 965 5 000 6 345 7 935
835 1 050 1 335 1 665 2 085 2 665 3 335 4 165 5 250 6 665 8 335
885 1 115 1 415 1 765 2 210 2 825 3 535 4 415 5 565 7 065 8 835
935 1 175 1 495 1 865 2 335 2 985 3 735 4 665 5 880 7 465 9 335
985 1 245 1 580 1 975 2 470 3 160 3 950 4 940 6 220 7 900 9 875

1 045 1 315 I 675 2 090 2 615 3 345 4 185 5 230 6 590 8 365 10 460
I 135 1 430 1 815 2 265 2 835 3 625 4 535 5 665 7 140 9 065 11 335
1 200 1 510 1 920 2 400 3 000 3 840 4 800 6 000 7 560 9 600 12 000
1 265 1 595 2 025 2 535 3 165 4 055 5 065 6 335 7 980 10 135 12 665
1 335 1 680 2 135 2 665 3 335 4 265 5 335 6 665 '8 400 10 665 13 335
1 410 1 775 2 255 2 815 3 520 505 5 635 7 040 8 870 11 265 14 085
1 490 1 880 2 385 2 985 3 730 4 775 5 965 7 460 9 400 11 935 14 915
1 575 1 985 2 520 3 150 3 940 5 040 6 300 7 875 9 920 12 600 15 750
1 675 2 110 2 680 3 350 4 190 5 360 6 700 8 375 10 550 13 400 16 750
1 800 2 270 2 880 3 600 4 500 5 760 7 200 9 000 11 340 14 400 18 000
1 890 2 385 3 025 3 785 4 730 6 055 7 56 о 9 460 11 920 15 135 18 915
2 000 2 520 3 200 4 000 Б 000 6 400 8 000 10 000 12 600 16 000 20 000
2 115 2 670 3 385 4 235 5 290 6 775 8 465 10 585 13 335 16 935 21 165
2 240 2 825 3 585 4 485 5 605 7 175 8 965 11 210 14 120 17 935 22 415
2 375 2 990 3 800 4 750 5 940 7 600 9 500 И 875 14 960 19 000 23 750
2 515 3 170 4 025 5 035 6 290 8 055 10 065 12 585 15 855 20 135 25 165
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автоматов моделей 1124 и 1136

Частота вращ ения ш пинделя, об/мин

240 300 380 480 600 7Б0 960 1200 1500 1900 2400

Частота вращ ения urn и н д е л я , об/с

4 5 6,3 8 10 12,5 16 20 25 31,7 40

оборотов ш пинделя зп один оборот расп редели тельного  вала

64 80 100 128 160 200 253 320
— — — 72 90 1 13 144 180 225 285 360
— — — 80 100 125 160 200 250 317 4 00
— — 70 88 110 138 176 220 275 348 440
— — 76 96 120 150 192 240 300 380 480
— — 82 104 130 163 208 260 325 412 520
— 70 89 112 140 175 224 280 350 443 560
— 75 95 120 150 188 240 300 375 475 600
— 80 102 128 160 200 256 320 400 507 640

68 85 108 136 170 213 272 340 425 538 680
72 90 114 144 180 225 288 360 450 570 720
80 100 127 160 200 250 320 400 500 633 800
88 110 140 176 220 275 352 440 550 697 880
96 120 152 192 240 300 384 480 600 760 960

104 130 165 208 260 325 416 520 650 823 1 040
112 140 178 224 280 350 448 560 700 887 1 120
120 150 190 240 300 375 480 600 750 950 1 200
128 160 203 256 320 400 512 640 800 1 013 1 280
136 170 215 272 340 425 544 680 850 1 077 1 360
144 180 228 288 360 450 576 720 900 1 140 1 440
152 190 240 304 380 475 680 760 950 1 203 1 520
160 200 254 320 400 500 640 800 1 000 1 267 1 600
176 220 278 352 440 550 704 880 1 100 1 393 1 766
192 240 304 384 480 600 768 960 1 200 I 520 1 920
208 260 330 416 520 650 832 1 040 1 300 1 647 2 080
224 280 355 448 560 700 896 1 120 1 400 ! 772 2 240
240 300 380 480 600 750 960 1 200 1 500 1 900 2 400
260 325 413 520 650 813 1 040 1 300 1 625 2 050 2 600
280 350 444 560 700 875 1 120 1 400 1 750 2 217 2 800
300 375 475 600 750 938 1 200 1 500 1 875 2 375 3 000
320 400 506 640 800 1 000 1 280 1 600 2 000 2 532 3 200
360 450 570 720 900 1 125 1 44 0 1 800 2 250 2 850 3 600
400 500 633 800 1 000 1 250 1 600 2 000 2 500 3 166 4 000
440 550 696 880 1 100 1 375 1 760 2 200 2 750 3 493 4 400
480 600 760 960 1 200 1 500 1 920 2 400 3 000 3 800 4 800
540 675 855 1 080 1 350 1 688 2 160 2 700 3 375 4 275 5 400
600 750 950 1 200 1 500 1 875 2 400 3 000 3 750 4 750 6 000
660 825 1 045 1 320 1 650 2 063 2 640 3 300 4 125 5 225 6 600
720 900 1 140 1 440 1 800 2 250 2 880 3 600 4 500 5 700 7 200
800 1 000 1 270 1 600 2 000 2 500 3 200 4 000 5 000 6 333 8 000
960 1 100 1 395 1 760 2 200 2 750 3 520 4 400 5 500 6 967 8 800
980 1 200 1 520 1 920 2 400 3 000 3 840 4 800 6 000 7 600 9 600

1 080 1 350 1 710 2 160 2 700 3 375 4 320 5 500 6 750 8 550 10 800
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Т а б л и ц а 30. Производительность

Время 
одного 

оборота 
распре­

делитель­
ного 

вала, с

— х
г А

Сменные
шестерни

Количество сотых 
делений кулачко­

вого диска

на подачу 
метериа-

на один 
поворот 
револь­
верной 
головки

160 200 250

2,67 3,33 4,17

Число

8,1
9,8

11.6
13
14.6
16.6 
18,2 
20,6 
22,9
25.7
27.5
31.1
32.8
34.3
36.3
38.6
40.6
43.2
46.2
48.6
51.9
54.8
57.2 
61
64.3
68.6
76.8 
81,6
86.5
89.5
93.5 

103 
108 
116 
121 
130 
136 
146 
156 
163 
170 
179 
191 
203 
215 
229 
242 
258 
272 
291 
304 
322 
345 
363

444.4
367.3
310.3 
276,9
246.5 
216,8
197.8
174.7 
157,2 
140
130.9
115.7
109.7
104.9
99.1
93.2 
88,6
83.3
77.9 
74
69.3
65.6
62.9 
59
55.9
52.4
46.8
44.1
41.6
40.2
38.5
34.9
33.3 
31
29.7
27.6
26.4
24.6 
23 
22 
21,1 
20,1
18.8
17.7
16.7
15.7
14.8
13.9
13.2
12.3 
11,8 
1 1,1
10.4 
9,8

75
63
71
63
63
75
45
60
45
45
45
63
63
60
71
60
80
60
63
63
60
71
45
45
45
45
45
45
45
45
45
27
27
27
27
20
27
20
20
20
27
27
27
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

45
45
60
60
60
60
60
63
71
63
63
60
60
63
63
71
71
75
71
75
80
60
63
63
63
71
75
71
75
71
75
80
75
80
80
75
71
75
80
80
63
71
71
71
75
80
75
80
80
80
80
75
80
80

12.5
10.5 
9
8
6.5 
6
5.5 
5
4.5 
4
4
3.5
3.5 
3
3
2.5
2.5
2.5
2.5 
2
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

8.5 
7.0 
6
5.5 
5
4.5 
4
3.5 
3
3
2.5
2.5
2.5 
2
2
2
2

,5
.5
.5
.5
.5
.5
.5

31
35
39
45
49
55
61
69
74
83
88
92
97

103
109
116
124
130
139
147
153
163
172
183
205
218
231
239
250
275
289
310
323
347
363
390
416
435
454
478
510
542
574
612
646
689
727
777
812
860
921
969

27 
33 
39 
44 
49 
55 
61 
69 
76 
86 
92 

104 
109 
114 
121 
129 
135 
143 
154 
162 
173 
182 
190 
203 
214 
228 
256 
272 
288 
298 
311 
343 
360 
386 
403 
433 
453 
486 
519 
543 
566 
596 
636 
676 
716 
763 
806 
859 
906 
969 

1 012 
1 072 
1 149 
1 209

34 
41 
49 
54 
61 
69 
76 
86 
96 

107 
115 
130 
137 
143 
152 
161 
170 
180 
193 
203 
217 
229 
239 
255 
268 
286 
321 
341 
361 
373 
390 
430 
451 
484 
505 
542 
567 
609 
651 
680 
709 
747 
797 
847 
897 
955 

I 009 
1 076 
1 135 
1 214 
1 268 
1 343 
1 439 
1 514
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автоматов моделей 1Б124 и

Частота вращения шпинделя, об/миг»

315 400 50'“ 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150

Частота вращения шпинделя, об/с

5,25 6.67 8,33 10,5 13,3 16.7 20,8 26,7 33,3 41,7 52,5

оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

13 54 67 85 108 135 168 216 270 338 425
52 66 82 103 130 164 204 262 327 409 515
61 78 97 122 155 194 242 310 387 484 609
69 87 109 137 173 217 271 347 433 542 683
77 98 122 154 194 244 304 390 486 609 767
87 111 139 175 221 277 346 443 553 693 852
96 122 152 191 242 304 379 486 606 759 956

108 138 172 217 274 344 429 550 686 859 1 082
121 153 191 241 305 383 477 612 763 955 1 203
135 172 214 270 342 429 535 686 856 1 072 1 350
145 184 229 289 366 460 572 735 916 1 147 I 444
164 208 259 327 414 520 647 831 1 036 1 297 I 633
172 219 273 345 437 548 683 876 1 093 1 368 1 722
180 229 286 360 456 573 714 916 1 142 1 431 1 801
191 242 303 381 483 606 755 969 1 209 1 514 1 906
203 258 322 405 514 645 803 1 031 1 286 1 610 2 027
213 271 338 426 540 678 845 1 084 1 352 1 693 2 132
227 288 360 454 575 722 899 1 154 1 439 1 802 2 268
243 308 385 485 615 772 961 1 234 1 539 1 927 2 426
255 324 405 511 647 812 1 011 1 298 1 619 2 027 2 552
273 346 433 545 691 867 1 080 1 386 1 729 2 165 2 725
288 366 457 576 729 915 1 140 1 463 1 825 2 285 2 877
301 382 477 601 761 956 1 190 1 527 1 905 2 386 3 003
321 4 07 508 641 812 1 019 1 269 1 629 2 032 2 544 3 203
338 429 537 675 855 1 074 1 338 I 717 2 141 2 682 3 376
360 458 572 721 913 1 146 1 427 1 832 2 285 2 861 3 602
403 513 640 807 1 022 1 283 1 598 2 050 2 558 3 203 4 032
429 545 680 857 1 086 1 367 1 698 2 179 2 718 3 4 03 4 284
454 577 721 909 1 151 1 445 1 800 2 310 2 881 3 608 4 542
470 597 746 940 1 191 1 495 1 862 2 390 2 981 3 732 4 699
491 624 779 982 1 244 1 562 1 945 2 497 3 114 3 899 4 910
541 687 858 1 082 1 370 1 720 2 143 2 750 3 430 4 295 5 408
567 721 900 1 134 1 437 1 804 2 247 2 884 3 597 4 504 5 670
609 774 967 1 218 1 543 1 937 2 413 3 097 3 863 4 837 6 090
636 807 1 008 1 271 1 610 2 021 2 517 3 231 4 030 5 046 6 353
683 867 1 083 1 365 1 729 2 171 2 704 3 471 4 329 5 421 6 825
714 907 1 133 1 428 1 809 2 271 2 829 3 631 4 529 5 671 7 142
767 974 1 216 I 533 1 942 2 438 3 037 3 899 4 862 6 088 7 665
819 1 041 1 300 1 638 2 075 2 605 3 245 4 165 5 195 6 505 8 190
856 1 087 1 358 1 712 2 168 2 722 3 391 4 352 5 428 6 797 8 797
893 1 134 1 416 1 785 2 261 2 839 3 536 4 539 5 661 7 089 8 925
940 1 194 1 491 1 880 2 381 2 990 3 723 4 780 5 961 7 465 9 398

1 003 1 274 1 591 2 006 2 541 3 190 3 973 5 100 6 361 7 965 10 028
1 066 1 354 1 691 2 132 2 700 3 390 4 223 5 420 6 760 8 465 10 568
1 129 1 434 1 791 2 258 2 860 3 591 4 472 5 741 7 160 8 966 1 1 288
1 202 1 528 1 908 2 405 3 046 3 824 4 765 6 115 7 626 9 550 12 023
1 271 1 614 2 016 2 541 3 219 4 042 5 034 6 462 8 059 10 091 12 705
1 355 1 721 2 149 2 709 3 432 4 309 5 366 6 889 8 592 10 759 13 545
1 428 1 815 2 266 2 856 3 618 4 543 5 658 7 263 9 058 11 343 14 280
1 528 1 941 2 424 3 056 3 871 4 860 6 053 7 770 9 691 12 135 15 278
1 596 2 028 2 533 3 192 4 043 5 077 6 323 8 117 10 123 12 677 15 960
1 691 2 148 2 683 3 381 4 283 5 378 6 698 8 598 10 723 13 428 16 905
1 812 2 301 2 874 3 623 4 589 5 762 7 176 9 212 11 489 14 387 18 113
1 90G ? 421 3 024 3 812 4 828 6 062 7 551 9 692 12 088 15 137 19 058
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автоматов моделей 1Б125 и 1Б140

Частота ьращения шпинделя, об/мин

160 201 гьо 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150

Частот? вращения шпинделя, об/с

2,67 3,33 4. 17 5,26 6,66 8,33 10,5 13,5 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52,6

вращения шпинделя за один оборот распределительного вала

67 84 106 134 168 210 270 336 421
74 92 116 148 185 230 296 370 462

63 80 100 126 161 202 250 323 404 504 630
69 88 110 138 176 220 274 352 440 550 190
74 94 117 147 188 235 293 376 470 586 740

62 79 100 125 157 >00 250 312 400 500 625 790
72 91 115 144 181 230 289 360 462 575 720 910
74 94 119 149 188 239 299 372 478 596 /40 940

67 84 106 135 169 213 270 339 422 542 676 845 1060
69 87 109 139 178 220 279 349 434 558 697 872 1090
73 91 115 147 183 231 293 367 456 587 734 916 1150
77 96 122 155 193 243 309 387 481 620 773 966 1220

64 80 100 127 161 201 254 322 404 503 646 805 1010 1270
66 83 104 131 166 208 262 333 417 518 66G 833 1040 1310
70 87 109 137 174 218 275 349 436 544 700 872 1092 1370
73 91 113 143 182 227 286 364 455 566 728 910 1140 1430
74 93 116 147 187 233 294 373 467 581 747 933 1155 1470
80 100 125 157 200 250 315 400 500 623 800 1000 1250 1570
85 107 134 169 214 267 337 428 535 666 856 1070 1340 1690
88 110 137 173 220 275 346 440 550 685 880 1100 1375 1730
94 117 147 185 235 294 371 470 588 745 942 1175 1470 1850
98 123 154 194 246 307 387 492 615 768 985 1230 1535 1940

103 128 161 203 257 322 405 515 643 805 1030 1288 1610 2030
108 134 168 212 269 337 424 540 673 842 1078 1350 1685 2120
112 140 175 221 280 350 441 560 700 875 1120 1400 1750 2210
115 150 187 236 300 375 472 600 750 936 1200 1500 1875 2360

127 158 202 255 323 404 498 646 792 988 1268 1615 2020 2550

135 168 210 266 337 421 530 674 842 1052 1350 1685 2110 2660
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Продолжение табл. 31

Частота вращения шпинделя, об/мин

160 200 250 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 гЬОО 3150

Частота вращения шпинделя, об/с

2.67 3.33 4.17 5,26 6,66 8,33 10,5 13,5 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52.6

вращения шпинделя з* один оборот распределительного вала

147 183 229 289 367 458 577 732 916 1145 1467 1 834 2 290 2 890
155 193 241 304 386 482 608 771 955 1204 1545 I 930 2 415 3 040
164 204 256 323 409 511 645 818 1025 1280 1640 2 040 2 560 3 230
173 215 270 334 431 538 678 862 1158 1346 1725 2 156 2 700 3 310
189 236 295 372 472 590 744 945 1180 1475 1890 2 380 2 950 3 720
197 245 308 388 490 614 775 984 1228 1534 1965 2 455 3 075 3 880
214 267 334 420 534 666 840 1068 1335 1670 2138 2 670 3 340 4 200
232 289 362 456 578 723 912 1156 1448 1810 2310 2 895 3 620 4 560
252 313 392 495 628 786 988 1255 1570 1960 2510 3 140 3 925 4 960
267 333 417 526 666 833 1050 1330 1670 2080 2670 3 330 4 170 5 260
281 350 438 553 700 875 1 104 1400 1750 2170 2800 3 500 4 380 5 530
294 367 459 580 734 916 1157 1465 1835 2297 2940 3 670 4 590 5 800
322 400 505 632 808 1010 1273 1612 2020 2521 3230 4 040 5 050 6 320
346 430 540 680 862 1078 1358 1724 2156 2700 3452 4 325 5 400 6 800
372 464 581 753 927 1160 1462 1852 2320 2900 3720 4 650 5 815 7 330
383 477 596 753 955 1192 1504 1910 2390 2980 3820 4 770 5 960 7 530
441 550 688 870 1102 1378 1730 2200 2750 3440 4410 5 500 6 880 8 700
467 583 730 922 1167 1460 1830 2330 2920 3560 4670 5 830 7 300 9 220
504 628 785 993 1258 1570 1980 2510 3140 3930 5040 6 280 7 850 9 930
548 683 856 1080 1370 1712 2150 2730 3420 4280 5480 6 830 8 560 10 800
578 722 903 1140 1446 1805 2280 2890 3610 4510 5780 7 220 9 030 11 400
608 759 950 1198 1520 1900 2390 3040 3800 4750 6080 7 590 9 500 11 980
662 825 1032 1305 1652 2063 2600 3300 4130 5170 6620 8 250 10 320 13 050
689 860 1075 1358 1720 2048 2710 3440 4300 5370 6890 8 500 10 750 13 580
721 900 1128 1420 1803 2256 2840 3600 4510 5640 7210 9 000 11 280 14 200
744 928 1160 1465 1858 2320 2920 3720 4650 5800 7440 9 280 11 600 14 650
765 955 1195 1508 1910 2385 ЗОЮ 3820 4787 5960 7650 9 550 И 950 15 080

819 1020 1280 1613 2045 2558 3220 4030 5120 6380 8190 10 200 12 800 16 130

59>



Т а б л и ц а 32. Производительность автоматов
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ем
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ва
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с
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/ч N ч
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п1 е
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х 
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и 
по

во
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т 
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ой
 

го
ло

вк
и

—
Л

f

X 450 500 560

г ) 7,5 8,3 9,3

Сменные шестерни
Число

е f | г h i 1

6,1 590 53 27 50 30 52 28 17 46 51 57
6,5 554 52 28 50 30 52 28 16 49 54 60
6,8 529 51 29 50 30 52 28 15 51 57 63
7,2 500 50 30 50 30 52 28 14 54 60 67
7,8 461 55 25 43 37 52 28 13,5 59 65 73
8,3 434 54 26 43 37 52 28 12,5 62 70 77
8,8 409 53 27 43 37 52 28 12 66 73 82
9,3 387 52 28 43 37 52 28 11 70 77 87
9,8 367 51 29 43 37 52 28 10.5 74 82 91

10,3 349 50 30 43 37 52 28 10 77 86 96
10,6 340 55 25 37 43 52 28 9,5 80 88 99
11,2 321 54 26 37 43 52 28 9 84 93 104
11,8 305 53 27 37 43 52 28 8,5 89 98 110
12,5 288 52 28 37 43 52 28 8 94 104 117
13,2 273 51 29 37 43 52 28 7,5 99 110 123
13,9 259 50 30 37 43 52 28 7,5 104 115 130
15,1 238 55 25 30 50 52 28 7 113 125 140
16 225 54 26 30 50 52 28 6,5 120 135 150
17 212 53 27 30 50 52 28 6 140 160
18 200 52 28 30 50 52 28 5,5 1§5 i60 170
19 189 51 29 - 30 50 52 28 5,5 143 160 175
20 180 50 30 30 50 52 28 5 150 165 185
21,2 170 54 26 25 55 52 28 5 159 175 200
22,4 161 53 27 25 55 52 28 4,5 168 185 210
23,7 152 52 28 25 55 52 28 4,5 178 195 220
25,1 143 51 29 25 55 52 28 4 188 210 235
26,7 135 55 25 50 30 22 58 4 200 220 250
28,3 127 54 26 50 30 22 58 4 212 235 265
30 120 53 27 50 30 22 58 3,5 225 250 280
31,6 114 52 28 50 30 22 58 3,5 237 265 295
33,4 108 51 29 50 30 22. 58 3 251 280 310
35,3 102 50 30 50 30 22 58 3 265 295 330
38,5 94 55 25 43 37 22 58 3 289 320 360
40,5 89 54 26 43 37 22 58 2,5 305 335 380
42,9 84 53 11 43 37 22 58 2,5 320 355 400
45,4 79 52 28 43 37 22 58 2,5 340 380 425
48 75 51 29 43 37 22 58 2,5 360 400 450
50,5 71 50 30 43 37 22 58 2 380 420 470
51,7 70 55 25 37 43 22 58 2 385 430 480
55 65 54 26 37 43 22 58 2 410 460 515
58 62 53 27 37 43 22 58 2 435 485 540
61,3 59 52 28 37 43 22 58 2 460 510 570
64,7 56 51 29 37 43 22 58 1,5 485 540 605
68.2 53 50 30 37 43 22 58 1.5 510 570 635
74,2 49 55 25 30 50 22 58 1,5 555 620 690
78,6 46 54 26 30 50 22 58 1.5 590 655 735
81 44 53 27 30 50 22 58 1,5 605 675 755
88 41 52 28 30 50 22 58 1,5 660 735 820
93 39 51 29 30 50 22 58 1,5 695 775 870
98 37 50 30 30 50 22 58 1 735 815 915
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Продолжение табл. 32

Частота вращения шпинделя, об/мин

630 710 * S00 900 ' 1000 1250 1600 2000 2500 3150 * 4000 *

Частота вращения шпинделя, об/с

10,5 11,8 13.3 15 16,7 20,8 26,7 33,3 41,7 52,5 66,7

оборото в шпинделя за один оборот распределительного ьала

1 090 1 230 1 385 1 560 1 735 2 165 2 775 3 465 4 335 5 460 6 935
1 155 1 300 1 465 1 650 1 835 2 290 2 935 3 665 4 585 5 775 7 335
1 220 1 370 1 545 1 740 1 935 2 415 3 095 3 865 4 835 6 090 7 735
1 280 1 445 1 625 1 830 2 035 2 540 3 253 4 065 5 085 6 405 8 135
1 355 1 530 1 720 1 935 2 150 2 690 3 440 4 300 5 375 6 770 8 600
1 470 1 655 1 865 2 100 2 335 2 915 3 735 4 665 5 835 7 350 9 335
1 555 1 750 1 975 2 220 2 465 3 085 3 945 4 935 6 165 7 770 9 865
1 650 1 860 2 095 2 355 2 615 3 270 4 185 5 235 6 540 8 240 10 465
1 730 1 950 2 200 2 475 2 750 3 440 4 400 5 500 6 875 8 660 11 000
I 835 2 070 2 335 2 625 2 915 3 645 4 665 5 835 7 290 9 185 И 665
1 940 2 190 2 465 2 775 3 085 3 855 4 935 5 835 7 710 9 710 12 335
1 995 2 250 2 535 2 850 3 165 3 960 5 065 6 335 7 915 9 975 12 665
2 100 2 365 2 665 3 000 3 335 4 165 5 335 6 665 8 335 10 500 13 335
2 215 2 495 2 815 3 165 3 515 4 395 5 625 7 035 8 790 11 075 14 065
2 340 2 640 2 975 3 345 3 715 4 645 5 945 7 435 9 290 11 705 14 865
2 480 2 790 3 145 3 540 3 935 4 915 6 295 7 865 9 835 12 390 15 735
2 665 3 005 3 385 3 810 4 235 5 290 6 775 8 465 10 585 13 335 16 935
2 855 3 220 3 625 4 080 4 535 5 665 7 255 9 065 11 335 14 280 18 135
3 015 3 395 3 825 4 305 4 785 5 980 7 655 9 565 1 1 960 15 065 19 135
3 180 3 585 4 040 4 545 5 050 6 310 8 080 10 100 12 625 15 905 20 200
3 360 3 785 4 265 4 80 0 5 335 6 665 8 535 10 665 13 335 16 800 21 335
3 485 3 930 4 425 4 980 5 535 6 915 8 855 И 065 J3 835 17 430 •22 135
3 750 4 225 4 760 о 355 5 950 7 440 9 520 11 900 14 875 18 740 23 800
3 970 4 470 5 040 5 670 6 300 7 875 10 080 12 600 15 750 19 845 25 200
4 200 4 730 5 335 6 000 6 665 8 335 10 665 13 335 16 665 21 000 26 665
4 515 5 090 5 735 6 450 7 165 8 960 11 465 14 335 17 915 22 575 28 665
4 770 5 370 6 055 6 810 7 565 9 460 12 105 15 135 18 915 23 835 30 265
5 030 5 670 6 385 7 185 7 985 9 980 12 775 15 965 19 960 25 145 31 935
5 315 5 985 6 745 7 590 8 435 10 540 13 495 16 865 21 085 26 565 33 735
5 630 6 340 7 145 8 040 8 935 11 165 14 295 17 865 22 335 28 140 35 735
5 965 6 720 7 575 8 520 9 465 11 835 15 145 18 935 23 665 29 820 37 865
6 320 7 125 8 025 0 030 10 035 12 540 16 055 20 065 25 085 31 605 40 135
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Т а б л и ц а 33. Производительность автоматов
Вр
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X

X
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X

S

1
Количество сотых 

делений кулачкового 
диска

- на подачу 
материала 

и один по­
ворот р е ­

вольверной 
головки

на каждый 
следующий 

поворот 
револьвер­

ной го­
ловки *Сменные шестерни

а b с d

6 1200 80 50 90 30 19 19
4 900 80 40 90 50 14,5 14,5
5 720 75 50 80 40 11,5 11,5
6 600 75 60 80 40 10 10
7 514,9 60 75 80 30 8,5 8,5
8 450 50 80 90 30 7,5 7,5
9 400 80 40 50 60 6,5 6,5

10 360 40 80 90 30 6 6
И 327,2 60 70 80 50 5,5 5,5
12 300 70 60 80 75 5 5
13 276,2 75 50 60 80 4,5 4,5
14 257,1 80 40 50 90 4,5 4,5
15 240 45 90 80 40 4 4,5
16 225 75 40 45 90 4 4,5
17 211,7 70 40 45 90 3,5 4
18 200 75 45 40 80 3,5 4
20 180 75 50 40 80 3 3,5
22 163,6 45 80 60 50 3 3,5
24 150 75 60 40 80 2,5 3,5
26 144 70 60 40 80 2,5 3,5
28 128,о 40 80 75 70 2,5 3,5
30 120 50 80 60 75 2 3
32 112,5 75 60 30 80 2 3
34 105,8 50 75 60 90 2 3
36 100 50 60 45 90 2 3
38 94,7 40 80 60 75 1,5 3
40 90 50 75 45 80 1,5 3
44 81,8 60 70 40 100 1.5 3
48 75 50 90 45 80 1.5 3
52 69,2 60 70 30 90 1.5 3
56 64,2 40 75 45 90 1.5 3
60 60 45 90 40 80 1 2,5
65 55,3 30 100 70 90 1 2,5
70 51,4 30 70 45 90 1 2,5
75 48 30 75 45 90 1 2,5
80 45 45 80 30 90 1 2,5
90 40 45 75 25 90 1 2,5

100 36 30 80 40 100 1 2,5
110 32,7 45 80 24 100 1 2,5
120 30 40 80 25 100 1 2,5
135 26,6 40 90 25 100 1 2,5
i 50 24 30 75 25 100 1 2,5
165 21,8 30 80 25 100 1 2» 5
180 20 30 90 25 100 1 2,5
200 18 24 80 25 100 1 2,5

160

7,7

23 
31 
38 
46 
54 
61 
69 
77 
84 
92 

100 
108 
115 
123 
130 
138 
153 
169 
184 
200 
215 
230 
245 
260 
275 
290 
ЗС6 
337 
368 
400 
430 
460 
500 
538 
575 
613 
690 
767 
844 
920 

1 038 
1 150 
1 268 
1 380 
1 530

* Применяется в случае обработки длинных деталей, когда ролик рычага 
на участок кулачка меньшего радиуса. Если же радиусом ролика соединяются 
головки достаточны данные предыдущей графы
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моделей Index 12, Index 18 и Index 25

Частота вращения шпинделя, об/мин

560 700 950 1200 1500 1900 2400 3200 4000

Частота вращения шпинделя, об/с

9,2 11,6 15,8 20 25 32 40 53 67

Число оборотов шпинделя за один оборот револьверной головки

27 35 48 40 75 95 120 160 200
36 47 63 80 100 126 160 213 266
46 58 79 100 125 158 200 266 333
56 70 95 120 150 190 240 320 400
64 82 U1 140 175 222 280 373 466
73 93 126 160 200 253 320 426 533
82 105 142 180 225 285 360 480 600
92 116 158 200 250 316 400 533 666

101 128 174 220 275 346 440 586 733
110 140 190 240 300 380 480 640 800
119 152 206 260 325 411 520 693 866
128 163 222 280 350 443 560 746 933
137 175 237 300 375 475 600 800 1 000
146 187 253 320 400 506 640 853 1 066
155 198 269 340 425 538 680 906 1 133
165 210 285 360 450 570 720 960 1 200
183 233 316 400 500 633 800 1 065 1 333
202 256 348 440 550 696 880 1 175 1 466
220 280 380 480 600 760 960 1 280 1 600
238 303 412 520 650 822 1 040 1 385 1 733
256 326 443 560 700 886 1 120 1 490 1 866
275 350 475 600 750 950 1 200 1 600 2 000
293 373 508 640 800 1 006 1 280 1 705 2 133
311 392 539 680 850 1 075 1 360 1 815 2 266
330 420 570 720 900 1 140 1 440 1 920 2 400
348 445 600 760 950 1 208 1 520 2 030 2 533
366 466 631 800 1 000 1 270 1 600 2 140 2 666
403 512 698 880 1 100 1 395 1 760 2 350 2 933
440 560 760 960 1 200 1 520 1 920 2 560 3 200
476 608 824 1 040 1 300 1 645 2 080 2 770 3 466
513 652 886 1 120 1 400 1 775 2 240 2 985 3 733
550 700 950 1 200 1 500 1 900 2 400 3 200 4 000
595 760 1 030 1 300 1 625 2 060 2 600 3 470 4 333
640 815 1 106 1 400 1 750 2 220 2 800 3 730 4 666
687 875 1 185 1 500 1 870 2 380 3 000 4 000 5 000
732 935 1 264 1 600 2 000 2 530 3 200 4 260 5 333
824 1 050 1 422 1 800 2 250 2 850 3 600 4 800 6 000
916 1 170 1 580 2 000 2 500 3 165 4 000 5 330 6 660

1 010 1 285 1 740 2 200 2 750 3 480 4 400 5 860 7 330
1 100 1 400 1 900 2 400 3 000 3 800 4 800 6 400 8 000
1 235 1 575 2 135 2 700 3 375 4 370 5 400 7 200 9 000
1 375 1 750 2 370 3 000 3 750 4 750 6 000 8 000 10 000
1 510 1 920 2 610 3 300 4 125 5 220 6 600 8 800 И 000
1 650 2 100 2 850 3 600 4 500 5 700 7 200 9 600 12 000
1 830 2 340 3 160 4 000 5 000 6 340 8 000 10 660 13 330

подачи револьверного суппорта переходит с участка кулачка большего радиуса
два участка кулачка с равными радиусами, то для переключения револьверной

ЗСафро E. С. 65



Т а б л и ц а  34. Производительность автоматов
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моделей Index 24, Index 36 и Index 52

Частота вращени$1 шпинделя, об/мин

240 300 380 480 600 750 960 1200 1500 1900 2400

- Частота вращения шпинделя,, об/с

4 б 6.3 8 10 12,5 16 20 25 31,5 40

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

64 80 100 128 160 200 253 320
72 90 113 144 180 225 285 360
80 100 125 160 200 250 317 400

69 88 110 138 176 220 275 348 440
75 96 120 150 192 240 300 380 480
82 104 130 163 208 260 325 412 520

70 89 112 140 175 224 280 350 443 560
75 95 120 150 188 240 300 375 475 600
80 102 128 160 200 256 320 400 507 640

68 85 108 136 170 213 272 340 425 538 680
72 90 114 144 180 225 288 360 450 570 720
80 100 127 160 200 250 320 400 500 633 800
88 110 140 176 220 275 352 440 550 697 880
96 120 Ш 192 240 300 384 480 600 760 960

104 130 165 208 260 326 416 520 650 823 1 040
112 140 178 • 224 280 350 448 560 700 887 1 120
120 150 190 240 300 375 480 600 750 950 1 200
128 160 203 255 320 400 512 640 800 1 013 1 280
136 170 215 272 340 425 544 680 850 1 077 1 360
144 180 228 288 360 450 576 720 900 1 140 1 440
152 190 240 304 380 476 608 760 950 1 203 1 520
160 200 254 320 400 500 . 640 800 1 000 1 267 1 600
176 220 278 352 440 550 707 880 1 100 1 393 1 760
192 240 305 384 480 600 768 960 1 200 1 520 1 920
208 260 330 416 520 650 832 1 040 1 300 1 647 2 080
224 280 355 448 660 700 896 1 180 1 400 1 772 2 240
240 300 380 480 600 750 960 1 200 1 500 1 900 2 400
260 325 412 520 650 813 1 040 1 300 1 625 2 058 2 600
280 350 444 560 700 876 1 120 1 400 1 750 2 217 2 800
300 375 475 600 760 938 1 200 1 500 1 875 2 375 3 000
320 400 506 640 800 1 000 1 280 1 600 2 000 2 532 3 200
360 450 570 720 900 1 125 1 440 1 800 2 250 2 850 3 600
400 500 633 800 1 000 1 250 1 600 2 000 2 500 3 166 4 000
440 550 696 880 1 100 1 375 1 760 2 200 2 750 3 483 4 400
480 600 760 960 1 200 1 500 1 920 2 400 3 000 3 800 4 800
540 675 855 1 080 1 350 1 688 2 160 2 700 3 375 4 275 5 400
600 750 950 1 200 1 500 1 875 2 400 3 000 3 750 4 750 6 000
660 825 1 045 1 320 1 650 2 063 2 640 3 300 4 125 5 225 6 600
720 900 1 140 1 440 1 800 2 250 2 880 3 600 4 500 5 700 7 200
800 1 000 1 258 1 500 2 000 2 500 3 200 4 000 5 000 6 333 8 000
880 1 100 1 325 1 760 2 290 2 750 3 520 4 400 5 500 6 967 8 800
960 1 200 1 520 1 920 2 400 3 000 3 840 4 800 6 000 7 600 9 500

1 080 1 350 1 720 2 160 2 700 3 375 4 320 5 400 6 750 8 550 10 800
1 200 I 500 1 910 2 400 3 000 3 750 4 800 6 000 7 500 9 500 12 000
1 320 1 650 2 100 2 640 3 300 4 125 5 280 6 600 8 250 10 450 13 200
1 440 1 800 2 280 2 880 3 500 4 500. 5 760 7 200 9 000 11 400 14 400
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Т а б л и ц а  35. Производительность автоматов



моделей Index ВЗО, Index В42 и Index ВвО

Частота вращения шпинделя, об/мин

300 375 480 600 750 960 1200 1500 1900 2000 2400 3000

L[астота вращения шпинделя, об/с

5 6,25 8 10 12,5 16 20 25 31,6 33,3 40 60

ротов шпинделя за один оборот распределительного вала

64 80 100 128 160 200 253 268 320 400
72 90 ИЗ 144 180 225 285 305 360 450
80 100 126 160 200 250 317 335 400 500

69 88 ПО 138 176 220 275 348 368 440 550
75 96 120 150 192 240 300 380 402 480 600
81 104 130 163 208 260 325 412 436 520 650

70 87 112 140 175 224 280 350 443 468 560 700
75 94 120 150 188 240 300 375 475 503 600 750
80 100 128 160 200 256 320 400 507 536 640 800
85 106 136 170 213 272 340 425 538 570 680 850
90 112 144 180 225 288 360 450 570 604 720 900
95 118 158 190 237 304 380 475 600 636 760 950

100 125 160 200 250 320 400 500 633 670 800 1 000
105 130 168 210 262 336 420 525 662 705 840 1 050
НО 138 176 220 275 352 440 550 697 736 880 1 100
115 142 184 230 288 368 460 675 736 770 920 1 150
120 150 192 240 300 384 480 600 760 804 960 1 200
125 155 200 250 312 400 500 625 787 840 1 000 1 250
130 163 208 260 325 416 520 650 823 872 1 040 1 300
135 167 216 270 338 432 540 675 850 905 1 080 1 350
140 175 224 280 350 448 560 700 887 938 1 120 1 400
145 180 234 290 364 464 580 725 914 970 1 160 1 450
150 188 240 300 375 480 600 760 950 1 005 1 200 1 500
160 200 256 320 400 512 640 800 1 013 1 070 1 280 1 600
170 212 272 340 425 544 680 850 1 077 1 140 1 360 1 700
180 225 288 360 450 576 720 900 1 140 1 240 1 440 1 800
190 238 304 380 475 608 760 950 1 203 1 284 1 520 1 900
200 250 320 400 500 640 800 1 000 1 267 1 340 1 600 2 000
210 260 336 420 525 672 840 1 050 1 320 1 410 1 680 2 100
220 275 352 440 550 704 880 1 100 1 393 1 475 1 760 2 200
230 283 368 460 575 737 920 1 150 1 450 1 540 1 840 2 300
240 300 384 480 600 768 960 1 200 1 520 1 610 1 920 2 400
250 310 400 500 625 800 1 000 1 250 1 575 1 675 2 000 2 500
265 328 424 530 663 850 1 060 1 325 1 670 1 775 2 120 2 650
280 350 448 560 700 896 1 120 1 400 1 772 1 880 2 240 2 800
300 375 480 600 750 960 1 200 1 500 1 900 2 060 2 400 3 000
315 390 505 630 787 1 010 1 260 I 575 1 980 2 110 2 520 3 150
330 410 528 660 825 1 060 1 320 1 650 2 080 2 210 2 640 3 300
350 438 560 700 875 1 120 1 400 1 750 2 217 2 344 2 800 3 500
375 468 600 750 938 1 200 1 500 1 875 2 375 2 570 3 000 3 750
400 500 640 800 1000 1 280 1 600 2 000 2 532 2 680 3 200 4 000
425 527 680 850 1060 1 360 1 700 2 125 2 680 2 850 3 400 4 250
450 562 720 900 1125 1 440 1 800 2 250 2 850 3 020 3 600 4 500
475 590 760 950 1180 1 520 1 900 2 375 3 000 3 280 3 800 4 750
500 625 800 1000 1250 1 600 2 000 2 500 3 166 3 350 4 000 5 000
525 650 840 1050 1310 1 680 2 100 2 625 3 300 3 520 4 200 5.250
560 688 880 1100 1375 1 760 2 200 2 750 3 483 3 690 1 400 5 500
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1,58 2 2,5 3,16 4

Сменные шестерн и

Е F G Н j К
Числ[О обо

115 31,3 33 45 38 40 26 52 1 3,5 180 230 288 368 460
120 30 31 47 38 40 27 51 1 3,5 188 240 300 380 480
125 28,8 31 47 38 40 26 52 1 3*5 195 250 312 400 500
130 . 27,6 31 47 40 38 24 54 1 3.5 ’203 260 335 416 520
135 26,6 31 47 38 40 25 53 1 3*5 210 270 338 427 540
140 25,7 29 49 38 40 26 52 1 3,5 218 280 350 448 560
145 24,8 29 49 40 38 24 54 I 3,5 225 290 362 480 580
150 24 29 49 38 40 25 53 1 3,5 233 300 375 475 600
155 23,2 29 49 35 43 27 51 1 3 240 310 388 495 620
160 22,5 29 49 38 40 24 54 I 3 248 320 400 512 640
165 21,8 29 49 35 43 26 52 1 3 255 330 413 528 660
170 21,1 25 53 38 40 27 51 1 3 270 340 425 544 680
180 20 25 53 40 38 24 54 I 3 285 360 450 570 720
190 18,9 26 52 38 40 24 54 I 3 300 380 475 608 760
200 18 25 53 38 40 24 54 1 3 330 400 500 634 800
220 16,3 26 52 35 43 24 54 1 3 360 440 550 697 880
240 15 26 52 33 45 24 54 1 3 390 480 600 760 960
260 13,8 25 53 33 45 24 Б4 1 3 420 520 650 832 1040
280 12,8 26 52 31 47 24 54 1 3 450 560 700 896 1120
300 12 26 52 29 49 24 54 1 3 480 600 750 950 1200
320 11,2 25 53 29 49 24 54 1 3 510 640 800 1024 1280
340 10,5 26 52 27 51 24 54 1 3 540 680 850 1088 1360
360 10 25 53 27 51 24 54 1 3 570 720 900 1140 1440
380 9,4 26 52 25 53 24 54 1 3 600 760 950 1226 1520
400 9 31 47 24 54 20 58 1 3 630 800 1000 1280 1600
420 8,5 29 49 25 53 20 58 1 3 660 840 1050 1344 1680
440 8,1 29 49 24 54 20 58 1 3 705 880 1100 1410 1760
470 7,6 27 51 25 53 20 58 1 3 750 940 1175 1505 1880
500 7,2 27 51 24 54 20 58 I 3 795 1000 1250 1600 2000
530 6,8 25 53 24 54 21 57 1 3 840 1060 1325 1696 2120
560 6,4 25 53 24 54 20 58 1 3 885 1120 1400 1792 2240
590 6,1 27 51 21 57 20 58 1 3 930 1180 1475 1890 2360
620 5,8 26 52 21 57 20 58 1 3 990 1240 1550 1985 2440
660 6*4 25 53 21 57 20 58 1 3 1050 1320 1650 2112 2640
700 6,1 24 54 21 57 20 58 1 3 1125 1400 1750 224С 2800
750 4,8 24 54 20 58 20 58 1 3 1200 1500 1875 2400 3000
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Продолжение табл 35

Частота вращения шпинделя, об/мин

300 376 480 600 750 960 1200 1500 .1900 2000 2400 3000

Частота вращения шпинделя, об/с

5 6,25 8 10 12,5 16 20 25 31,6 33,3 40 50

ротов шпинделя за один оборот распределительного вала

575 714 920 1150 1440 1 840 2 300 2 875 3 620 3 860 4 600 5 750
600 750 960 1200 1500 1 920 2 400 3 000 3 800 4 020 4 800 6 000
625 775 1000 1250 1560 2 000 2 500 3 125 3 940 4 180 5 000 6 250
650 806 1040 1300 1620 2 080 2 600 3 250 4 100 4 360 5 200 6 500
675 845 1080 1350 1688 2 160 2 700 3 375 4 275 4 530 5 400 6 750
700 870 1120 1400 1750 2 240 2 800 3 500 4 400 4 700 5 600 7 000
726 900 1160 1450 1810 2 320 2 900 3 625 4 570 4 860 5 800 7 250
760 938 1200 1500 1875 2 400 3 000 3 750 4 750 5 030 6 000 7 500
775 970 1240 1550 1940 2 480 3 100 3 875 4 900 5 200 6 200 7 750
800 1000 1280 1600 2000 2 560 3 200 4 000 5 050 5 360 6 400 8 000
825 1032 1320 1650 2063 2 640 3 300 4 125 5 225 5 530 6 600 8 250
850 1062 1360 1700 2120 2 720* 3 400 4 250 5 360 5 700 6 800 8 500
900 1125 1440 1800 2250 2 880 3 600 4 500 5 700 6 030 7 200 9 000
950 1180 1520 1900 2370 3 040 3 800 4 750- 6 000 6 360 7 600 9 500

1000 1250 1600 2000 2500 3 200 4 000 5 000 6 333 6 700 8 000 10 000
1100, 1375 1760 2200 2750 3 520 4 400 5 500 6 967 7 380 8 800 11 000
1200 1500 1920 2400 3000 3 840 4 800 6 000 7 600 8 040 9 600 12 000
1300 1610 2080 2600 3250 4 160 5 200 6 500 8 200 8 720 10 400 13 000
1400 1740 2240 2800 3500 4 480 5 600 7 000 8 840 9 400 11 200 14 000
1500 1875 2400 3000 3750 4 800 6 000 7 500 9 500 10 060 12 000 15 000
1600 1980 2580 3200 4000 5 120 6 400 8 000 10 100 10 700 12 800 16 000
1700 2110 2720 3400 4250 5 440 6 800 8 500 10 700 11 400 13 600 17 000
1800 2250 2880 3600 4500 5 760 7 200 9 000 И 400 12 060 14 400 18 000
1900 2360 3050 3800 4750 6 100 7 600 9 500 12 000 12 700 15 200 19 000
2000 2480 3200 4000 5000 6 400 8 000 10 000 12 600 13 400 16 000 20 000
2100 2600 3350 4200 5250 6 720 8 400 10 500 13 200 14 000 16 800 21 000
2200 2730 3500 4400 5500 7 040 8 800 11 000 13 850 14 750 17 600 22 000
2350 2920 3750 4700 5870 7 520 9 400 11 750 14 800 15 750 18 800 23 500
2500 3100 4000 5000 6250 8 000 10 000 12 500 15 750 16 750 20 000 25 000
2650 3300 4240 5300 6620 8 500 10 600 13 250 16 700 17 750 21 200 26 500
2800 3480 4480 5600 7000 8 960 U 200 14 000 17 650 18 750 22 400 28 000
2950 3660 4730 5800 7370 9 440 11 800 14 750 18 550 19 750 23 600 29 500
3100 3840 4960 6200 7760 9 920 12 400 15 500 19 500 20 750 24 800 31 000
3300 4100 5270 6600 8250 10 570 13 200 16 500 20 800 22 000 26 400 33 000
3500 4340 5600 7000 8750 11 200 14 000 17 500 22 000 23 500 28 000 35 000
3750 4650 6000 7500 9370 12 000 15 000 18 750 23 600 25 000 30 000 37 500



Т а б л и ц а  36. Производительность
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Сменные шестерни

а b С1 d

2,9 1241,3 85 30 90 25 18 18 9
3,0 1230 90 25 80 30 17 17 8,5
3,6 100 80 35 90 25 15 15,5 7,5
4 900 85 35 90 30 13 15 6,5
4,6 782,6 85 40 90 30 12 14 6
5,2 692.3 85 45 90 30 10 12 5
5,5 654,5 85 45 70 25 9,5 11,5 5
6 600 90 40 65 30 8,5 10,5 4,5
6,6 553,8 90 40 70 35 8 10 4
7 514,2 90 35 65 40 7,5 9 4
7,5 480 90 30 65 50 7 8,5 3,5
8 450 70 65 85 25 6,5 8 3,5
8,5 423,5 80 50 75 35 6 7,5 3
9 400 80 35 85 60 6 7,5 3
9,5 378,9 90 35 60 50 5,5 7 3

10 360 90 25 65 80 5 6.5 2,5
10,5 342.8 75 35 65 50 5 6.5 2,5
11 327.2 55 70 85 25 5 6,5 ■ 2,5
11,6 310.3 65 35 75 55 4,5 5,5 2.5
12 300 75 40 65 50 4,5 5,5 2,5
12,6 285,7 70 60 80 40 4 5 2
13 277 60 50 76 40 4 5 2
13*5 266.6 65 60 80 40 4 5 2
13,9 259 65 55 80 45 4 5 2
14,4 250 65 60 75 40 3,5 4 2
15 240 70 60 75 45 3,5 4 2
16 225 55 50 75 45 3,5 4 2
17 211,7 75 40 55 60 3 3.5 1.5
18 200 80 30 55 90 3 3,5 1.5
19 189,4 80 40 50 65 3 3,5 1.5
20 180 65 35 55 70 2,5 3,0 1.5
21 171.4 75 30 50 90 2,5 3 1,5
22 163,6 85 40 50 80 2,5 3 1.5
23 156,5 90 25 30 85 2,5 3 1*5
24 150 80 50 65 85 2,5 3 1.5
25 144 75 40 50 80 2 2,5 1
26 138,4 70 35 45 80 2 2,5 1
27 133,3 85 35 40 90 2 2,5 1
28 128,5 75 . 45 50 80 2 2,5 1
29 124,1 85 60 50 70 2 2,5 1
30 120 70 40 50 90 2 2,5 1
31 116,1 85 45 35 70 2 2,5 1
32 112.5 80 50 40 70 2 2,5 1
33 109 80 45 35 70 2 2,6 1
34 105,9 80 50 35 65 1.5 2,5 I
35 102,8 80 45 40 85 1,5 2,5 1
36 100 55 45 50 75 1.5 2,5 1
36,9 97,5 75 50 45 85 1,5 2,5 I
38 94,7 80 55 45 85 1.5 2,5 К
39 92,3 75 50 45 90 1,5 2.5 1
40 90 65 50 45 80 1.5 2,5 1
41 87<8 70 80 55 90 1.5 2,5 1
42 85,7 70 50 40 80 1.5 2.5 1
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автомата модели Skoda А12

Частота вращения шпинделя об/мин

712 917 1210 1571 2210 2871 3788 4874

Частота вращения шпинделя об/с

11,8 15,2 20,1 26,1 36,8 47,8 63,1 81,2

Число оборотов шпинделя за один оборот расп редел vцельного вала

106 138 182 234
118 146 193 248
131 171 225 290

105 148 192 254 327
121 170 221 292 375

104 136 191 248 328 421
112 145 204 265 350 451
121 157 222 288 380 488
131 171 240 312 412 530

107 141 , 184 258 336 443 570
115 151 ' 197 277 359 475 611
122 161 210 295 383 506 651

101 131 172 224 315 408 540 694
107 138 182 237 333 433 571 735
113 145 191 249 350 454 600 772
119 153 202 262 368 479 633 814
125 161 212 275 387 503 664 854
131 168 222 288 405 526 694 893
138 177 234 304 427 555 733 944
143 184 243 315 443 576 760 973
149 192 253 329 463 602 794 1021
155 199 263 341 480 623 823 1060
161 207 273 354 499 648 855 1101
166 213 281 365 514 668 881 1133
171 221 291 378 532 691 912 1174
179 230 304 394 555 720 951 1224
190 245 323 419 590 766 1011 1303
202 261 344 446 627 815 1078 1387
214 275 363 471 662 860 1137 1462
«27 292 385 500 703 914 1207 1552
239 307 405 526 740 962 1269 1632
251 323 425 552 778 1010 1333 1714
262 337 445 577 812 1055 1394 1794
274 353 . 465 603 848 1103 1457 1874
284 366 483 627 882 1148 1514 1949
297 382 504 655 921 1198 1580 2031
309 399 526 682 960 1249 1648 2120
323 416 546 711 1001 1300 1716 2208
335 431 568 737 1038 1348 1780 2290
345 444 585 759 1069 1388 1834 2360
358 461 608 790 1111 1443 1906 2453
369 475 626 814 1145 1488 1964 2527
381 491 649 840 1181 1535 2027 2608
392 505 665 864 1216 1580 2085 2684
405 521 687 892 1256 1631 2154 2772
416 536 707 918 1292 1679 2217 2853
428 550 726 943 1327 1723 2275 2930
439 566 746 968 1363 1771 2339 3008
452 582 768 998 1404 1823 2406 3097
464 597 788 1023 1442 1872 2469 3178
476 613 808 1051 1479 1922 2532 3260
488 628 829 1079 1518 1971 2598 3343
498 641 845 1099 1545 2007 2650 3410
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Продолжение табл. 36

Частота вращения шпинделя, об/мин

712 917 1210 1571 2210 2871 3788 4874

Частота вращения шпинделя, об/с

11,8 15,2 20,1 26,1 36,8 47,8 63,1 81,2

Число обор отов шпинделя за один оборот распределительного вала

513 660 870 1131 1590 * 2067 2730 3510
523 673 888 1153 1621 2108 2781 3582
536 690 910 1182 1663 2161 2852 3671
548 705 930 1209 1700 2208 2915 3753
557 718 946 1230 1730 2244 2965 3817
571 736 970 1261 1774 2302 3040 3913
584 752 992 1288 1813 2353 3106
597 769 (013 1318 1853 2407 3175
613 789 1041 1353 1902 2470 3260
620 799 1053 1369 1925 2500 3300
633 815 1074 1396 1963 2550 3366
642 828 1092 1419 1995 2593 3421
656 844 1114 1448 2035 2642 3488
666 858 U32 1471 2069 2688 3548
678 873 1152 1497 2106 2737 3611
691 889 U72 1524 2142 2785 3674
703 905 1194 1552 2182 2834 3741
714 919 1213 1576 2216 2879 3800
735 946 1249 1622 2280 2962 3912
762 980 1293 1681 2364 3070
788 1015 1340 1740 2447 3181
809 1041 1375 1785 2512 3261
836 1076 1420 1843 2593 3365
857 1103 1455 1891 2659 3453
883 1137 1500 1948 2739 3556
906 1167 1539 1998 2810 3648
928 1195 1577 2048 2880 3741
950 1220 1614 2097 2947 3827
976 1257 1659 2154 3028 3933

1000 1288 1699 2207 3102
1023 1319 1739 2259 3177
1047 1348 1778 2306 3246
1072 1380 1819 2363 3321
1097 1411 1861 2418 3399
1120 1442 1902 2471 3477
1141 1469 1937 2516 3539
1167 1502 1981 2574 3619
1195 1535 2027 2637 3706
1255 1612 2126 2761 3874
1308 1683 2220 2882 4052
1369 1763 2324 3019
1427 1837 2422 3143
1482 1909 2518 3267
1545 1988 2622 3403
1627 2095 2753 3587
1671 2151 2839 3680
1728 2224 2934 3808
1777 2286 3016 3915
1849 2380 3140 4074
1906 2454 3234
1962 2528 3330
2007 2584 3407
2092 2693 3550
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Т а б л и ц а  37. Производительность

Время 
одного 

оборота 
распреде» 

литель- 
ного 

вала» о

Произ­
водитель ' 

ность, 
шт./ч

Сменные шестерни

а b с 1 d

85 30 90 25
90 25 80 30
80 35 90 25
85 35 90 30
85 40 90 30
85 45 90 30
85 45 70 25
90 40 65 30
90 40 70 35
90 35 65 40
90 30 65 50
70 65 85 25
80 50 75 35
80 35 85 60
90 35 60 50
90 25 65 80
75 35 65 50
55 70 85 29

Количество сотых 
кулачкового дис

на подачу 
материала и 
один поворот 

револьвер­
ной головки

на каждый 
следующий 

поворот 
револьвер­

ной головки

2,9 1241,3
3 1200
3.5 1028.5
4 900
4,6 782.6
5,2 692.3
5.5 654,5
6 600
6,5 553,8
7 514,2
7»5 480
8 450
8.5 423,5
9 400
9,5 378,9

10 360
10,5 342,8
11 327.2

18
17
15
13
12
10
9 ,5-
8.5 
8
7.5 
7
6.5 
6
6
5.5 
5
5
5

18
17
15.5 
15 
14 
12
11.5
10.5 
10
9
8.5 
8
7.5
7.5 
7
6.5
6.5
6.5
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Продолжение табл. 36

Частота вращения шпинделя, об/мин

712 917 1210 157) 2210 2871 3788 4874

Частота вращения шпинделя, об/с

11,8 13,2 20,1 26,1 36,8 47,8 63,1 81,2

Число оборотов шпинделя зя один оборот распределительного вала

2133
2220
2258
2354
2390
2511
2669
2710
2865
3050
3342
3558

2743
2859
2907
3029
3078
3232
3438
3490
3690
3927
4300
4580

3618
3768
3830
3992
4054

автомата модели Skoda А20

делений
ка

Частота вращения шпинделя, иб/мин

522 672 885 1151 1620 2101 2773 3565

на изменение
П Ск Л'ГЛТТ 1

Частота вращения шпинделя, об/с
Ч аС ТиТЫ

вращения
шпинделя 8,7 11,2 14,75 19,18 27 35 46,2 59,4

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

9
8.5
7.5
6.5 
6
5
5
4.6 
4
4
3.5
3.5 
3
3
3
2.5
2.5
2.5

101
106
112
117
123

103
111
118
126
133
140
147
155
162

106
115
125
134
144
153
164
173
182
192
201
210

108
124
139
149
162
176
189
202
216
230
244
256
270
283
296

100
107
125
141
161
181
193
210
228
245
262
280
298
316
332
350
367
384

133
141
164
186
213
239
255
277
301
323
346
369
394
417
438
462
485
506

170
181
211
239
273
307
328
356
387
416
445
475
506
536
563
594
623
651
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Время 
одного 

оборота 
распреде­
литель­

ного 
вала, с

Произ*-
водитель*

ность,
шт./ч

Сменные шестерни

а 1 ь с d

65 35 55
75 40 65 50
70 60 80 40
60 50 75 40
65 60 80 40
65 55 80 45
65 60 75 40
70 60 75 45
55 50 75 45
75 40 55 60
80 30 55 90
80 40 50 65
65 35 55 70
75 30 50 90
85 40 50 80
90 25 30 85
80 50 65 85
75 40 50 80
70 35 45 80
85 35 40 90
75 45 50 80
80 60 50 70
70 40 50 90
85 45 35 70
80 50 40 70
80 45 35 70
80 50 35 65
80 45 40 85
55 45 50 75
75 50 45 85
80 55 45 85
75 50 45 90
65 50 45 80
70 60 55 90
70 50 40 80
55 45 50 90
35 70 80 60
45 75 65 60
70 55 40 80
75 • 60 65 60
45 80 75 55
35 80 70 45
30 80 35 80
65 50 75 55
35 85 55 75
60 80 65 75
50 80 25 80
85 50 30 75
85 65 60 55
40 85 65 50
35 90 70 55
35 90 65 75

Количество сотых 
кулачкового дне

на подачу 
материала и 
один поворот 

револьвер­
ной головки

на каждый 
следующий 

поворот 
револьвер­

ной головки

11,6
12
12,6
13
13,5 
13, 9
14.4
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26
27.1
28.1
28.9
30.1
31
32
32.9
34
35
35.9
36.9
38
39
40
41
41.8
43.1
43.9 
45
46.9
48
49
50.2
51.5
52.1
53.2 
54
55.1
56
57
58
59.1 
60

310.3 
300
285.7 
276,9 
266,6 
259 
250 
240 
225
211.7 
200
189.4 
180
171.4 
163,6
156.5 
150 
144
138.4
132.8 
128,1
124.5
119.6 
116,1 
112,5 
109,4
105.9 
102,8 
100,2
97.5
94.7
92.3 
90
87.8 
86,1
83.5 
82 
80
76.7 
75
73.4
71.7
69.9
69.1
67.6
66.6 
65,3. 
64,3
63.1
62.1
60.9 
60

4.5
4.5 
4
4
4
4
3.5
3 .5
3.5 
3
3
3
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5 
2
2
2
2
2
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5 
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

5.5
5.5 
5
5
5
5
4
4
4
3.5
3.5
3.5 
3
3
3
3
3
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
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Продолжение табл. 37

делен и й 
ка

Частота вращения шпинделя, об/мин

3565522 672 885 1151 1620 2101 2773

Частот? вращения шпинделя, об/с
на изменение

частоты
вращения
шпинделя 8.7 11,? 14,75 19.18 27 35 46,2 59,4

Числе обороте в шпинделя за один оборот распределительнс>го вала

2,5 101 130 171 222 312 405 534 686
2,5 104 134 177 230 324 420 554 712
2 109 141 185 241 338 439 579 745
2 113 145 192 249 351 455 600 772
2 118 151 199 259 365 473 625 803
2 121 156 206 267 376 488 643 827
2 125 161 213 276 389 504 666 855
2 131 168 222 288 406 526 694 893
2 139 179 236 306 431 559 737 948
1.5 148 191 251 327 459 596 786 1011
1.5 156 201 265 344 484 628 829 1067
1,5 166 213 281 365 514 666 879 1131
1,5 175 225 296 385 543 703 927 1194
1.5 183 236 311 404 570 738 974 1252
1.5 191 246 325 422 594 770 1017 1308
1.5 200 258 339 441 621 805 1062 1366
1.5 208 268 353 459 645 837 1106 1421
1 217 279 368 478 673 873 1153 1482
1 226 292 384 500 802 912 1203 1547
1 236 303 400 520 732 949 1252 1610
1 244 315 414 539 758 984 1299 1669
1 252 324 427 555 781 1012 1338 1719
1 262 337 444 577 812 1053 1391 1788
1 270 347 457 594 836 1086 1432 1841
1 278 358 472 613 863 1120 1479 1900
1 286 369 486 632 888 1153 1522 1956
1 296 381 501 652 918 1190 1571 2020
1 305 392 516 671 945 1225 1617 2079
1 312 402 530 689 969 1258 1660 2135
1 321 413 544 708 996 1291 1705 2192
1 330 426 560 729 1026 1330 1756 2257
1 339 437 575 748 1052 1365 1802 2316
1 348 448 590 767 1079 1400 1848 2376
1 357 460 606 787 1109 1438 1898 2440
1 364 468 618 802 ИЗО 1465 1934 2486
1 375 482 635 826 1162 1510 . 1991 2561
1 382 491 648 842 1186 1539 2030 2608
1 391 504 664 683 1215 1576 2080 2672
1 408 524 691 898 1265 1640 2165 2781
1 418 538 708 921 1296 1681 2219 2852
1 427 550 724 941 1324 1718 2267 2913
0.5 436 562 740 963 1355 1759 2320 2981
0.5 448 577 760 988 1390 1803 2380 3060
0,5 454 584 770 1002 1409 1826 2412 3099
0,5 463 596 785 1021 1438 1863 2459 3161
0.5 470 605 797 1036 1458 1890 2495 3208
0.5 480 617 813 1058 1487 1929 2546 3275
0.5 487 627 826 1074 1512 1961 2588 3326
0,5 496 638 841 1093 1539 1996 2634 3385
0,5 504 650 856 1112 1566 2031 2680 3444
0,5 514 662 871 1133 1595 2067 2730 3510
0,5 522 672 885 1151 1620 2101 2773 3565
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tv Количество сотых
I/ кулачкового дис

Время
ППНЛгП Произ­

'Ч |
п тидпш KI

оборота
распреде­ водитель- 

и ость* - на подачу на каждый
литель­ шт./ч £ ~ материала и следующий

ного один поворот поворот
вала, с револьвер - револьвер­

ной головки ной головки
Сменные шестерни

а ь с d

61,8 58,2 45 80 35 80 1 2,5
64 56,2 65 60 60 70 1 2,5
66,3 54,3 40 75 75 60 1 2,5
68 52,9 30 85 65 85 1 2,5
70,2 51,3 45 80 65 55 1 2,5
72 50 30 85 75 65 1 2,5
74,2 48,5 30 85 55 65 1 2,5
76,1 47,3 35 75 75 65 1 2,5
78 46,1 30 90 50 80 1 2,5
79,8 45,1 45 75 55 75 1 2,5
82 43,9 45 90 75 70 1 2,5
84 42,8 35 85 55 65 1 2,5
86 41,8 35 90 70 80 1 2,5
87,9 40,9 50 90 45 75 1 2,5
90 40 65 75 30 80 1 2,5
92.1 39,1 45 56 35 90 1 2,5
94,1 38,1 30 90 70 75 1 2,5
95,8 37,6 35 90 56 70 1 2,5
98 36,7 30 85 56 65 1 2,5

100,4 35,8 30 90 70 80 0,5 2,5
105,2 34,2 40 90 50 80 0,5 2,5
109,8 32,8 40 75 45 90 0,5 2,5
115 31,3 25 90 55 60 0,5 2,5
119,9 30,0 45 65 30 85 0,5 2,5
124,6 28,9 40 85 45 90 0,5 2,5
129.8 27,7 25 90 65 80 0,5 2,5
136,7 26,3 30 70 45 90 0,5 2,5
140,4 25,6 30 80 50 90 0,5 2,5
145,2 24,8 40 70 30 85 0,5 2,5
149,3 24,1 50 75 25 85 0,5 2,5
155,4 23,1 30 75 40 85 0,5 2,5
160 22,5 35 90 40 85 0,5 2,5
164» 8 21,8 30 75 40 90 0,5 2,5
168,6 21,3 25 90 50 80 , 0,5 2,5
175,6 20,5 30 Sю 40 80 0,5 2,5
179 20,1 25 75 25 85 0,5 2,5
186,5 19,3 40 75 25 85 0,5 2,5
189,5 19,0 35 85 36 80 0,5 2,5
197,5 18,2 25 75 40 90 0,5 2,5
200,7 17,9 30 90 35 80 0,5 2,5
210,8 17,1 25 80 40 90 0,5 2,5
224 16,1 25 90 40 85 0,5 2,5
227,5 15,8 35 80 25 85 0,5 2,5
240,8 14,9 25 90 35 80 0,5 2,5
256 14,1 25 90 35 85 0,5 2,5
280.8 12,8 25 90 30 80 0,5 2,5
298,5 12,1 25 85 30 90 0,5 2,5
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Продолжение табл. 37

делений Частота1 вращения шпинделя, об/мин
ка

2101 2773 3565522 672 885 1151 1620

Частота вращения шпинделя/ об/с
на изменение

частоты
вращения
шпинделя 8,7 11,2 14,75 19,18 27 35 46,2 59,4

Число оборотов шпинделя за один оборот распределительного вала

0,5 537 692 911 1186 1668 2162 2855 3670
0,5 557 717 944 1229 1728 2241 2958 3800
0,5 577 742 977 1271 1789 2321 3063
0,5 591 761 1005 1304 1836 2380 3142
0,5 611 786 1036 1348 1896 2459 3243
0.5 626 806 1062 1381 1943 2521 3327
0,5 645 831 1095 1423 2002 2598 3428
0,5 662 852 1123 1460 2055 2663 3516
0,5 678 873 1151 1497 2105 2731 3605
0,5 694 894 1179 1531 2153 2792 3689
0,5 713 918 1210 1573 2214 2872 . 3790
0,5 730 940 1240 1612 2268 2941 3881
0,5 748 963 1270 1650 2322 3011
0,5 764 984 1298 1687 2373 3079
0,5 783 1008 1328 1726 2430 3152
0,5 801 1031 1359 1767 2484 3221
0,5 819 1054 1389 1807 2540 3298
0,5 833 1073 1413 1838 2584 3352
0,5 852 1098 1447 1880 2645 3431
0,5 873 1125 1482 1928 2711 3517
0,5 915 1180 1552 2020 2840 3680
0,5 955 1230 1620 2106 2961 3842
0,5 1000 1289 1697 2207 3102
0,5 1042 1343 1769 2299 3234
0,5 1083 1396 1838 2389 3360
0,5 1129 1452 1913 2483 3500
0,5 1189 1530 2015 2620 3660
0,5 1222 1573 2072 2694 3790
0,5 1264 1627 2141 2783
0,5 1299 1673 2203 2863
0,5 1353 1742 2293 2981
0.5 1392 1792 2360 3070
0,5 1434 1846 2431 3160
0,5 1467 1889 2490 3234
0,5 1528 1967 2592 3366
0,5 1558 2005 2611 3434
0,5 1623 2090 2752 3578
0.5 1650 2123 2797 3636
0,5 1719 2214 2915 3787
0,6 1746 2250 2964
0,5 1835 2362 3110
0,5 1950 2509 3306
0,5 1980 2548 3358
0,5 2096 2698 3553
0,5 2229 2980 3779
0,5 2444 3144
0.5 2598 3345

81



оо
W W W M M t O N . ^ h - ^ ^ h - M®WOSM00001U«WN)|—0«OOOS'jOO )OlOl^if4»k^W W W W W M M M M M >-'--'-^->-^'- 
О О О О О О О С Л О С Я О О О О О С Л О О Ю Ф Ю О О О ) | ^ 0 0 ( ) Ф * 1 !‘ М О ( » Ф * ‘ М О О О Ч О ) 0 « 1 ^ М М ^ О ' 0 ( » ' 4  0 > О Ч ^

--«► -^«(O M M M C O W W ^rfk^U lW O O lO lSSO O O tO O O  —ЮМСОСЛОЮОО-Ю^СД-МОЮФОСЛ-ОЮО 
О О М М О О О О - ^ О Ю Ю Ф О С Л О О - С Л О ^ Ю С Л Ю - О ^ О С Л Ю О О О О О О М О О - О Ю ^ Ф О ^ О О О ^ О О О  

СО со CO oo a> - q  £» СО с о ю  tO 00 " J  О С Л  СЛ>Р» О» ~-1 И - СО  N3 to

Время одного оборота распре­
делительного вала, с

Производительность, шт./ч

о о о о о о о о р р р р р р р р р р р о р н
"сЛО ТСЛ ОТО ТСЛ ОТС ЛСЯ СЛО ТСЛС ЯС ЯСЛС ЛСЛ СЛС ПС ЛСЛ

'  “ .^ Г Г Г Г  м w t° wjo w м w со ̂  .fr, сл ©
СЯ СЛ ОТ СЯ СЯ СЯ о т  с л  с л  с л  о т  от

Г\0— ■ O ^ D - ' l - ' - l O ^ O T O T ^ ^ C O C O C O t O t O t O t O t O ^ - - -OOTOT^-^oco-^to-^itsaooOT*— ooo^to»—<ооооо>ся^оэм-»^*о
О О Т О С Л О О О О О О Т С О О С П О О Т О  W O T O O O O > t O O O H - ^ o W O > « O N D O T

СЯ Оь-СО —  tO  00 -4 - J  О  ОТ ОТ W W W f O M N )  t o  N3 t o  —  I— 1— *— I—
C © O T tO t0' ' 100C£>t0a>C£5C0 00r fb - < © O T W O 000>*f*C0* - C > t © - « l0> O T C « * *0> M i - - ©o^OTtotocoOT<otoo>oo>to*-Jco —CO-JOT-JON3CO ^ ‘-ю осоо^-ю ^ото

O O O O T W ^ O < 0 0 0 ^ © a W 0 1 ^ * * W C O W W t O K ) M t O t O № - » - » - > - N - N - » - h - H - M *
O O T O O T O O O t O O T - O O O T O O T O ^ O T t O O O O a J  ^ С О Ю О Ф О О ^ С П С Л  i f b C O I O N - o  
О О О О О О О С Л О С Я О О О О О О Т О С Л О О О О О О О О О О О О О О О О О

► - O 0 1 ) 0 > 0 3 t 0 O « 0 < 0  0 0 S © 0 > № # » f r i ^ W W W M M t O t O t O M M M - ^ H -  — M > - N - N -
0 ^ ( Ю О Ю М О О О ( 0 0 - М < Л О ^ О О С Л М « ) 0 1 У | - ‘ 0 0 ^ 0 ) * . Ю - 0 ! 0  00 0 5 С Л ^ 0 3  1 0 0 0  
o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o t o o o a ^ o o o a ^ t o o o o o ^ t o o o o t o

CnS^Sai>^tO^OU3t»S4a>UlOT4^^*'UWWOOWlOtOWN)N)tO>-h-h-M- . l-.H .«h- 
СЯСОГО — O T H - - ^ a ) 0 > O T  O T - ^ O C O O > W O O > t O t D O ) ^ K >  — O O C f t O T ^ K ) H - « O o O - ^ O T 4 ^ t O t O — оONOTMOOSOlCDMmoOCe^S^OiOOiSH-oOMWtoyip-SMOO^OOSMSOWO)

- J  -4 -"1 --J 00 -vj a i* > JO T -< IC7>O>00 00 00 00 00a > O 4i . 00C0C0 4̂ ^  ^ O O O T O W O t O C O ^ t O C r c ^ l ^ W O T  С005̂ О Т С П С Л 4».
С Л О Т О Т С Л С Л О О Т О О Т О О С Я О Т О О О О О О О О Т О О О С Л С Я С Л О О С Я О Т О Т О О С Л С Я О О Т О О Т О С Я О О Т О О О О О О

c c  oo  oo  oo  o o - ч  oo  oo  oo  oo  oo  oo  o o -4 o o - a  **>i o > - ч - a o o  o o о т - J  oo  oo  a > - j o o  о т  > * o o  * ю о о >  о т  о о с л  с о  a > o >  с о  4* с о  с о  с о  t o  t o  t o
О О О О О С Л О О О О О О О О О С Л О О Т О Т О О О С Л С Я С Л О О О О О О О О О О О О Т О О О О Т О О О О О О С Я О О

E О 
2 s

а  г
Я  <T>

^ « 1  * ,JI

о  о  о  о  с э  *— *— •-* “  ~ ~  т *  м  t o  t o  t o  t o  t o  t o  с о  с о  с о  с о  с о  с о  **  ^  о т  o>  a >  o s  o>  - g  oo  oo  t o  ©  p  с о  £  ~  о  о т
о т о т с л о т о т  ОТ СЯ от  от  ОТ С Л О Т СЛ  от  от  от  от  ОТ От от  ОТ От от  СП СЛ

на подачу материала 
и один поворот ре­
вольверной головки

•-‘•-►- — ЮМ
t O t O t O t O t O C O t - O tO tO C O t s 3 N 3 C O C O C O C O C O C O C O C O C O t O C O C O  ^ 4 » > * J ^ r f f c 4 f c - ^ C A O T O T O > * ^ * > l - ^ ^ I O O p o c O C O O “ ^ O C O O T * ^ J O O T  

От ОТ ОТ ОТ СЛОТ СЛОТ СЛОТ СЛОТ СЛ ОТ ОТ ОТ СЛОТ СЛОТ СЛ о т  о т  с л  о т

на каждый следующий 
поворот револьверной 
головки

на изменение частоты 
вращения шпинделя

J3 «
S г

о я» о
яг * й
1 3 ?

Т 
а 

б 
л 

и 
ц 

а 
38. 

П
роизводительность



автомата модели Skoda А40

Частота вращения шпинделя, об/мин

430 500 530 590 600 695 710 840 865 1000 1200 1390 1680 2000

Частота вращения шпинделя, об/с

7,2 8,3 8,а 9,8 10 11,6 11,8 1 i 14,4 16,6 20 23,1 28 33,3

оборотов шпинделя за один оборот распределительного пала

112 133
100 116 140 167

100 120 139 168 200
101 117 140 162 196 233

112 115 133 160 185 224 267
104 106 126 130 150 180 208 252 300

100 116 118 140 144 167 200 232 280 333
108 110 127 130 154 159 183 220 255 308 367

100 106 118 120 139 142 168 173 200 240 278 336 400
108 115 128 130 151 154 182 187 217 260 301 364 433

100 117 124 138 140 162 166 196 202 233 280 324 392 467
107 125 132 147 150 174 177 210 216 250 300 347 420 500
115 133 141 157 160 185 189 224 231 267 320 371 448 533
122 142 150 167 170 197 201 238 245 283 340 394 476 567
129 150 159 177 180 208 213 252 259 300 360 417 504 600
143 167 177 197 200 232 237 280 288 333 400 463 560 667
158 183 194 216 220 255 260 308 317 367 440 510 616 733
172 200 212 236 240 278 284 336 346 400 480 556 672 800
186 217 230 256 260 301 308 364 375 433 520 602 728 867
201 233 247 275 280 324 331 392 403 466 560 648 784 933
215 250 265 295 300 347 355 420 432 500 600 665 840 1000
229 267 283 315 320 371 379 448 461 533 640 741 896 1067
244 283 300 334 340 394 402 476 490 566 680 787 952 1133
258 300 318 354 360 417 426 504 518 600 720 834 1008 1200
272 317 336 374 380 440 450 532 548 633 760 880 1064 1267
287 333 353 393 400 463 473 560 576 666 800 926 1120 1333
315 367 389 432 440 510 521 616 634 733 880 1019 1232 1467
330 383 406 452 460 533 544 644 663 766 920 1065 1288 1533
344 400 424 472 480 556 568 672 691 800 960 1112 1344 1600
373 433 459 511 520 602 615 728 749 866 1040 1204 1456 1733
401 467 495 551 560 648 662 784 807 933 1120 1297 1568 1866
430 500 530 590 600 695 710 840 865 1000 1200 1390 1680 2000
466 542 574 639 650 753 769 910 937 1083 1300 1505 1820 2166
502 583 618 688 700 811 828 980 1009 1166 1400 1621 1960 2333
537 625 662 737 750 869 887 1050 1081 1250 1500 1737 2100 2500
573 667 707 787 800 926 946 1120 1153 1333 1600 1853 2240 2660
645 750 795 885 900 1042 1065 1260 1297 1499 1800 2084 2520 3000
717 833 883 983 1000 1158 1183 1400 1441 1666 2000 2316 2800 3333
788 917 972 1082 1100 1274 1301 1540 1581 1833 2200 2547 3080 3666
860 1000 1060 1180 1200 1390 1420 1680 1729 1999 2400 2779 3360 4000
967 1125 1192 1327 1350 1563 1597 1890 1945 2249 2700 3127 3780 4500

1075 1250 1325 1475 1500 1737 1775 2100 2162 2499 3000 3474 4200 5000
1182 1375 1457 1622 1650 1811 1952 2310 2378 2749 3300 3821 4620
1290 1500 1590 1770 1800 2084 2129 2520 2594 2999 3600 4169 5040
1433 1667 1767 1967 2000 2316 2366 2800 2882 3332 4000 4632
1577 1833 1943 2163 2200 2548 2603 3080 3017 3665 4400
1935 2250 2385 2655 2700 3127 3194 3780 3891 4498
2150 2500 2650 2950 3000 3474 3549 4200 4323 4998
2365 2750 2915 3245 3300 3821 3904 4620 4755
2580 3000 3180 3540 3600 4169 4259
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Т а б л и ц а 39. Размеры дисковых кулачков и рычагов подачи суппортов, мм

Вид
ку­

лачка
Модель автомата D d dt H В

Радиус
кулачка

R d 2 i
^m ax rmin

1112, 1118 166 32 7,3+0.05 22 ± 0 ,0 7 8 83 33 94 111,0 14 l :  l
СОн

1А112, 1А 118 170 32 22d=0,l 8 85 28 94 111,0 14 1 : 1
о.
О
С

1Б112, 1Б118 170 32
3 8

22 ± 0 , 1 8 85 28 94 116,0 14 1 : 1
с
и

1Д112, 1Д118 170 32 7+0,3
+0 ,2 2 2 =to,l 8 85 28 94 116,0 14 1 ! 1

о 1Е116, 1Е116П 180 32 7,1+0,2 22± 0 ,1 8 90 30 125 141,0 14 1 : 1
оя 1124, 1136 240 40 10+0,1 28=t0,l 10 120 40 120 138,0 18 1 : 1
а. 1Б124, 1Б136 240 40 10+0,1 28=t0,l 10 120 40 120 138,0 18 1 : 1
а
л 1Б 125, 1Б140 280 45 10+01 30=fc0,05 12 140 40 150 171,0 18 1 : 1
ч
о 1Е140, 1Е140П 280 45 10+0,1 4 8 + 0 ,0 5 12 140 40 150 171,0 18 1 : 1а
а» Index 12, Index 18,' In­ 166 32 7,05+0,1 22 + 0 ,0 5 8 83 33 94 111,0 14 1 : 1Р. dex 25
о Index 24, Index 36, In­ 240 40 10,05+0»1 2 8 + 0 ,0 5 10 120 40 120 138,0 18 1 : 1D* dex 52

Index B30, Index B42, 240 40 10,05+0,1 28 + 0 ,0 5 10 120 40 128 144,9 18 1 :  1
Index B60

Skoda A12, slkoda A20 180 32 7+0.1 22+0* 5 8 90 30 93 110,9 14 1 5 1
Skoda A40 240 40 lo + o .i 28+0*05 10 120 35 120 138,0 18 1 : 1

1112, 1118 124 32 7,3+0» 05 22+0» 07 8 62 30 64 87,5 14 1 :  1
1A112, 1A118 124 32 7+0,3  

' — 0,2 22± 0 ,1 8 62 30 65 82,5 18 1 :  1
о
н
а

1Б112, 1Б118 124 32 7+0,3
'+ 0 ,2 22 rt 0,01 8 62 30 65 82,5 18 1 5 1

ос
с

1Д112, 1Д118 124 32 7+0.3
'+ 0 .2 2 2 + 0 ,0 5 8 62 30 65 82,5 18 1 i 1

& 1E116, 1Е116П 124 32 7 ,I-f -G ,2 22=t0,l 8 62 30 65 88 18 1 a 1
1124, 1136 150 40 10+0,1 28± 0 ,1 10 75 35 76 103,0 18 1 1 1
* T' 1 94 1 T>IQ6 150 40 10+0,1 28^:0,1 10 75 35 76 103,0 18 IS  I



1Б125, 1Б140 
1Б 140, 1Б140П 
Index 12, Index 18; In­

dex 25
Index 24, Index 36, In­

dex 52
index B30, Index B42, 

Index B60 
Skoda A12 
Skoda A20 
Skoda A40

160
160
124

150

160

130
130
160

40
40
32

40

40

32
32
40

ю + о л
10+0,1
7,05+ 0»!

1 0 ,0 5 + 0 -1

10,05+0»!

7 +  0.1 
7 +  0,1 

10+0*1

28 + 0 ,0 5 10 so 35 90 113,0 18 11 1
2 8 + 0 ,0 5 10 80 35 90 113.0 18 1 1 1
2 2 + 0 ,0 5 8 62 30 64 87,5 14 И 1
2 8 + 0 ,0 5 10 75 35 76 103,0 18 19 1
28 + 0 ,0 5 10 80 35 94 117,04 18 1 а 1

22 +  0» 05 8 65 30 60 88,6 14 1 з 1
2 2 + 0 ,0 5 8 65 30 60 88,6 18 1 : 1
28+0» 05 10 80 35 70 103,0 18 1 з 1

27 ± 0 ,0 7 8 62 30 64 87,5 14 1 : 1
26=fc0,l 8 62 34 65 82,5 18 1 3 1
22=h0,1 8 62 30 65 82,5 18 1 5 0,8
22:3=0,1 8 62 30 65 82,5 18 От 1 : 10,8 до

1 : 1,29
22:3=0,1 8 62 30 65 88,0 18 От 1 : 1 До

1 : 11,5
32 ± 0 ,1 10 75 45 76 103,0 18 1 5 1
28± 0 ,1 10 75 35 76 103,0 18 1 : 1
2 8 + 0 ,05 10 80 35 90 113,0 18 От 1 :: 0,8
28+0*05 10 80 35 90 113,0 18

до 1 : 
От 1 :

: 1,3 
0,67

2 7 + 0 ,0 5 8 62 36 64 87,5 14
до 1 : 

1 ;
1,25
1

27 +  0,05 10 75 45 64 103,0 18 1 3 1
2 8 + 0 ,05 10 80 35 94 117,04 18 1 з 1
27 +  0,05 8 65 33 60 88,6 14 1 3 1
27 +  0,05 8 65 33 60 88,6 14 1 з 1
3 2 + 0 ,0 5 10 80 43.5 70 103,0 18 13 1

о
О.О
С
С
>>

I

1112, 1118 
1A112, 1A118

1Б112, 1Б118

1Д112, 1Д118

1H116. 1Е116П

1124, 1136 
1Б124, 1Б136 
IB 125, 1Б140

1E140, 1Е140П

Index 12, Index 18, In­
dex 25

Index 24, Index 36, In­
dex 52

Index B30, Index B42, 
Index B60 

Skoda A12 
Skoda A20 
Skoda A40

124
124

124

124

124

150
150
160

160

124

150

160

130
130
160

42
40

32

32

32

50
50
40

40

42

50

40

42
42
50

7,3 +  0» 05
7  +  0,3 + 0,2 

7  +  0,3 + 0,2 
7  +  0,3 + 0,2

7,1 +  0,2

10+0.1 
I o+o» i 
1 0 + 0 '1

10+0»1

7 ,0 5 + 0 » !

1 0 ,0 5 + 0 » !

1 0 .0 5 + 0 » 1

7 + 0 ,1  * 
7 + 0,1 

1 0 + 0 , 1

П р и м е ч а н и е .  Размер D выполнить с предельным отклонением no fell, размер d по HQ



7. РАЗМЕРЫ КУЛАЧКОВ

Размеры кулачков для каждого типоразмера автомата, радиусы плеч 
контактирующих рычагов R,  расстояния от оси этих рычагов до оси рас*

пределительного вала R lt 
зависящие от конструк­
тивных особенностей ав­
томатов, диаметр ролика 
рычага d2 и передаточное 
отношение плеч рычагов 
при передаче движения от 
кулачка к суппорту i по­
казаны на рис. 3 и при­
ведены в табл. 39.

8. ШАБЛОНЫ 
ХОЛОСТЫХ 

ПЕРЕМЕЩЕНИЙ
Сменные зубчатые ко­

леса коробки подач то- 
карно-револьверного ав­
томата позволяют иметь 
широкий диапазон частот 
вращения распредели-

Т а б л и ц а  40 Данные (мм) для построения

Модель
автомата

Время цикла 
с R г Rx R* г. Rn

1112, 1118, 
1А112, 1А118,
1Б 112, 1Б118,
1Д 112, 1Д 118, 
Index 12, Index 18, 
Index 25

- 86 29 62 66 - - 110

1 El 10, 1 El 10П, 
1 El 16. 1Е116П

До 40 
Св. 40

91
91

29
29

50
64

65
78

- - 206
163

1124, 1136, 
1Б124, 1Б136, 
Index 24, Index 36, 
Index 52, Index B30, 
Index B42, Index B60

- 121 35 70 84 100 93,5 180

1Б 125, 1 Б 140, 
1E125, l Е125П, 
1E140, 1Е140П

До 20
От 20 до 60 
Св. 60

141
141
141

39
39
39

84
89
94

92
101
111

- -
425
290
210

Skoda A12, Sko­
da A20

До 20

От 20 до 40 
Св 40

91

91
91

29

29
29

48

68
75

60.5

73.5 
61

—
180

150
100

Skoda A40
До 20
От 20 до 60

121
121

35
35

83
78

84
85

- - 180
160

Св. 60 121 35 70 86 - - 140

Рис. 3. Заготовка кулачка
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тельного вала, соответствующий определенным временам цикла 7\ условно 
разделенным на несколько интервалов. Для того чтобы ролик рычага, 
передающего движение суппорту, при его отводе не отрывался от кулачка, 
а при подводе — не увеличивал уровень допустимых нагрузок, криволи­
нейные участки кулачков, соответствующие холостым перемещениям 
механизмов автомата, должны быть расположены на определенном цен­
тральном угле кулачка. Строятся эти участки по специальным шаблонам 
хэлостых перемещений, рассчитанным для каждого интервала произ­
водительности. Каждый автомат (или группа автоматов, связанная общей 
базой) имеет свой шаблон, чертежи которого в обязательном порядке при­
лагаются в руководствах по обслуживанию и эксплуатации станков, 
поставляемых завода ми-изготовителя ми. Данные для построения шабло­
нов холостых перемещений (рис. 4) приведены в табл. 40.

В руководствах к токарно-револьверным автоматам схема расположе­
ния плеч подающих рычагов револьверного суппорта такова, что при 
построении кулачка револьверного суппорта разметка оказывается на 
тыльной стороне кулачка. Это вызывает определенные неудобства при 
установке кулачка на распределительный вал. Во избежание этого 
рекомендуется направление вращения при вычерчивании кулачков 
выбирать по стрелкам, показанным на рис. 4.



Г л а в а  II
НАЛАДКА ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ 
АВТОМАТОВ

9. ВЫБОР МОДЕЛИ АВТОМАТА
Высокий уровень оснащенности современных предприятий токарными 

автоматами предусматривает эффективную обработку деталей из прутко­
вых и штучных заготовок различных металлов и их сплавов. Насыщенность 
станочного парка разнообразными моделями автоматов позволяет опера­
тивно решать задачи, связанные с изготовлением деталей. При этом выбор 
модели автомата является одним из важных этапов разработки техноло­
гического процесса, способствующим рентабельной эксплуатации стан­
ков. Автомат выбранной модели должен обеспечивать:

1) возможность обработки требуемого диаметра прутка;
2) подачу прутка на длину обрабатываемой детали;
3) перемещение револьверной головки и поперечных суппортов на 

длину, необходимую для обработки детали;
4) выбранные режимы резания;
5) установку режущего и вспомогательного инструментов, необходи­

мых для изготовления детали;
6) получение на станке требуемой точности и шероховатости поверх­

ности обрабатываемой детали.
Применение дополнительных устройств расширяет технологические 

возможности токарных автоматов. В этом случае при изготовлении детали 
можно произвести дополнительную обработку инструментами, располо­
женными в револьверной головке (фрезерование лысок и шлицев, пропилка 
пазов, сверление отверстий, эксцентрично расположенных к оси шпинделя), 
на поперечных суппортах (нарезание и фрезерование резьб, обточка много­
гранников, сверление поперечных отверстий, обточка за буртом), а также 
со стороны отрезки.

Для выбора модели станка надо иметь в виду следующее. Технические 
характеристики токарно-револьверных автоматов отечественных и некото­
рых зарубежных моделей приведены в табл. 1 и 2. Расстояния револь­
верной головки и суппортов от оси и торца шпинделя, величины переме­
щений и регулировки, расстояние от плоскости поперечных суппортов до 
оси шпинделя и другие данные, требуемые при расчете наладок и проекти­
ровании вспомогательного инструмента, приведены в табл. 4. Выбранные 
скорости резания должны обеспечиваться диапазоном частот вращения 
шпинделя автомата, указанным в табл. 5—22. Рассчитанное время цикла 
может быть уточнено по таблицам производительности (табл. 23—38)

10. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РАЗРАБОТКЕ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 

ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ
При разработке автоматных наладок рекомендуется:
совмещать по возможности работу режущих инструментов, размещен­

ных в револьверной головке и поперечных суппортах;
одновременно использовать в работе большое количество режущих 

инструментов, применяя для этого многорезцовые державки;
в случае необходимости проверять рабочую зону станка в целях 

исключения столкновений режущих и вспомогательных инструментов 
револьверной головки и поперечных суппортов;

69



черновые переходы и переходы с наибольшим количеством одновре­
менно работающих инструментов выполнять в первую очередь;

при повышенных требованиях к точности и шероховатости обрабаты­
ваемой поверхности детали не совмещать черновые и чистовые пе­
реходы;

перед сверлением отверстий диаметром до 10 мм выполнять центро­
вание торца прутка коротким сверлом (чаще всего центровочное сверло 
используют и для образования фаски в отверстии; в этом случае оно дол­
жно быть требуемого диаметра и его режущие кромки следует заточить 
соответственно углу фаски); зависимость между диаметром сверла и углом 
при его вершине приведена в приложении 1;

при сверлении отверстий глубиной более трех диаметров (глубокое 
сверление) применять выводы сверла (при этом глубину сверления рассчи­
тывают по формуле 3d +  2d  -f- l d t где d — диаметр сверла) или исполь­
зовать последовательно несколько сверл при наличии свободных позиций 
револьверной головки;

при сверлении ступенчатых отверстий в первую очередь сверлить 
отверстие большего диаметра; это сокращает время обработки и улучшает 
условия выхода стружки;

фасонное точение (обработка детали фасонным резцом) с поперечного 
суппорта совмещать со сверлением отверстий большого диаметра, в этом 
случае сверло увеличивает устойчивость детали;

при недостаточной жесткости детали не совмещать фасонное точение 
со сверлением отверстий малого диаметра, так как при этом возможно 
смещение отверстия (увод сверла);

в тонкостенных деталях в первую очередь производить сверление 
отверстия, а затем обработку наружного'диаметра;

для получения оптимальной скорости резания при сверлении отвер­
стий малого диаметра применять вращающееся сверло (быстросверлиль­
ное устройство);

в целях сокращения времени на отрезку в деталях со сквозным отвер­
стием увеличивать рабочий ход сверла на ширину отрезного резца;

в случае необходимости фасонное обтачивание с поперечных суппортов 
производить двумя резцами — черновым и чистовым;

для исключения образования кольцевой риски при отводе резца при 
чистовой обработке деталей с повышенными требованиями к шероховато­
сти отводить проходной резец с рабочей подачей или применять специ­
альную державку с отскоком резца от обрабатываемой поверхности в конце 
обточки;

для сокращения времени на отрезку детали длину рабочего хода про­
ходного резца, а в случае фасонного обтачивания — ширину фасонного 
резца увеличивать с учетом отрезного резца;

для улучшения работы отрезного резца применять предварительную 
надрезку детали;

в отдельных случаях для увеличения производительности фасонную 
обработку следующей детали производить в момент отрезки обработанной;

во избежание заусенцев на цилиндрических поверхностях или тор­
цах детали в конце рабочего хода резца или сверла предусмотреть зачист- 
ную паузу в течение отрезка времени, требуемого для 8—10 оборотов 
шпинделя;

фаски и канавки на резьбовых участках обрабатывать до нарезания 
резьбы, а на участках с рифлением — после накатывания;

повороты револьверной головки производить во время работы попе­
речных суппортов, холостые перемещения поперечных суппортов — во 
время работы инструментами револьверной головки;
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в случаях, когда в револьверной головке заняты три позиции, вспо­
могательный инструмент устанавливать через одно гнездо револьверной 
головки или располагать в револьверной головке два комплекта инструмента 
для изготовления двух деталей за один оборот распределительного вала;

при одновременной работе нескольких режущих инструментов, за­
крепленных в револьверной головке или поперечных суппортах, в опера­
ционную технологическую карту вписывать наименьшую подачу, выбран­
ную для инструментов этой группы.

11. РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
При выборе режимов резания следует учитывать экономический фак­

тор — стойкость режущих инструментов. Поэтому режимы резания сле­
дует выбирать с таким расчетом, чтобы переналадка инструмента произ­
водилась не раньше, чем через 4 или 8 ч работы автомата.

В случае, когда на автомате обрабатывают сложные детали с исполь­
зованием большого количества режущего инструмента, режимы резания 
должны быть такими, чтобы стойкость режущего инструмента обеспечи­
вала работу автомата в течение более длительного времени.

Основными критериями выбора режимов резания являются: обраба­
тываемый материал, точность и шероховатость обрабатываемых поверх­
ностей, припуск на обработку, материал режущего инструмента, охлажда­
ющая жидкость, жесткость системы СПИД, состояние оборудования.

Режимы резания в соответствии с вышеприведенными факторами 
выбирают по «Общемашиностроительным нормативам времени и режимов 
резания на токарно-автоматные работы» (М.: Машиностроение, 197Q). 
Ориентировочные значения подач и скоростей резания, рекомендуемые при 
обработке деталей на отечественных и зарубежных станкостроительных 
заводах, приведены в табл. 41—43.

Т а б л и ц а  41. Ориентировочные значения 
скоростей резания (м/мин), рекомендуемые при работе 

инструментами из быстрорежущей стали 
для различных видов обработки

Обрабатыва­
ющий мате­

риал

П
ро

до
ль

но
е 

ф
ас

он
но

е 
об

та
чи

ва
ни

е 
и 

от
ре

зк
а

Свер­
я
А
О

Я
н

Накаты­
вание

Нарезание
резьбы

ление О)
£
X  о  
а) а  
СО X

Is« х 
« та0_ CQ

рифле­
ний метчи­

ками
плаш­
ками

Сталь 20, <jB= 45—55 30—40 25—30 8— 12 30—35 3—6 1,8—3,5
=  400-5-500 МПа 

Сталь 35, <JB= 35^ 45 25—35 20—25 6— 10 25 — 32 2,5—5,5 1,8—3,5
=  500ч-600 МПа 

Сталь 45, ав= 25—35 20—30 18—20 6— 8 20—30 2—5 1,5—3,0
=  600 -*-700 МПа 

Сталь А12, 40—60 30—50 20—35 10— 15 35—45 3 - 8 2 ,5 - 5 ,0
Ojj^-750 МПа 

Углеродистая 18—25 15—20 10— 15 5— 8 15—20 1,5—3,0 1—2,5
сталь (серебрян­
ка)

Хромистые и 15—25 10— 15 8— 12 4—6 15—20 1,5 — 2,5 0
 

00 1 N
3

О

нержавеющие
стали

Латунь 8 0 -1 5 0 60— 110 45 — 80 20—40 70— 100 6—20 6— 18
Бронза 35—60 30—50 2 5 -3 5 15—30 35—50 4— 15 3,5— 10
Алюминий 120—200 90— 150 60—80 25—50 90— 120 10—30 7—25
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Т а б л и ц а  42. Ориентировочные значения скоростей 
при обработке инструментами из высоко

Обрабатываемый
материал

Скорость резания, м/мин

Продольное 
и фасонное 

обтачивание, 
отрезка, 

нарезание 
резьбы 

гребенкой

Свер­
ление

Наре­
зание
резь­

бы

поперечная

Фасон­
ное обта­
чивание

Отрез

после 
предва­
ритель­

ной н ад- 
резки

Легкие сплавы: 
A l-C u -M g

A l-M g —Si

Латунь:
ЛС-59-1

Л63

Автоматные стали)
9S20K

10S20K

15S20K

22S20K

35S20K

45S20K

60S20K

Конструкционн ые 
стали;

15

25

35

45

55

Хромомолибденовые, 
хромоникелевые, хромо­
ванадиевые стали:

Ов 600 --800 МПа

ав «= 800+1050 МПа 

а в =  1050 +1200 МПа

190—230

160— 190

150— 180

90— 110

72—85 

62—72 

56—62 

50—56 

44 — 50 

3 8 -4 4  

3 2 - 3 8

46—50

42—46

38—42

34—38

28«~34

26—32

22—26

17—22

150— 185

1 3 0 -1 5 0

120— 145

70-^90

5 8 -6 8

50—58

45—50

40—45

3 5 -4 0

3 0 -3 5

25—30

37—40

34—37

30—34

27—30

22—27

2 0 -2 5

16—20

12— 16

50—60

40—50

40—60

30—40

6—8 

5—7 

4—6 

4 — 5 

3—4

3—4

2—3

4— 5

3—4 

2 — 3 

2 — 3 

1—2

2—3

1 ,5 -
2,5
1—2

0,02—0.05

0,02-^0,05

0 ,0 3 -0 ,0 6

0,025—
0,05

0,02—0,04

0,02- 
0,035 

0, 02— 
0,035 

0,02 — 
0,032 

0 ,0 2 -  
0,032 

0,02 — 
0,032 

0,02 — 
0,032

0,02— 
0,035 

0,018—
0,03 

0,018—0,3

0 ,0 1 5 -
0,026

0 ,0 1 5 -
0,026

0,02—0,03

0,018— 
0,025 

0,015— 
0.022

0,07—0,12 

0,07 *-0,12

0. 1— 0.

0.07—0.

0,06—0.

0,05—0,

0,05—0,

0,05—0.

0,05—0,

0,045—
0,07

0,045—
0,07

0,05—0,08

0,05—0.07

0,05—0,07

0,045—
0,07

0,045—
0,07

0,04—0,06

0,04—
0,05

0 ,0 3 5 -
0.05

П р и м е ч а н и я ;  1. При обработке инструментом из твердого оплава 
ческий состав автоматных сталей СССР и ФРГ приведен в приложении 4.
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резаиия и подач, рекомендуемые фирмой Index (ФРГ) 
качественной инструментальной стали

Подача, мм/об

продольная

ка Обтачивание
Центри­
рование 
и обта­
чивание 

фасок

Сверление

без 
предва­
ритель­
ной н ад- 

резки

предва­
ритель­

ное
оконча­
тельное

Диаметр сверла, мм

2—4 4 — 8 8— 14 1 4 -2 0 20—25

0,05— 0.14— 0.08— 0,16— 0,06— 0,1 — 0,15 — 0, IS- 0 ,2 -
0,08 0,22 0.15 0,2 0,1 0,15 0/18 О. 2 0,18

0,05— 0,14— 0,08— 0 ,0 6 - 0,06— 0 ,1 - 0,15 — 0,18— 0 ,2 -
0,08 0,22 0,15 0,2 0,1 0,18 0,18 0,2 0,18

0,06 — 0,15— 0 ,1 - 0,16 — 0,07— 0,13— 0 ,l e - 0 , 2 - 0 ,2 2 -
0,09 0,25 0,16 0,22 0,13 0,18 о. 2 0,22 0,18

0,04 — 0,1 — 0,07— 0,07— 0,04 — 0 ,0 7 - 0,11 — 0,13 — 0 ,1 5 -
0,06 0,17 0,14 0,14 0,07 0,11 0,13 0,15 0,12

0,035— 0,1—0,15 0,03— 0,12— 0,04— 0.07— 0,11— 0,13— 0,15-
0;045 0,12 0,16 0,07 0,11 0,13 0,15 0,12

0,032— 0,1—0,14 0 ,0 7 - 0 ,l l - 0 .0 3 - 0,О б- 0,1— 0,12— 0,14—
0,04 0,12 о .15 0,06 ОЛ 0,12 0,14 0,11

0,032- 0.1—0,14 0,07— о . и - 0,03— 0,06— 0 ,1 - 0,12— 0,14—
0,04 0,12 0,15 0,06 0,1 0,12 0,14 0.11

0 ,0 3 - 0,1—0,14 0,07— 0 ,1 - 0,025- 0 ,0 5 - 0 ,0 9 - 0 .1 1 - 0. is -
0,035 0,12 0,14 0,05 0,09 0,11 0.13 о.10

0,03— 0,1—0,14 0 ,0 7 - 0 ,1 - 0,025— 0 ,0 5 - 0,09— 0, l l - • о, la -
0,035 0,12 0,14 0,05 0,09 0,11 о.13 о .ю

0,02— 0,09— 0 ,0 7 - 0 ,0 8 - 0,02— 0,04— 0,07— 0,09— 0 ,l l -
0.032 0,13 0,12 0,12 0,04 0,07 0,09 0,11 о .08

0,028— 0,09— 0.07— 0,08— 0,02— 0 ,0 4 - 0,07— 0,09—• 0 ,1 1 -
0.032 0,13 0,12 0,12 0,04 0,07 0,09 0,11 0,08

0,032— 0 ,1 - 0 ,0 7 - 0 ,1 1 - 0 ,0 3 - 0 ,0 6 - 0.1 — 0,12— 0,14—
0,04 0,14 0,12 0,15 0,06 0,1 0,12 0.14 0,11

0,028— 0,1 — 0 ,0 7 - 0,09— 0,025— 0,05— 0 ,0 9 - 0. l l - 0 .1 3 -
0,032 0,14 0,12 0,13 0,05 0,09 0,11 о. 13 0.1

0,028— 0,1 — 0,07— 0 ,0 9 - 0,025— 0,OS- 0 ,0 9 - 0, l l - 0,IS-
0,032 0,14 0.12 0,13 0,05 О. 09 0,11 о. 13 О. 1

0,024— 0,09— 0 ,0 7 - 0,08— 0,02— 0,04— 0,07— 0,09— 0,11 —
0,03 0,13 0,12 0,12 0,04 0,07 0,09 0,11 0,08

0,024 — 0,09— 0,07— 0,08— 0,02— 0,04— 0,07— 0,09— 0,l l -0,03 0,13 0.12 0,12 0.04 0,07 0,09 0,11 о. 08

0,028— 0,09— 0,07— 0,09— 0,025— 0,04— 0,07— 0 ,1 - 0,12—0,032 0,13 0,12 0,13 0,04 0,07 0,1 0,12 0,09
0,024 — 0,08— 0,07— 0,08— 0,02— 0,04— 0,07— 0 ,0 9 - 0,l l -

0,03 0.12 0.12 0,12 0,04 0,07 0,08 0,11 о. 08
0,02— 0.07— 0.05— 0,07— 0,02— 0 ,0 3 - 0,06— 0,08— 0 ,1 -
0,028 0,09 0.08 0,11 0,06 0,06 0,08 0.1 0,07

скорость резания может быть повышена в 1,5—2 раза. 2. Сравнительный кими-
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Т а б л и ц а  43. Ориентировочные значения подач (мм/об), рекомендуемые при работе инструментами 
из быстрорежущей стали для различных видов обработки

Обрабаты­
ваемый

материал

0) 0> о S
* 5

<цS
" 5 2 со лп Сверление Накатывание

ои(Ьлений
£ и о я — (0Ч яО ясС *

5 я 2
8 5 &

оО.н
о.<иы

ао Диаметр сверла, мм
по­ про­

доль­
ное

о Н
С о e ' S r

Я Ф
А *Д х

К <У т х
со х  |

СО 0) 
™ S я 2—4 4 - 8 8 - 1 4 14—20 20—30

переч­
ное

Сталь 20, 
а в= 4 0 0  -ь 
-=-500 МПа

0,07 — 
0,12

0,02 — 
0,05

0,10—
0,15

0,06 — 
0,12

0,08—
0,20

0,03 — 
0,06

0,03— 
0,07

0,06—
0,09

0,07 — 
* 0,10

0,08—
0,12

0,015— 
0,15

0,12 — 
0,30

Сталь 35, 
<*в—500 ~  
—600 МПа

0,06 — 
0,10

0,016 — 
0,045

0,09 — 
0,13

0,06 — 
0,10

0,08 — 
0,18

0,03 — 
0,05

0,04—
0,07

0,05 — 
0,08

0,06—
0,09

0,07 — 
0,09

0,015— 
0,20

0,1 — 
0,25

Сталь 45, 
а в= 6 0 0  — 
4-700 МПа

0,06 — 
0,08

0,012 — 
0,04

0,08 — 
0,12

0,04 — 
0,09

0,08 — 
'0,15

0,02 — 
0,04

0,04 — 
0,06

0,05—
0,07

0,06—
0,08

0,07 — 
0,08

0,01 — 
0,16

0,1 — 
0,20

Сталь А 12, 
ав= 7 5 0  МПа

0,06 — 
0,15

0,02 — 
0,06

0,10—
0,15

0,06 — 
0,13

0,01 — 
0,25

0,03 — 
0,06

0,05—
0,08

0,05—
0,10

0,07—
0,12

0,08—
0,15

0,015—
0,16

0,1 — 
0,37

Углероди­
стая сталь 
У7—У 13 А

0,05 — 
0,10

0,015— 
0,035

0,07 — 
0,12

0,04 — 
0,08

0,06 — 
0,10

0,02 — 
0,035

0,03 — 
0,055

0,04 — 
0,05

0,05 — 
0,08

0,05 — 
0,09

0,01 — 
0,10

0,07 — 
0,16

Хромистая 
и нерж аве­

ющая сталь

0,05 — 
0,08

0,005—
0,03

0,07 — 
0,10

0,04 — 
0,07

0,07 — 
0,12

0,02 — 
0,03

0,03 — 
0,05

0,04 — 
0,06

0,05—
0,07

0,05 — 
0,08

0,01 — 
0,10

0,07 — 
0,16

Латунь 0,1 — 
0,20

0,03—
0,09

0,16 — 
0,25

0,08—
0,20

0,10—
0,30

0,06 — 
0,10

0,09 — 
0,15

0,1 — 
0,15

0,12 — 
0,20

0,16 — 
0,25

0,015 — 
0,16

0,15 — 
0,46

Бронза 0,08 — 
0,12

0,02 — 
0,05

0,10—
0,15

0,05 — 
0,09

0,12 — 
0,20

0,04 — 
0,06

0,06 — 
0,08

0,07 — 
0,10

0,08—
0,12

0,09 — 
0,13

0,015— 
0,12

0,15 — 
0,25

Алюминий 0,08—
0,20

0,02 — 
0,08

0,16—
0,20

0,08—
0,20

0,08—
0,25

0,05 — 
0,08

0,07 — 
0,10

0,08 — 
0,12

0,10—
0,15

0,12 — 
0,20

0,015—
0,16

0,13— 
0,46



Выбранные режимы резания не должны превышать максимальные 
силовые характеристики (крутящий момент и потребляемую мощность) 
автомата.

12. РАСЧЕТ НАЛАДКИ АВТОМАТА

Все действия режущих и вспомогательных инструментов, установлен­
ных на автомате, управляются кулачками, имеющими определенный про­
филь, зависящий от формы обрабатываемой детали. Поэтому разработка 
технологического процесса изготовления детали на автомате сводится 
к расчету профиля кулачков и вычислению времени цикла обработки. 
Все расчетные данные заносят в специальный бланк — операционную тех­
нологическую карту х. В качестве примера рассмотрен порядок составле­
ния технологического процесса обработки штуцера; заполненная опера­
ционная карта его обработки приведена в табл. 44.

При разработке технологического процесса для выбора модели авто­
мата прежде всего определяют, с какой стороны обрабатывать деталь. Как 
правило, это зависит от размера и вида внутренних поверхностей детали 
и наличия резьбовых участков на ней По диаметру заготовки (35 мм), 
длине (53 мм), диаметру резьбы (M24xl>5—6g) и точности ( 0  28h7) об­
рабатываемой детали в данном примере выбираем токарно-револьверный 
автомат модели 1Е140П, техническая характеристика которого обеспечи­
вает обработку этой детали.

Выбранную модель автомата заносят в операционную карту. Далее 
вычерчивают эскиз детали с указанием всех необходимых размеров, до­
пускаемых отклонений и знаков шероховатости поверхности и в соответ­
ствующие графы операционной карты заносят все данные о детали: наиме­
нование и марку материала заготовки, ее профиль и размер с указанием 
допускаемых отклонений на диаметр и соответствующих ГОСТов на сор­
тамент и материал. После этого в зависимости от марки обрабатываемого 
материала геометрических параметров детали и наличия резьбы выби­
рают смазочно-охлаждающую жидкость (СОЖ) и ее марку и ГОСТ заносят 
в карту.

Устанавливают технологическую последовательность обработки, сог­
ласно которой в операционной карте вычерчивают эскизы обрабатываемой 
детали по переходам с режущими инструментами, показанными в конеч­
ном переднем положении. При обработке штуцера в рассматриваемом при­
мере режущими инструментами, закрепленными в револьверной головке, 
выполняются следующие переходы: подача прутка до упора; обтачивание- 
0  29 мм и 0  24С11 мм; сверление отверстия 0  14 мм; обтачивание 
0  28h7 мм; обтачивание внутренней и наружной фасок; сверление отверг 
стия 0  б мм; нарезание резьбы M 24xl,5—6g.

Режущими инструментами, закрепленными в поперечных суппортах, 
выполняются следующие переходы: продольное обтачивание 0  30 мм — 
с переднего продольного суппорта; накатывание рифлений — с заднего 
суппорта обтачивание фаски 2 ммх45° на 0  30 мм — с заднего вертикаль­
ного суппорта, отрезка детали с переднего вертикального суппорта.

Преимущества такой последовательности обработки следующие: кон* 
центрация режущих инструментов при черновом обтачивании; сокращение 
длины рабочего хода при обтачивании 0  28h7 мм за счет предварительного 
ступенчатого обтачивания; совмещение обтачивания 0  30 мм и фасок

1 Операционные карты для удобства разделены на несколько частей. Терми» 
нология и обозначения в них сохранены в соответствии с заводской документацией 
и в некоторых случаях отличаются от терминологии, принятой в тексте*

95'



Т а б л и ц а 44. Операционная технологическая карта обработки штуиера 
на токарно-револьверном автомате модели 1Е140П

Номер
пере­
хода

Наименование перехода
Рабо­
чий
ход,
мм

По­
дача,
мм/об

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковый диск

Сотые Радиусы

на
дан­
ный

пере­
ход

для
рас­
чета

рабо­
чих

ходов

холо­
стых
ходов

от ДО от ДО

Р е в о л ь в е р н Г О Л ! э в к а

1 Подача прутка до упора 1,0 0 1 93 93
2 Поворот револьверной головки 1,5 1 2.5 92 92
7 Обточка 0  29 мм, 0 24С11 мм 37 0.1 370 70 23,5 7 30,5 93 130

и сверление отверстия 0 14 мм
8 Пауза 0,5 30,5 31 130 130
0 Поворот револьверной головки 1.5 31 32г5 128 128

17 Обточка 0  28й7 мм 11 0,08 чя 9 32,5 41,5 129 140



’3 
nd

'f>
R’

“)

18 Пауза 0,5 41,5 42 140 140
19 Поворот револьверной головки 3,0 42 45 1 16,5 1 16,5
20 Обточка фасок 1X45° и 1,5X45° 2,5 0,1 25 25 1,5 45 46,5 117,5 120
21 Пауза 0,5 46,5 47 120 120
22 Поворот револьверной головки 2 47 49 115 115
27 Сверление отверстия 0  6 мм 18.5 0.08 231 116 7,5 49 56,5 115,9 134,4
28 Вывод и ввод сверла 3,5 56,5 60 114,9 133,9
29 Сверление отверстия 0  6 мм 6,1 0.07 87 44 3 60 63 133,9 140
30 Пауза 0,5 63 63,5 140 140
31 Поворот револьверной головки 3,0 63,5 66,5 111 1 1 1
32 Нарезание резьбы М 24Х 1,5 18 1,5 12 120 7,5 66,5 74 112 127,3
33 Реверсирование шпинделя 0,5 74,0 74,5 127,3 127,3
34 Свинчивание плашки 18 1.5 12 60 3,5 74,5 78 127,3 112
35 Поворот револьверной головки (78) 80 80

П е р е д н и й  с у п п о р т

10 Подвод резца По шаб­ (7) 35 62
лону

12 Врезание резца до 0  30 мм 3 0.04 75 (75) (5) (7) (12) 62 65
(13) Выстой резца (12) (27) 65 65
15 Отвод резца (27 > По шаб­ 65 35

лону

П е р е д н и й п р о д о л ь н ы й с у п п о р т

11 Подвод резца По шаб­ (12.5) 0 65
лону

13 Обточка 0  30 мм 15 0,06 250 (250) (16) (12,5) (26,5) 65 80
14 Пауза (0,5) (26.5) (27) 80 80
16 Отвод резца (27) По шаб­ 80 0

лону

31 а д н и й с у п п о р т

3 Подвод накатки По шаб­ 2,5 35 61

4 Накатывание рифлений 1.5 0,05 30 60 4
лону

2,5 6,5 61 62,5
5 Пауза 0,5 6,5 7,0 62,5 62,5
6 Отвод накатки 7,0 По шаб­ 62,5 35

лону

З а д н и й в е р т и к а л ь н ы й с у п п о р т
23 Подвод резца По шаб­ (42) 35 62,5

24 Обточка фаски 2,5 0,04 63 (63) (4)
лону
(42) (46) 62,5 65



Продолжение табл. 44

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковый диск

Номер
пере­
хода

Рабо­ По­
дача,
мм/об

Сотые Радиусы

Наименование перехода чий
ход,
мм

на
дан­
ный

пере­
ход

Для
рас­
чета

рабо­
чих

ходов

холо­
стых
ходов

от ДО от до

25
26

Пауза
Отвод резца

(0.5) (46)
146.5)

(46,5) 
По шаб­

лону

65
65

65
35

П е р е д н и й в е р т и к а л ь н ы йI с у п п о р т

36 Подвод резца По шаб­ (78) 35 68

37
38

Отрезка детали 
Отвод резца

12 0,04 300 300 19
3

лону
78
97

97
100

68
80

80
35

И т о г о : 1233 78,5 21.5

Номер перехода 7: 12; 13; 17; 20; 24 4 34 32 27; 29

Коэффициент приведения 1 2.52 5.04 10 0,504

Частота вращения шпинделя, об/мин 630 250 125 63 1250

Эскиз по переходам
Инструмент

режущий вспомогательный измерительный



Цанга зажимная 0  35 мм, 
цанга подающая 0  35 мм, 
упор

Резец проходной упорный, 
12X12 мм, В К6М. Резец 
проходной с углом в плане 
ф =  45°, 12X12 мм, В К6М. 
Резец врезной проходной, 
14X14 мм, ВК6М. Ролик сет­
чатый для накатывания риф­
лений, t  =  1 мм, & = Ю  мм. 
Сверло Л 14, ГОСТ 4010—77

Державка для сменных рез­
цедержателей двухместная. 
Резцедержатель устанавли­
ваемый — 2 шт. Державка на 
передний суппорт. Державка 
на задний суппорт. Резцедер­
жатель к державке на перед­
ний суппорт. Держатель на­
катного ролика. Втулка 
0  14 мм

Штангенцир­
куль



Продолжение табл. 44

Эскиз по переходам
И нструмент

реж ущ ий вспомогательны й измерительный

17-
-1 L

с г
т

N
Резец проходной  упорны й, 

12X 12  мм, ВК6М
Д ерж авка для сменных рез­

цедержателей. Резцедерж а­
тель устанавливаемый

Скоба рычаж ­
ная 25— 50

Резец фасочный с углом  
в плане ф =  45°, 12X 12  мм, 
В К6М. Сверло центровочное 
Л 20 (ГО С Т 4010— 77). Резец 
врезной 8 X 1 6  мм, ВК6М

Д ерж авка для сменных рез­
цедержателей. Резцедержа­
тель устанавливаемый. В тул­
ка 0  20 мм

Ш тангенцир­
куль



Сверло Л6 (ГО СТ 4010— 77)
Д ерж авка, устанавливаемая 

для инструмента с цилиндри­
ческим хвостовиком . Втулка 
0  6 мм

Штангенцир­
куль

Плашка 
(ГО СТ 9740— 71)

М 2 4 Х 1 .5 Плашкодержатель К ольцо резь­
бовое, М 24 X 1,5

J 7-

пвс
т

в-
Резец отрезной,' 8 X 1 6  мм, 

Р18, 6 =  3 мм
Ш тангенцир­

куль



Продолжение табл. 44

Эскиз по переходам
Инструмент

реж ущ ий вспомогательный измерительный

Кулачки: револьверного 
суппорта, переднего супп ор ­
та. продольной подачи перед­
него суппорта, заднего суп ­
порта, переднего вертикаль 
н ого суппорта, заднего верти­
кального суппорта

Модель станка 1Е140П Деталь Ш туцер Режим обработки

Смазочно-охлаждающ ая ж идкость Масло И20А (ГО СТ 20799— 75)

Заготовка 35— 4 (ГО СТ 7417— 75) 
КРУГ А 12-6 (ГО СТ 1414— 75'

Сменные зубчатые колеса

9 ь
Шкивы

е f g h i 1
с d

31 49 06 168 29 51 43 37 22 58

Наименование
перехода

С
ко

ро
ст

ь
ре

за
ни

я
vi/
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Обточка 0 29 мм. 6^ 630
0  24 мм

Сверление отверстия 28 630
0  14 мм

Обточка 0 28 мм 57 630
Обточка фасок 47,5 630
Сверление отверстия *23.5 1250

0  6 мм
Нарезание резьбы

№24 X 1,5 4 ,7 /9 ,5 63/125
Накатывание рифлений 27,5 250
Отрезка детали 51.5 630



Установочное расстояние от торца шпинделя до револьверной головки

Положение кулачков для поворота револьверной головки 
и изменения частоты вращения шпинделя

П оворот револьверной головки 1 31 42 47 63,5 74 78 Частота вращения шпинделя, при­
нятая для расчета» об/мин

630
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П оложение переклю­
чателя

3 3 3 4 1 3 3 Число оборотов  шпинделя: 
на рабочие ходы 1233

Частота вращения 
шпинделя, об/мин

630 1250 125 630 на холосты е ходы 338
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во

Положение переклю­
чателя

6 Ч исло оборотов  шпинделя, необ­
ходимое для одной детали

1571

Частота вращения 
шпинделя, об/мин

63 Время цикла; о 149,6



Т а б л и ц а  45. Формулы для определения длины рабочего хода режущего инструмента



без зацентровки

Сверление гл ухого  отверстия: 
после зацентровки £ / =/2

без зацентровки





со сквозным отверстием

Обтачивание резцами: 
проходными





Продолжение табл. 45

Наименование перехода 
и вид заготовки Схема обработки Расчетные формулы

тангенциальными

фасонными I =  (D — D t)J 2 «+■ Д



Отрезка детали: 
с отверстием

с предварительной надрезкой

'  'si

*<> ,
I =  D , l2 -f h -f ух +  Д



Продолжение табп. 45

Наименование перехода 
и вид заготовки Схема обработки Расчетные формулы

без предварительной надрезки

п

i
/  =  D 2/2 -Ь h -f- у г +  Д

с отверстием и предварительной 
надрезкой / =  (D 3 -  dx)/2 +  Л +  1 /1 -Ь Д

П р и м е ч а н и е .  В ф ормулах I — длина рабочего хода; l t — длина детали; Д — подвод инструмента; d — диа­
метр зацентровки; dt — диаметр отверстия; b — ширина отрезного резца; / 2 — глубина отверстия; d% — диаметр рассвер­
ливаемого отверстия; / 3 — длина обточки; у  — величина врезания резца (см. табл. 46); D — диаметр детали до  фасони­
рования; D t — наименьший диаметр детали после фасонирования; D 2 — диаметр заготовки; D 3 — диаметр предвари­
тельной надрезки; у х — перебег резца за центр вращения заготовки; h — ск ос  резца (см. прилож ение 2).



Т а б л и ц а  46. Значения величин врезания резца, мм

Главный угол 
резца в плане.О

Глубина резания, мм

0,5 1,0 1.5 2.0 2,5 3,0 4,0 5,0

45 0,5 1.0 1.5 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0
60 0,3 0,6 0,85 1,15 1,45 1,75 2,3 3,0
75 0,13 0.3 0,4 0,6 0,7 0.8 1,1 1.3

инструментами, установленными в поперечных суппортах, с работой инстру­
ментов, установленных в револьверной головке Все это сокращает время 
обработки детали.

Наименование переходов в установленной последовательности обра­
ботки заносят в соответствующую графу операционной карты и каж­
дому переходу присваивают порядковый номер. Режущие, вспомогатель­
ные и мерительные инструменты, необходимые при обработке штуцера, 
заносят в графу карты «Инструмент».

Определение длины рабочего хода режущего инструмента. Длина 
рабочего хода складывается из длины обрабатываемого участка детали; 
подвода инструмента (0,5— 1 мм) на безударное врезание, выполняемого 
с рабочей подачей; перебега инструмента, требуемого, например, для 
отрезного резца или для проходного резца в случае его выхода в канавку. 
Формулы для определения длины рабочего хода режущего инструмента 
приведены в табл. 45, а значения величин врезания резца, необходимые 
для определения длины рабочего хода при продольном обтачивании рез­
цами с главным углом в плане меньше 90°, — в табл. 46.

При обработке некруглых заготовок (шестигранник, квадрат) для 
определения глубины резания при обтачивании или длины рабочего хода 
при поперечном врезании или отрезке рекомендуется использовать данные 
приложения 3, в котором приведена зависимость между вписанной и 
описанной окружностью квадратных и шестигранных сечений.

Используя формулы табл. 45, определяют длины рабочих ходов, ре­
жущих инструментов. Для нашего примера длина рабочих ходов при об­
работке штуцера по переходам определится:

переход 4 — «Накатывание рифлений»: / =  1 +  0,5 =  1,5 мм, где 1 =  
глубина рифлений, мм; 0,5— подвод накатного ролика, мм;

переход 7 — «Обтачивание 0  29 мм, 0  24С11 мм и сверление отвер­
стия 0  14 мм»: I — 35 +  1 +  1 =  37 мм, где 35 — длина пути, проходи­
мого резцом при обтачивании 0  29 мм; 1 — подвод резца, мм; 1 — вреза­
ние резца, мм, при главном угле в плане, равном 45°;

переход 12 — «Врезание резца до 0  30 мм»: / =  (35 — 30)/2 4* 
- f  0,5 =  3 мм, где 35 — наружный диаметр заготовки, мм; 30 — диаметр 
обрабатываемой поверхности по чертежу, мм; 0,5 — подвод резца, мм; 

переход 13 — «Обтачивание 0  30 мм»: / — 15 мм (по чертежу детали); 
переход 17 — «Обтачивание 0  28h7 мм»: / =  10 +  1 =  П мм, 

где 10 — длина обрабатываемого участка детали по чертежу, мм; 1 — под­
вод резца, мм;

переход 20 — «Обтачивание фасок 1x45° и 1,5x45°»: / =  1,5 +  1 =- 
=  2,5 мм, где 1,5 — размер наибольшей фаски по чертежу, мм; 1 — под­
вод резца, мм;

переход 24 — «Обтачивание фаски 2x45°»: / =  2 +  0,5 =  2,5 мм, 
где 2 — размер фаски на 0  30 мм; 0,5 — подвод резца, мм;
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переходы 27 и 29 — «Сверление отверстия 0  6 мм»: / =  53 — 30 — 
— 2,4 +  3 =  23,6 мм, где 53 — длина детали, мм; 30 — глубина отверстия 
( 0  14 мм), мм; 2,4 — длина переходного участка конуса сверла (от 0  14 мм 
до 0  6 мм), мм; 3 — ширина отрезного резца, мм (см. приложение 2). 
Так как рассчитанная длина рабочего хода сверла превышает допустимую 
глубину сверления за один ввод сверла (см. стр. 90), то сверление отверстия
0  6 мм следует произвести за два ввода сверла. При этом длина рабочего 
хода сверла соответственно при первом и втором вводах равна: 1г =  3d 
+  0,5 = 1 8  +  0,5 =  18,5 мм; L =  23,6 — 18 +  0,5 =  6,1 мм;

переход 32 — «Нарезание резьбы М 24х 1,5—-6g»: / =  15 -f* 2Р =  15 +  
+  3 =  18 мм, где 15 — длина участка детали с резьбой, мм; Р — шаг 
резьбы, равный 1,5 мм;

переход 37 — «Отрезка детали». Угол наклона режущей кромки от­
резного резца а  выбирают в зависимости от материала отрезаемой детали, 
например для автоматной стали марки А12 а =  18°. При этом величина 
скоса h =  0,98 мм (см. приложение 2). Отсюда длина рабочего хода при 
отрезке детали / =  (26 — 6)/2 +  0,98 +  0,5 +  0,5 »  12 мм, где 26 — 
диаметр детали, с которого начинается отрезка (при обточке фаски 2 x 45 ° 
на 0  30 мм фасочный резец выбирается с учетом ширины отрезного резца 
и врезается до 0  26 мм), мм; 6 — диаметр просверленного отверстия, мм; 
0,98 — величина скоса отрезного резца, мм; 0,5 — подвод резца, мм; 0,5 — 
перебег резца, мм.

Выбор подач. Факторы, влияющие на выбор режимов обработки, 
перечислены на стр. 91. Ориентировочные значения подач могут быть 
выбраны по табл. 43. Выбранные для обработки штуцера подачи 
приведены ниже:

S, мм/об
П ереход 7 ....................... .... ............................................................ ........0,1

» 12 .......................................................................................... ........0,04
» 13 ................................................................................................. 0.06
» 17 ................................................................................................. 0,08
» 20 ..................................................................................... ....... 0,1
» 24 ................................................................................................. 0,04
» 27 ......................................................................................... ........0,08
» 29 ..................................................................................................0,07

Переходы 32 и 34 - ...................................................................... .... ........1,5
П ереход 3 7 ................................. ....................................................... ........0,04

Значения подач заносят в соответствующую графу операционной 
карты. В переходе 32 «Нарезание резьбы M 2 4 x l,5 —6g» подачей является 
шаг нарезаемой резьбы, т. е. s =  1,5 мм/об.

Выбор скорости резания. Рекомендации по выбору режимов резания 
перечислены на стр. 91. Скорости резания выбирают из табл. 41. Для про­
дольного обтачивания и врезания v =  70 м/мин, для сверления v =  
=  25 м/мин, для накатывания рифления v — 35 м/мин, для нарезання 
резьбы v =  5 м/мин, для отрезки v =  50 м/мин.

Определение частот вращения шпинделя. Частоту вращения шпин­
деля, необходимую для получения выбранной скорости резания для каж­
дого рабочего перехода, определяют по формуле

п =  ЮООа/яО, (1)
где п — частота вращения шпинделя автомата, об/мин; v — скорость ре­
зания, м/мин; я =  3,14; D — диаметр заготовки, мм; 1000 — переводной 
коэффициент.

Диаметр при 'определении скорости резания или частоты вращения 
шпинделя принимают максимальным для данного перехода, т. е. тот диэ-
т



мп р, с которого производят обтачивание. Для переходов, на которых 
происходит одновременная обработка несколькими инструментами (на­
пример, переход 7), скорость резания выбирают по лимитирующему ин- 
сфумоиту, которым в данном случае является сверло Если скорость ре- 
ллиил, выбранная для обтачивания, не превышает скорости резания, 
рекомендуемой для сверления, она не корректируется. Ниже приведены 
расчеты частот вращения шпинделя для рабочих переходов:

п , об/мин
П ереход 4 . . ................... (1 00 0 -3 5 ) /(3 ,14-35) =  318
Переходы 7, 12, 13, 20, 24 ................... (1 ООО- 7 0 )/(3 ,14 • 35) =  637

» 2 7 ,2 9  .......................................... (1 ООО-25)/(3,14 • 6) == 1330
П ереход 32 ....................................................(1000- 5 ) /(3 ,14-24) =  66

» 37 ................................................... (1000- 5 0 )/(3 ,14-26) =  612

При определении зависимости между скоростью резания, частотой вра­
щения шпинделя и диаметром обрабатываемого прутка можно использо­
вать номограмму, показанную на рис. 5.

В разрабатываемом технологическом процессе лимитирующим перехо­
дом, т. е. переходом, определяющим выбор диапазона частот вращения 
шпинделя автомата, является переход 32 — «Нарезание резьбы». Поэтому 
для обработки штуцера выбирают такой диапазон частот вращения шпин­
деля в котором есть частота вращения, близкая к расчетной для этого 
перехода. Такой диапазон обеспечивается сменными шкивами с =  96 мм 
и d =  168 мм и зубчатыми колесами а (г — 31) и b (г =  49) коробки ско­
ростей (табл. 16), которые записывают в графу «Сменные зубчатые колеса» 
операционной карты.

Полученные при расчете частоты вращения шпинделя корректируют 
по табличным значениям выбранного диапазона и, если это необходимо, 
пересчитывают скорости резания. При этом следует помнить, что увеличе­
ние частоты вращения шпинделя относительно расчетной (рассчитанной 
по рекомендуемой скорости резания) приведет к уменьшению выбранной 
стойкости режущего инструмента.

В соответствии с выбранным диапазоном частот вращения шпинделя 
(63, 125, 125, 250, 630, 1250) принимают;

Переход 4 ..........................................
Переходы 7. 12, 13, 17, 20, 37

» 27, 29 ............................
П ереход 32 .....................................

я шп» ° б /мин
250
630

1250
63

Далее по формуле
v = nDn

"ТосхГ (2)

корректируют скорости резания:

П ереход 4 . , 
П ереход 7:

обтачивание 
сверление . 

Переходы 12, 
П ереход 17 

» 20 
Переходы 27, 
П ереход 32 

* 37

13

29

V, м/мин

(3,14* 35* 250 )/! 000 =  27,5

<3,14* 35* 630)/1000 =  69 
(3,14- 14* 630 )/! 000 =  28 
(3 ,1 4 -3 5 -630)/1000 =  69 
(3,14• 29* 630)/1000 =  57 
(3,14* 24• 6 30 )/!000  =  47,5 
(3,14*6- 1250)/! 000 =  23,5 
(3,14- 24* 63)/1000 =  4,7 
(3,14 - 26* 630)/1000 =  51,5
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Спорость резания, м/мин

Рис. 5. Номограмма 
щения шпинделя в 

Пример:

Диаметр прцтнаЛ мм
для определения скорости резания или частоты вра 
зависимости от диаметра обрабатываемого прутка 
б) 20 мм; v =  25 м/мин; п — 400 об/мин



Значение откорректированных скоростей резания заносят в операцион­
ную технологическую карту в графу «Скорость резания».

Определение оборотов шпинделя на переход. Количество оборотов 
шпинделя на рабочий переход определяют по формуле

лр =  Us, (3)
где I — рабочий ход инструмента, мм; s — подача, мм/об.

Значения / и $ выбирают из соответствующих граф операционной 
карты:

/ip, обороты

Переход 7 , ...................................... 37/0,1 — 370
» 12 ......................................3/ 0,04 =  75

»  13 ............................................................................ ...15/0,06 =  250
» 1 7 ............................................................................11/0,08 =  138
» 2 0 ........................................................................... 2,5/0,1 =  25

» 24 .....................................................................2 ,5 /0,04 =  63
» 27 ...............................................................................18,5/0,08 =  231
» 29 ...............................................................................6 ,1 /0 ,07  =  87

П ереходы 32 и 34 .............................................................18/1,5 =  12
Переход 37 ................................................................12/0,04 =  300

Автоматическая коробка скоростей автомата модели 1Е140П дает 
возможность использовать в одном цикле обработки детали шесть раз­
личных частот вращения шпинделя. Так как рабочие переходы выпол­
няются при различной частоте вращения шпинделя то количество оборо­
тов шпинделя на каждом переходе непропорционально затратам времени 
для выполнения этих переходов. Поэтому для расчета определяют приве­
денные числа оборотов шпинделя путем умножения числа оборотов шпин­
деля, необходимого для выполнения перехода, на коэффициент приведе­
ния X. Этот коэффициент равен отношению основной частоты вращения 
шпинделя в минуту п0Сц, при которой выполняется большинство переходов, 
к частоте вращения шпинделя в минуту «пер, на которой выполняется дан­
ный переход, т. е.

X =  Яосн/яиер- №

При обработке штуцера большинство рабочих переходов выполняется 
с частотой вращения шпинделя, равной 630 об/мин (переходы 7, 12, 13, 
17, 20, 24 и 37). Для этих переходов коэффициент приведения имеет сле­
дующие значения:

к

Переход 4 # .................................  630/250 =  2,52
Переходы 27, 29 ! ’ ...............................................  630/1250 =  0,504
П ереход 32 ........................................................................... 630/63 =  10

» 34 ........................................................................... 630/125 =  5,04

Умножая число оборотов шпинделя, необходимое на выполнение пере­
хода, на коэффициент приведения, получают приведенное число оборотов 
шпинделя Яиер для расчета:

лПер* обороты

Переход 4 ..................................... .... ................................ 30 ‘ 2 — 60
» 27 ......................................................................  231-0,504 =  1 16
» 29 i ......................................................................  87-0.504 =  44
» 32 ........................................................................... 1 2 * 1 0 =  120
» 34 ........................................................................... 12-5.04 =  60
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Сумму приведенных чисел оборотов (1233 оборота), необходимую для 
выполнения несовмещенных рабочих переходов при изготовлении шту­
цера, заносят в соответствующую графу операционной технологической 
карты.

Определение ориентировочной продолжительности цикла изготовления 
одной детали. Время цикла обработки детали на автомате состоит из вре­
мени резания (промежуток времени, в течение которого происходит сня­
тие стружки) и вспомогательного времени.

Время резания (с), затраченное на выполнение рабочих переходов, 
определяют по формуле

-'р =  60, (5)
"ш п

где «р — сумма чисел оборотов шпинделя, необходимая на выполнение ра­
бочих переходов; лшп— частота вращения шпинделя, на которой выпол­
няется большинство рабочих переходов.

Подставляя полученные ранее данные в формулу (5), находим
1233 
630 60 — 117 с.

Вспомогательное время tx состоит из времени на разжим цанги, по­
дачу прутка до упора, зажим цанги, несовмещенные повороты револьвер­
ной головки, паузы для зачистки обработанных поверхностей, изменение 
частоты и направления вращения шпинделя и на несовмещенную часть 
отвода отрезного резца. Время на несовмещенную часть отвода отрезного 
резца составляет 2,5—6 % от времени на рабочие переходы, причем при 
коротких циклах обработки детали это время составляет 2,5—4 % , а при 
больших циклах (>100 с) — 5—6 %.

В рассматриваемом примере на автомате модели 1Е140П вспомогатель­
ное время tx па разжим цанги, подачу прутка до упора и зажим цанги 
равно 1 с, на пять поворотов револьверной головки 1 — 1 x 5  =  5 с, на 
четыре паузы для зачистки обработанной поверхности — \ X 4 =  4 с, на 
изменение направления вращения шпинделя — 1 с, на отвод отрезного 
резца (6% от 117 с) — 7 с. Общее вспомогательное время составляет 
ix =  1 + 5  +  4 + 1  +  7 = 1 8  с.

В зависимости от частоты вращения распределительного вала коли­
чество сотых делений кулачкового диска, необходимых для поворота 
револьверной головки, будет различным. Количество сотых делений на 
соответствующее переключение револьверной головки приведено в 
табл. 23—38.

Возможные положения ролика рычага при повороте револьверной 
головки приведены на рис. 6: оптимальное положение ролика рычага при 
повороте револьверной головки (рис. 6, а) — в этом случае достигается 
наименьшая потеря времени; положение ролика рычага при повороте ре­
вольверной головки на участке кулачка, расположенном ниже предыду­
щего рабочего участка (рис. 6, б); поворот револьверной головки с после­
дующим быстрым подводом ее по шаблону (рис. 6, в). Возможна также 
комбинация положений ролика (рис. 6, б и в). Такое положение при по­
вороте револьверной головки ролик занимает тогда, когда длина рабочего 
хода предыдущего и последующего режущего инструмента больше длины 
прямолинейного участка отвода револьверного суппорта посредством 
кривошипно-шатунного механизма.

1 Время на шестой поворот револьверной головки в расчет на принимают, 
так как в данном примере поворот совмещен с отрезкой детали.
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Ориентировочная продолжительность цикла изготовления одной де- 
тлли определяется как сумма основного и вспомогательного времени, г. е. 
(ц с= /р - f  tx = 1 1 7 + 1 8 =  135 с. По этому времени уточняют количество 
сотых делений, необходимое на переключения револьверной головки и по­
дачу прутка до упора (см. табл. 32).

Окончательное время цикла обработки детали определяют дополни­
тельным расчетом.

Определение радиусов кулачков. Радиусы кулачка револьверной 
головки зависят от расстояния ме^ду горцом шпинделя и револьверной 
головкой в конце рабочего хода соответствующего перехода Эти расстоя­
ния складываются из длин заготовки детали и державки.

Длина заготовки равна длине детали плюс ширина отрезного резца 
плюс расстояние от плоскости отрезного резца до горца шпинделя. Длина

Р ис. 6. Положения ролика рычага при повороте револьверной го­
ловки

штуцера равна 53 мм. Из приложения 2 видно, что отрезной резец для 
отделения детали от прутка 0  35 мм должен быть шириной 3,5 мм, а рас­
стояние от плоскости отрезного резца до торца шпинделя, выбранное из 
табл. 4, равно 6,5 мм. Следовательно, длина заготовки (53 +  3,5 +  6,5) 
равна 63 мм.

Габаритные размеры державок (см. рис. 32—40), наиболее применяе­
мых на токарно-револьверных автоматах, приведены в табл. 79.

Подбирают державки в соответствии с технологической последователь­
ностью обработки детали, записанной в графе «Наименование перехода» 
операционной карты. Суммируя длины державок, заготовки и расстояние 
между державкой и заготовкой оставленное для выхода стружки (в слу­
чае обработки отверстия) \ получают расстояния между торцом шпинделя 
и револьверной головки:

Для определения радиусов кулачка револьверной головки выбирают 
переход с наименьшим расстоянием ат щ от торца шпинделя до револьвер­
ной головки (в описываемом примере переходы 17 и 29 имеют ат щ =  
в= 115 мм) и сравнивают его с величинами, лежащими в пределах от А до 
А +  В (см. табл. 4), соответствующими наименьшим расстояниям от торца

Расстояние, мм
Переходы 7, 32 

» 17» 29 
Переход 20 . .

125
115
135

1 Как правило, это расстояние равно 1,5 — 2 диаметрам сверла,
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шпинделя до револьверной головки с учетом регулировки. Величина ре­
гулировки В для автомата модели 1Е140П равна 60 мм (в приведенном 
примере цифровые значения даны для автомата модели 1Е140П).

Если a mln <  75 мм, то для того, чтобы получить о т т  >  75 мм, сле­
дует применить державку с большим вылетом. Если ат{п =  75-Н35 мм, 
то для соответствующего перехода принимают максимальный радиуо 
кулачка револьверной головки.

Конечный радиус кулачка для остальных переходов рассчитывают 
по формуле

Як ~  Ящах — (а — £mln)> (6)
где а — расстояние от торца шпинделя до револьверной головки в конце 
соответствующего перехода.

При обработке длинных деталей а т ш может быть больше 135 мм. 
В этом случае конечные радиусы кулачка рассчитывают по формуле

Як — Яшах — (а — 135), 
а начальные радиусы — по формуле

Ян =  Як -  /, (7)
где / — длина рабочего хода инструмента.

Участки профиля кулачка, на которых происходит переключение ре­
вольверной головки, выполняют радиусом, на 1 мм меньшим начального 
радиуса последующего рабочего перехода.

Если используют упор, закрепленный в револьверной головке, то 
радиус кулачка, на котором происходит подача прутка, может быть равен 
начальному радиусу последующего рабочего перехода.

В переходе 7 расстояние между торцом шпинделя и револьверной 
головкой равно 125 мм. По формуле (6) в этом переходе RK =  140 — (125— 
— 115)=  130 мм. Начальный радиус этого перехода определится по фор­
муле (7): Ru =  130 — 37 =  93 мм. Следовательно, радиус кулачка, на ко­
тором происходит подача прутка до упора (переход 1), может быть равен 
93 мм. Расстояние ог торца шпинделя до револьверной головки в этом слу­
чае равно сумме расстояния от торца шпинделя до револьверной головки 
и длины рабочего хода следующего перехода (переход 7): 125 +  37 =  

162 ММ.
Длина упора в этом случае должна быть равна (162—63 — вылет заго­

товки из цанги) 99 мм. По рис. 32 и табл. 79 определяют, что для авто­
мата модели 1Е140П максимальная длина упора может быть равна 100 мм, 
т. е. он удовлетворяет условиям технологического процесса и, следова­
тельно, радиус 93 мм может быть принят для расчета.

Для перехода «Нарезание резьбы» конечный радиус кулачка рассчи­
тывают по формуле

Як -  Ян +  0,85/. (8)
Для кулачка, управляющего подачей отрезного резца, конечный 

радиус равен максимальному радиусу Rmax (см. рис. 3 и табл. 39). Кулачки, 
управляющие другими резцами поперечных и вертикальных суппортов, 
должны быть занижены на величину, на которую эти резцы не доходят до 
оси шпинделя. В этом случае вылет резцов из державки останется постоян­
ным, это увеличивает жесткость резцов и улучшает условия резания.

Рассчитанные значения радиусов вписывают в соответствующую графу 
операционной технологической карты. Для возможности изменения по­
дачи длины рабочего хода резцов передний и задний вертикальный суппорты 
некоторых моделей станков имеют регулируемые плечи рычагов подачи 
суппортов (см. табл. 39).
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Количество сотых делений кулачкового диска для холостых переме­
щений. Определяют количество сотых делений кулачкового диска, необ­
ходимое для выполнения холостых перемещений суппортов автомата, по 
времени, необходимому для выполнения перемещений или срабатывания 
механизма, или по минимальному количеству сотых делен! й кулачкового 
диска, нужных для размещений ролика рычага подачи суппорта. В про­
цессе обработки детали поворот револьверной головки происходит на от­
личающихся друг от друга радиусах кулачка. Ролик рычага подачи поэтому 
занимает на кулачке различное количество сотых делений. Рекомендуется 
определять количество сотых делений кулачкового диска исходя из обоих 
факторов и для расчета принимать большую величину.

На радиальных участках кулачка подачи револьверного суппорта, 
достаточных для свободного перекатывания ролика, количество сотых 
делений, необходимое для холостых перемещений, определяют по времени 
срабатывания соответствующих механизмов станка.

Количество сотых делений кулачкового диска, необходимое для 
отвода, подвода суппортов и на поворот револьверной головки, опреде­
ляют графически. Для этого па соответствующем бумажном диске с нане­
сенной сеткой делений (100 делений) по шаблону (см. рис. 4) вычерчивают 
требуемые участки кулачка.

Далее определяют сумму сотых делений кулачкового диска на несов­
мещенные холостые перемещения.

При обработке штуцера сумма сотых делений кулачкового диска на 
холостые несовмещенные перемещения равна 21,5.

Количество сотых делений кулачкового диска для рабочих переме­
щений. Выше было определено, что при обработке штуцера па несовме­
щенные холостые перемещения требуется 21,5 делений кулачкового диска, 
следовательно, на все рабочие переходы приходится 100— 21,5 =  78,5 
делений кулачкового диска.

Зная число оборотов шпинделя, затрачиваемое на выполнение учиты­
ваемых рабочих перемещений и число оборотов шпинделя на каждый рабо­
чий переход, определяют количество сотых делений кулачкового диска для 
рабочих перемещений.

Число оборотов шпинделя, затрачиваемое на выполнение рабочих 
перемещений, равное 1233 оборотам, соответствует 78,5 сотым делениям 
кулачкового диска. Тогда один оборот соответствует 78,5/1233 сотым деле­
ниям кулачкового диска, 60 оборотов (переход 4) — (78,5-60)/1233 =  
=  4 сотым делениям кулачкового диска.

Аналогично рассчитывают количество сотых делений кулачкового 
диска па все рабочие переходы:

П ереход 7 ............................................................. (78,5 -370)/1233  =  23,5
» 12 ............................................................. (78,5* 75)/1233 — 5
» 13 ............................................................. (78,5* 250)/1233 =  16
» 17 ..............................................................(78,5* 138)/1233 =  9

» 20 ......................................................... ........ (78,5* 25)/1233 =  1,5
»  24 ..............................................................(78,5* 63)/1233 =  4
»  27 ..............................................................(78,5- 116)/1233 =  7,5
»  29 ..............................................................(78,5- 44)/1233 =  3

» 32 ......................................................... ........ (78.5* 120)/1233 =  7,5
» 34 ..............................................................(78,5 60)/1233 =  3.5

» 37 ......................................................... ........ (78,5* 300)/1233 =  19

Если результат расчета получится дробным, то его следует округлить 
до целой сотой деления или до ее половины.

Деления (сотые) кулачкового диска рабочих и холостых несовмещен­
ных переходов, нарастающие в строгой последовательности техиологиче-
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ского процесса обработки детали, располагают от нуля до ста сотых в со- 
ответствуклцей графе операционной технологической карты. Сотые деле­
ния совмещенных переходов располагаются в пределах переходов, с ко­
торыми совмещают и заключают в скобки.

Окончательный расчет времени цикла обработки детали. Определяют 
количество оборотов шпинделя, необходимое для изготовления одной 
детали. Весь цикл обработки детали осуществляется за один оборот рас­
пределительного вала, что соответствует 100 делениям контура кулачко­
вого диска. В описываемом примере на холостые перемещения, в соответ­
ствии с вышеприведенным расчетом, приходится 21,5 сотых деления. 
Поэтому на все рабочие перемещения остаются 78,5 сотых деления, которые 
соответствуют 1233 оборотам шпинделя, т. е, имеем, что одной сотой деле­
ния соответствует 1233/78,5 оборотов шпинделя, а ста делениям — 
(1233 100)/78,5 =  1571 оборот шпинделя. Следовательно, для изготовле­
ния одной детали требуется 1571 оборот шпинделя. Время, соответствую­
щее этим оборотам, и будет временем цикла обработки детали Т’ц. Так как 
выбранная для расчета частота вращения шпинделя равна 630 об/мин, то 
на один его оборот затрачивается 60/630 с, а на 1571 оборот — (60Х 
X 1571 )/630 — 149,6 с.

Время цикла можно определить быстрее, разделив количество оборо­
тов шпинделя, необходимое для изготовления детали, на частоту враще­
ния шпинделя (об/с), выбрав ее из табл. 32 в соответствующей графе.

Если вычисленное время цикла не совпадает с табличным временем, 
то выбирают ближайшее табличное значение. В нашем случае ближайшим 
к расчетному машинному времени будет 148 с. Это время принимают для 
данного технологического процесса обработки штуцера и заносят в опе­
рационную карту в графу «Время цикла». Сменные зубчатые колеса коробки 
подач е (г =  29), f (г =  51), g (г =  43), h (z =  37), I (г -  22), 1 (г -  58), 
обеспечивающие выбранное по табл. 32 время цикла, вписывают в опера­
ционную карту в графу «Сменные зубчатые колеса». В случае необходи­
мости пересчетом в обратной последовательности корректируют число обо­
ротов шпинделя, необходимое для изготовления одной детали, и пересчи­
тывают значения подач.

Вычерчивание кулачков. Кулачки, определяющие траекторию пере­
мещения режущего инструмента при обработке детали, вычерчивают сог­
ласно данным операционной технологической карты и таблицы размеров 
кулачков (см. рис. 3 и табл. 39).

Ниже описывается последовательность вычерчивания кулачка подачи 
револьверного суппорта для обработки штуцера.

На соответствующем формате вычерчивают оси симметрии и в масштабе 
1 : 1 проводят концентрические окружности, соответствующим минималь­
ному rmm (там, где это необходимо) и максимальному Rmax радиусам ку­
лачка; диаметр отверстия кулачка d для установки его на распределитель­
ный вал.

Далее проводят вспомогательную окружность радиусом Rit рав­
ным расстоянию от оси распределительного вала до оси поворота ры­
чага подачи, и окружность диаметром dx на расстоянии h от Центра заго­
товки кулачка. Отверстие dx с установленной в нем шпилькой служит для 
точной установки кулачка на распределительном валу автомата. При 
вычерчивании заготовки кулачка отверстие d± располагают на вертикаль­
ной оси заготовки кулачка револьверного суппорта.

Через точку пересечения вертикальной оси с максимальным диа­
метром заготовки кулачка проводят дугу радиуса R , характеризующую 
траекторию движений рычага подачи суппорта. От этой дуги, условно на­
зываемой нулевой, ведется отсчет сотых делений кулачкового диска.
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Из графы операционной технологической карты «Кулачковый диск» 
выбирают расчетные значения сотых делений, откладывают их на чертеже 
заготовки кулачка и проводят через них дуги радиусом R . На этих дугах 
от оси заготовки откладывают линейные размеры начальных и конечных 
радиусов рабочих участков профиля кулачка. Имея координаты началь­
ной и конечной точек, вычерчивают участок рабочего профиля кулачка по 
спирали Архимеда, или упрощенно — радиусом, равным среднему арифме­
тическому начального и конечного радиусов данного участка.

Участок профиля кулачка, выполненный по спирали Архимеда, обес­
печивает постоянство заданной режущему инструменту подачи. Участок 
кулачка, на котором происходит подача прутка до упора, выполняют рас­
четным радиусом, а участки отводов и подводов — по шаблону холостых 
перемещений для соответствующей производительности.

Участки кулачка, на которых осуществляется поворот револьверной 
головки, как правило, выполняют радиусом, на 1 мм меньшим начального 
радиуса последующего рабочего перехода. Радиус участка последнего 
поворота револьверной головки занижают с таким расчетом, чтобы инстру­
менты револьверной головки, находящейся в отведенном положении, не 
мешали работе инструментов поперечных суппортов, Далее проводят раз­
мерные выносные линии и наносят их значения.
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На разрезе кулачка показывают размеры отверстия d для установки 
кулачка на распределительный вал, отверстия dv  толщину кулачка В. 
В рабочем чертеже кулачка отражают требования, предъявляемые к шеро­
ховатости поверхности элементов кулачка, его точности Условия выпол­
нения отдельных элементов кулачка, его термообработки, предельные 
отклонения размеров, условия выполнения шрифта маркировки и т. п. 
оговаривают техническими условиями на изготовление, записываемыми 
в рабочем чертеже кулячка

Аналогично вычерчивают кулачки поперечных и вертикальных суп­
портов, за исключением отверстия dlt ось которого у этих кулачков лежит 
на прямой, проходящей через центр кулачка и начало рабочего участка 
профиля.

Чертежи кулачков для обработки штуцера приведены на рис. 7— 12.
Кулачки токарно-револьверных автоматов могут быть вычерчены при 

помощи специального устройства, показанного на рис. 13.
Устройство состоит из двух частей: шаблона 6 и фиксирующего диска 4. 

Шаблон имеет два паза 9. Одна из образующих 8 выполнена радиусом, рав­
ным длине соответствующего рычага подачи суппорта, а другая 7 служит 
линейкой для нанесения размерных линий. В нижней части пазов 9 имеется 
риска 5, расположенная на условной прямой, проходящей через центр 
кулачка и его максимальный диаметр.

Для удобства вычерчивания кулачка на шаблоне 6 нанесены концен­
трические риски 10 с цифровым обозначением П  расстояний до центра ку­
лачка, нанесенных через 5 мм. Кроме этого, для вычерчивания радиальных 
участков контура кулачка и размерных выносных линий в шаблоне 6
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имеются отверстия 12 «под карандаш», расположенные через 1 мм. Шаблон в 
имеет прямоугольный паз 2 с находящимся в нем движком /  с отверстием 3, 
диаметр которого равен диаметру ролика, контактирующего с профилем 
кулачка.

Центральное отверстие 13 шаблона 6 служит для базирования на фик­
сирующем диске 4 Фиксирующий диск выполнен ступенчатым и имеет

перекрестье 15 в центре диска и шкалу 16 с цифровыми обозначениями, сто 
делений которой соответствуют ста делениям кулачкового диска. В диске 
предусмотрены две кнопки 14 с иголками для фиксации устройства на бу­
маге при его использовании.

Устройство для вычерчивания профиля кулачков предусматривает 
наличие заготовки для вычерчивания кулачка. Заготовка представляет 
собой бумажный формат с нанесенными осями симметрии, необходимыми 
отверстиями, минимальными и максимальными радиусами кулачка, раз­
резами, а таЮке техническими условиями и требованиями на изготовление.

Перекрестье диска 4 совмещают с осями симметрии заготовки, после 
чего диск фиксируют при помощи иголок на бумаге. Риску 5 совмещают 
с нулевым делением шкалы диска 4 и по криволинейной поверхности 8 
паза проводят дугу, характеризующую положение механизма в начале
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Рис. 12. Кулачок заднего вертикального суппорта

Р ис, АЗ, Устройство для вычерчивания профиля кулачков токарно-ре­
вольверных автоматов
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рабочего цикла. Затем аналогичные дуги проводят через все расчетные 
деления кулачкового диска, выбираемые из операционной технологической 
карты, причем дуги проводят не от максимального до минимального кон­
структивного радиуса, а лишь на том участке, где происходит прираще­
ние высоты кулачка. Контроль радиального приращения высоты кулачка 
осуществляют при помощи цифровых обозначений концентрических ри­
сок 10.

Далее карандашом, вставленным в соответствующее расчетному 
радиусу отверстие 12 шаблона, вращая его вокруг диска 4 , проводят все 
концентрические участки профиля кулачка. Участки холостых перемеще­
ний прочерчивают по наружному контуру устройства, представляющего 
собой участки подводов и отводов, выполненных для определенной произ­
водительности станка.

Вычерченные элементы кулачка соединяют радиусом, равным радиусу 
ролика рычага, при помощи отверстия 3 в движке /, а по лннейке 7 прово­
дят размерные линии и проставляют на них обозначения размеров.

Рабочие участки профиля кулачка вычерчивают так, как это было 
описано выше, или, если это позволяет центральный угол кулачка, на ко­
тором происходит рабочее перемещение, используют один из участков 
подводов устройства для вычерчивания кулачков.

13. НАЛАДКА АВТОМАТА

Под наладкой автомата подразумевается комплекс мероприятий, 
связанных с получением качественных деталей в соответствии с техниче­
скими условиями и требованиями чертежа, предъявляемыми к точности и 
шероховатости поверхности обработки.

Перед тем, как приступить к наладке автомата, наладчик обязан вни­
мательно ознакомиться с операционной технологической картой обработки 
детали, выяснить все неясности с мастером или технологом, получить вспо­
могательный, режущий и мерительный инструменты в соответствии с опе­
рационной технологической картой и приступить к наладке станка. В про­
цессе наладки с автомата удаляют вспомогательный и режущий инстру­
менты, используемые для обработки предыдущей детали, очищают рабочую 
зону станка от остатков стружки и СОЖ. Снимают со станка зубчатые ко­
леса и шкивы коробки скоростей и зубчатые колеса коробки подач (при 
этом недопустимо выпадание шпонок из пазов валов), протирают их и 
укладывают в специально предназначенные для этого гнезда ящика, распо­
ложенного внутри основания.

Устанавливая зажимную (см. рис. 35) и подающую (см. рис. 36) цанги, 
следует помнить, что подающая цанга и прижимная гайка зажимной цанги, 
имеющие левую резьбу, должны быть затянуты до упора. В соответствии 
с технологической картой подбирают шкивы, зубчатые колеса, устанавли­
вают их (см. табл 32) и закрепляют гайками. Далее устанавливают кула­
чок подачи револьверного суппорта (нулевая риска должна быть видна). 
Кулачки поперечных суппортов устанавливают так, чтобы риска повод­
кового кольца совпадала с нулевым делением фиксирующей муфты рас- 
пределительн го вала.

Для того чтобы во время наладки автомата повернуть кулачки попереч­
ных суппортов в ту или другую сторону относительно первоначального 
положения, отворачивают зажимные гайки, крепящие кулачки, до тех 
пор, пока зубья муфт не разъединятся и не дадут возможность повернуть 
кулачки на валу. После этого гайки вновь затягивают. Далее, в соответ­
ствии с графой операционной карты «Положение кулачков для поворота 
револьверной головки и изменение частоты вращения шпинделя», устанав­
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ливают кулачки (ригеля), управляющие поворотами револьверной головки, 
па барабане распределительного вала с двух сторон через один кулачок 
(и шахматном порядке). Правильность установки кулачков проверяют пу- 
к'м вращения распределительного вала. Правильным считают такое поло­
жение кулачка, при котором ролик подающего рычага после окончания 
поворота находится во впадине кулачка револьверного суппорта — перед 
началом следующего рабочего перемещения Кулачок подачи и зажима 
прутка устанавливают против нулевого деления соответствующего бара­
бана. После этого в соответствии с операционной картой устанавливают 
кулачки командоаппарата, управляющие переключением частоты и направ­
ления вращения шпинделя станка.

Повернув вручную распределительный вал на один оборот (на авто­
матах моделей 1Е110; 1Е110П; 1Е116; 1Е116П; 1Е125; 1Е125П; 1Е140 
и 1Е140П для этого на пульте управления предусмотрена специальная 
кнопка, при нажатии которой распределительный вал имеет ускоренное 
вращение) и убедившись, что все механизмы станка перемещаются в соот­
ветствии с планом обработки детали, включают станок на работу в автома­
тическом цикле. При этом наблюдают, не сбились ли кулачки и не наруши­
лось ли взаимодействие механизмов автомата.

Далее согласно «Эскизам обработки детали по переходам» операцион­
ной карты устанавливают державки в револьверную головку до упора 
п слегка зажимают винтами (режущий и вспомогательный инструмент, 
применяемый для обработки детали, должен быть подобран заранее в соот­
ветствии с графами «Режущий и вспомогательный инструмент»). Хвосто­
вики державок должны входить в отверстие револьверной головки без уси­
лий. Затем устанавливают пруток и регулируют усилие зажима зажимной 
цанги. Усилие зажима прутка должно быть таким, чтобы при легком по­
стукивании о передний торец зажатого прутка последний не смещался от­
носительно цанги. Перед установкой в станок пруток должен быть очищен 
от смазки и отрихтован. На концах прутка должны быть сняты фаски.

Вращая вручную распределительный вал, под ролик подающего ры­
чага подводят участок кулачка, соответствующий началу рабочего хода 
отрезного резца. Отрезной резец с небольшим зазором подводят к прутку 
и зажимают его в резцедержателе. При этом пруток должен иметь такой 
вылет из цанги, чтобы отрезным резцом можно было подрезать его торец. 
Нажатием соответствующей кнопки приводят шпиндель станка во враще­
ние и, вручную вращая распределительный вал, отрезным резцом под­
резают пруток. После этого регулируют положение резца по центру прутка. 
Следует тщательно выставлять отрезной резец, так, чтобы не оставалась 
бобышка на переднем торце детали (если деталь без отверстия), который 
подрезается отрезным резцом при его отходе и который, как правило, до­
полнительно не обрабатывается.

Существует еще один способ установки отрезного резца. Закрепив 
отрезной резец в резцедержателе, а в специально предусмотренное отвер­
стие подающего рычага вставив металлический стержень и воздействуя 
па него, как на рычаг, вручную подрезают пруток. Далее поступают так, 
как было описано выше.

Продолжая вручную вращать распределительный вал, под ролик по­
дающего рычага подводят участок кулачка револьверного суппорта, на 
котором происходит подача прутка до упора, и регулируют упор 
(см. рис. 37), установленный в первой позиции револьверной головки на 
длину подачи прутка согласно расстоянию, обозначенному в операционной 
клрте. Одновременно регулируют отношение плеч каретки подающей трубы 
v таким расчетом, чтобы длина подаваемой заготовки была на I—2 мм боль­
ше длины обрабатываемой детали. Это гарантирует прижим прутка к упору.
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Для исключения возможности поломки механизмов станка вращение 
распределительного вала в сторону, противоположную рабочему вращению, 
воспрещается. Поэтому распределительный вал поворачивают на один 
оборот в автоматическом цикле до тех пор, пока ролик не займет положе­
ние, при котором происходит подача прутка. Затем, вращая распредели­
тельный вал вручную, осуществляют подачу прутка до упора и после по­
ворота револьверной головки отрезным резцом надрезают пруток и изме­
ряют расстояние от торца прутка до надрезки. Измеренное расстояние 
должно соответствовать длине обрабатываемой детали. Если измеренный 
размер не соответствует длине детали, то вылет прутка из цанги регули­
руют, изменяя длину упора в револьверной головке.

Устанавливают режущий инструмент в державки револьверной го­
ловки и регулируют его в соответствии с длиной и диаметром обрабатывае­
мой детали, причем очередность регулирования резца и сверла в случае 
их совместной установки в одной державке определяет наладчик. Резец, 
слегка закрепленный в державке, при помощи рычага ручной подачи под­
водят к прутку и регулируют по центру. Включив вращение шпинделя, 
снова подают револьверный суппорт вперед и обтачивают вручную пруток 
на длину 3—4 мм.

Выключив вращение шпинделя, измеряют обработанный диаметр и, 
если это необходимо, снова регулируют положение резца. После вторичной 
обточкн и получения требуемого диаметра резец закрепляют винтами. Если 
применяют державку для двух резцов со вставными резцедержателями 
(см. рис. 38, б), то вначале регулируют резец, обрабатывающий меньший 
диаметр (например, обтачивание диаметра 24С11 мм в приведенном при­
мере), а потом резец, обрабатывающий следующую ступень (диаметр 29 мм).

Для того чтобы настроить режущий инструмент на длину обтачивания, 
вращением распределительного вала подводят участок начала рабочего 
хода кулачка револьверной головки под ролик подающего рычага. В этом 
положении режущую кромку инструмента выставляют на расстоянии 0,5—
1 мм от торца прутка. После обточки проверяют длину обработанной по­
верхности. Если длина обработанной ступени не соответствует заданной, 
то производят регулирование державки (см. рис. 39)х режущим инструмен­
том по длине. Если применена комбинированная державка со вставным рез­
цедержателем (см. рис. 38, а), то регулирование производят им. Регули­
рование державок во всех позициях револьверной головки одновременно 
осуществляется перемещением револьверного суппорта при помощи ре­
гулировочного винта. Положение упора, которое изменится при установоч­
ном перемещении револьверного суппорта, должно быть соответственно 
отрегулировано.

Сверление отверстия на автомате является одной из основных опера­
ций, поэтому установке сверл уделяют особое внимание. Сверла могут 
быть установлены в любой державке, имеющей отверстие для закрепления 
инструмента с цилиндрическим хвостовиком. Если в работе участвует только 
сверло, то используют фланцевую державку (см. рис. 40, б), которая упро­
щает установку сверла по центру детали. Для этого подают револьвер­
ный суппорт к вращающейся заготовке, слегка ослабив винты крепления 
фланца к хвостовику. Если торец обрабатываемой детали был предвари­
тельно зацентрован, то сверло, попадая в отверстие, оставленное центро­
вочным сверлом, самоустанавливается по центру детали. После этого затя­
гивают винты державки и отводят суппорт. Вращая вручную распредели­
тельный вал, совмещают ролик подающего рычага с началом участка ра­
бочего хода при сверлении и выдвигают сверло из державки с таким рас­
четом, чтобы вершина сверла находилась на расстоянии 0,5— 1 мм от торца 
прутка Закрепив сверло, производят сверление отверстия в автоматы че-
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ском режиме, а после отрезки детали замеряют глубину сверления и, если 
необходимо, регулируют вылет сверла из державки. Остальные инстру­
менты, применяемые для обработки детали и расположенные в револьвер­
ной головке, устанавливают и регулируют аналогично описанным выше 
приемам.

Режущий инструмент поперечных суппортов (кроме суппорта, на ко­
тором находится отрезной резец) устанавливают после регулирования ре­
жущих и вспомогательных инструментов, закрепленных в револьверной 
головке. В момент подхода участка рабочего хода соответствующего ку­
лачка поперечного суппорта к ролику подающего рычага выключают авто­
матическое вращение распределительного вала. Резец устанавливают в дер­
жавке поперечного суппорта (см. рис. 43 и 44) на расстоянии 0,5 мм от об­
рабатываемого диаметра, зажимают винтами и приводят во вращение шпин­
дель и распределительный вал. После обработки поверхности резцом 
поперечного суппорта прекращают вращение шпинделя и распределитель­
ного вала и производят замер обработанной поверхности. В случае необхо­
димости корректируют положение резца: в радиальном направлении — 
при помощи регулировочного винта поперечного суппорта, а в продоль­
ном направлении — при помощи державки, смещая ее по пазу суппорта 
(передний и задний суппорт) или перемещая корпус вертикального суп­
порта.

В последнюю очередь устанавливают державки, при помощи которых 
выполняют наиболее ответственные операции [например, нарезание на­
ружной и внутренней резьбы (см. рис. 42), развертывание, продольное на­
катывание (см. рис. 40, в и 41, а)] и регулируют их. Перед этими операциями 
тщательно измеряют диаметр стержня или отверстия под обработку.

Обработанную деталь проверяют по всем параметрам и, если есть от­
клонения размеров от указанных в чертеже, регулируют положение со­
ответствующего режущего инструмента или державки.

Токарно-револьверные автоматы рассчитаны для работы в крупно^ 
серийном и массовом производстве, поэтому наладке станка необходимо 
уделять самое тщательное внимание. Следует помнить, что при много­
станочном обслуживании, которое применяется при эксплуатации то­
карных автоматов, тщательная и качественная наладка станков непо­
средственно влйяет на их производительность.

5 Сафро Ь. О.



Г л а в а  III
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА

Для расширения технологических возможностей токарно-револьвер­
ных автоматов используют дополнительные устройства (приспособления), 
с помощью которых можно производить дополнительную обработку 
детали.

Широкая номенклатура устройств позволяет осуществлять на авто­
мате различные фрезерные операции: сверлить отверстия вращающимся 
сверлом по оси изделия или перпендикулярно ей, нарезать внутренние и 
наружные резьбы призматическими или дисковыми резцами.

При помощи дополнительных устройств можно производить фрезеро­
вание резьб и обточку многогранников, обрабатывать конические и ци­
линдрические-поверхности за буртиком, сверлить и фрезеровать деталь со 
стороны отрезки.

Дополнительные устройства можно разделить на три группы:
1) устройства, работающие при вращающейся детали до ее от­

резки;
2) устройства, с помощью которых обрабатывается деталь при затормо­

женном или индексированном шпинделе;
3) устройства для обработки детали со стороны отрезки
В табл. 47 показана применяемость дополнительных устройств, при­

веденных в книге.

14. КАЧАЮЩИЙСЯ УПОР

При обработке некоторых деталей все позиции револьверной головки 
оказываются занятыми режущим инструментом. В этом случае для огра­

ничения подачи прутка применяют 
качающийся упор. Валик качающегося 
упора расположен под задним попе­
речным суппортом и не мешает уста­
новке на последнем держателей режу­
щего инструмента. Качающийся упор 
не применяется, если установить на 
заднем суппорте различные дополни­
тельные устройства (для поперечного 
сверления; для фрезерования резьб 
и обтачивания многогранников и т. п.). 
Установочные размеры качающегося 
упора (рис. 14), применяемого на раз­
личных моделях автоматов, приведены 
в табл. 48.

Качающийся упор приводится 
в действие от кулачка, расположен­

ного на вспомогательном валу револьверного автомата. Время на 
разжим цанги, подачу прутка до качающегося упоре и зажим цанги 
такое же, как при подаче до упора, установленного в револьверной го­
ловке, поэтому при определении сотых делений кулачкового диска, 
необходимых для подачи прутка до качающегося упора, можно пользо­
ваться табл. 23—38.

Во время срабатывания качающегося упора режущий инструмент пер­
вой позиции револьверной головки находится в исходном положении, на

Р ис. 14. Установочные размеры ка­
чающ егося упора
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расстоянии от торца шпинделя, обеспечивающем прохождение упора при 
его повороте на ось шпинделя, поэтому при расчете наладки следует учи­
тывать сотые деления, необходимые на подвод револьверной головки в зону

обработки. (Использование ка-
Т а б л и ц а  48. Установочные 

размеры (мм) качающегося упора
чающегося упора при обработке 
детали — см табл 54.)

15. УСТРОЙСТВО 
ДЛЯ НАРУЖНОЙ ПОДАЧИ 

ПРУТКОВ
Предназначены для пода­

чи прутков большего диамет­
ра, чем g устройством для вну­
тренней подачи. Устройство 
(рис. 15) состоит из подающей 
цанги 3, штанги-толкателя 2 и 
механизма стопорения /. Меха­
низм стопорения 1 закрепля­
ется на левом торце станины и 
имеет возможность установки по 
оси шпинделя за счет эксцентри­
кового пальца. Подающая цанга 
3 устанавливается на салазках 
автомата взамен подающей 
трубы.

Работа устройства. При 
применении устройства для на­
ружной подачи цанга 3 подает 
пруток до упора и автомат ра­
ботает в обычном режиме. Перед 
установкой прутка в подающую 

цангу кронштейн с механизмом стопорения 1 откидывается в нерабочее 
положение с таким расчетом, чтобы он не мешал отходу салазок

Модель автомата
с
£

•чр QQ

1Д112, 1Д П * о 60 18

1Е110, 1Е110П. 28 70 8
1 Е 116. 1Е116П 14 52 21

1Б124, 1Б 136 20 80 20

1Б125, 1Б 140 ' 9 90 15

1Е125, 1Е125П 12 100 15
1 Е140, 1Е140П

Index 12, Index 18, 9 41 12
Index 25

Index B30, Index B42, 5 26 40
Index B60 26 60 20

56 90 14

в крайнее заднее положение при подаче и свободному прохождению 
прутка из поддерживающей трубы в шпиндель автомата.

По мере расходования прутка задний его конец выходит из подающей 
даиги. Кронштейн с механизмом стопорения устанавливают в рабочее по-
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Т а б л и ц а 49. Размеры подающих цанг (мм) 
устройства для наружной подачи прутков (см. рис. 16)

Модель автомата D dt d , L и h h

1Д112,- 1Д 118, 
1Е110, 1Е110П, 
1Е116, 1Е116П

35 M 3 0 X 1 .5 100 11 32 72

1Б 124 54 M45 X 1,5 112 8 36 82
1Б136 55 d+i M 48X 1,5 133 8 38 94
1Б125, 1Б140 62 46 M 52X  1,5 135 7 38 95
1Е125, 1Е125П 50 33 M 39X 1,5 115 14 34 78
1Е140, 1Е140П 70 51 M60 X 1,5 145 9 42 105
Index ВЗО 42 31 M 36X 1,5 120 5 31 85
Index В42 56 44 M 50X 1,5 138 5 33 105
Index В60 75 62 M68 X 1,5 138 5 33 92
Skoda А12 25 15 M 20X1 83 8 25 62
Skoda A20 40 25 M 3 3 X 1 .5 95 9 34 70
Skoda A40 62 45 M 5 4 X 1 .5 135 14 40 100

П р и м е ч а в  
мого прутка.

и е. Размер d выполнить по диаметру обрабатывав-

ложение и через него и подающую цангу 3 закладывают штангу 2 так, 
чтобы она упиралась в конец обрабатываемого прутка. Происходит до- 
рабатывание прутка, причем во время отхода салазок штанга удерживается 
шариками механизма стопорения.

При использовании устройства для наружной подачи диаметр 
штанги-толкателя должен соответствовать диаметру обрабатываемого 
прутка.
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Габаритные размеры цанг (рис. 16) дйя наружной подачи прутка при­
ведены в табл. 49. (Пример обработки детали с применением устройства 
для наружной подачи — см. табл. 54.)

16. БЫСТРОСВЕРЛИЛЬНОЕ УСТРОЙСТВО

Часто при обработке деталей на токарно-револьверных автоматах 
возникает необходимость сверления отверстий малого диаметра. При этом 
диапазон частот вращения шпинделя автомата не обеспечивает выбранные

для сверления скорости резания. В этом случае используют быстросвер­
лильное устройство.

Направление вращения шпинделя устройства противоположно на­
правлению вращения главного шпинделя, поэтому суммарная частота вра­
щения обеспечивает необходимую скорость резания.

Устанавливается быстросверлильное устройство в одну из позиций 
револьверной головки и может иметь кроме вращающегося шпинделя место 
для установки резцовой державки, с помощью которой возможно одновре­
менно со сверлением осуществлять обтачивание наружного диаметра 
детали.

Технические характеристики устройств, установленных на некоторых 
моделях автоматов, приведены в табл. 50.

Устройство (рис. 17) состоит из корпуса 6 с вращающимся в нем шпин­
делем 5.

Вращение шпинделю передается конической шестерней 7. Сменные 
шестерни привода быстросверлильного устройства обеспечивают его шпин­
делю несколько частот вращения. В шпинделе находится цанга U в которой 
закрепляется сверло 2. Державка 4 служит для установки в ней резца 5. 
Габаритные размеры этого устройства, необходимые для расчета, приве­
дены в табл. 51.

Вращающееся сверло позволяет получать более соосные отверстия, 
улучшает условия для выхода стружки, сокращает время обработки*
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Т а б л и ц а  50. Технические характеристики 
быстросверлильных устройств

Модель автомата

Параметр

1Д
11
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1 £
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Sk
od

a 
A

12

Sk
od

a 
A

20

Sk
od

a 
A

40

Диаметр свер­
ления, мм:

наименьший 1,0 1.0 3,0 3,0 1,0 3,0 1,0 1.0 2,0
- наибольший 

/
3,0 3,0 7,0 10,0 5,0 8.0 4,5 4,5 7,0

Частота враще­ 5550 640 1870 385 2000 750 2150 1850 16o0
ния шпинделя 1360 2180 660 4000 2300 3880 3580 3020
устройства,
об/мин

2900 960
1520
2300

Т а б л и ц а  51. Габаритный размер 
быстросверлильного устройства, мм

об ?< CO
e g°«JD Ю® X тз о  E to

ТЭ
О
XyJL, с ТЭ -CQ >c/>

Модель 5
щИ Tf

Ю
ЩШ С

d  ^ ~  rt) (N о
автомата CMсм < <

<N о  to in lq d х х x CO CQCM QJ QJ •o 'O
"О rO 'OCM o o о

s WW 14 Щ W С С
—• —« —« CQ )cn<

Размер A 33 37 43,5 45 37 59 34,5 42
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Устройство можно использовать для обработки отверстий или для 
сверления с одновременным обтачиванием наружного диаметра детали. 
В случае сверления отверстия глубиной более трех диаметров сверла не­
обходимо использовать устройство без резцедержателя или производить 
обтачивание с последним вводом сверла.

Скорость резания для сверления отверстий выбирают из табл. 41, 
а подачи — из табл. 42.

При обработке отверстия невращающимся сверлом с одновременным 
обтачиванием наружного диаметра лимитирующим инструментом является 
сверло.

В этом случае скорость резания выбирают по сверлу, а скорость 
резания, допустимая для обтачивания, искусственно снижается. Приме­
нение устройства для быстрого сверления позволяет подобрать оптималь­
ные режимы резания для обоих инструментов.

Особенностью расчета наладки с использованием быстросверлильного 
устройства является приведение частоты вращения сверлильного шпин­
деля к частоте вращения шпинделя автомата. Для этого число оборотов 
шпинделя, затраченное на сверление, умножают на коэффициент приве­

дения /С, который подсчитывают 
по формуле

К =  яш/пи, (9)

где пш — частота вращения глав- 
ного шпинделя, об/мин; /ги — ча­
стота вращения инструмента

17. УСТРОЙСТВО 
ДЛЯ ОБТОЧКИ КОНУСОВ

Устройство (рис. 18) предна­
значено для..обтачивания цилин­
дрических и конических поверх­
ностей и устанавливается на пе­
реднем поперечном суппорте. Тех­
нические характеристики устройств 
для обточки конусов, применяе­
мых на некоторых моделях авто­
матов, приведены в табл. 52.

При помощи устройства можно 
р и с . 18. Габариты рабочего прост* обтачивать прямые и обратные 
раиства устройства для обточки ко- конусы, а также чистовые ци- 

нусов линдрические поверхности или
поверхности, расположенные за 

буртиком. Установочные расстояния устройств, необходимые при рас­
чете наладки, приведены в табл. 53. Особенностью применения та­
кого устройства при обработке конусов является одновременное переме­
щение резца в продольном и поперечном направлениях. При этом в попереч­
ном направлении суппорт перемещается от кулачка подачи поперечного- 
суппорта, а в продольном — от специального цилиндрического кулачка, 
установленного на распределительном валу автомата (на автоматах фирмы 
«Index» продольное перемещение каретки осуществляется дисковым кулач­
ком). Обработка конической поверхности с использованием устройства для̂  
обточки конусов показана в табл. 54.
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Т а б л и ц а  52. Технические 
характеристики устройств 

для обточки конусов

Модели автоматов

Параметр

1Б 124, 
1Б136

1Б 1 25, 
I Б 140

1Е125, 
1Е125П, 
1Е 140, 
1Е140П

Index 
ВЗО. In­
dex В42, 

Index 
В60

Длина, мм:
продольного перемещения 65 70 80 85

поперечного 40 45 45 45

Угол уклона обрабаты ваемого 
конуса, ...°

d=20 ± 2 0 =♦=20 =t5

Т а б л и ц а  53. Установочные 
расстояния (мм) устройств 

для обточки конусов

Модель автомата ^ m in Б
(ход) s min

1В 124, 1Б136 3 65 25

1Б 125, 1Б140 3 70 30

IE125, 16125П , 12 80 45
1Е140, 1 E 140fl

137



Т а б л и ц а 54. Операционная технологическая карта обработки детали на токарно-револьверном автомате
модели 1Е140П

Номер
пере­
хода

Наименование перехода
Рабо­
чий
ход,
мм

Пода­
ча,

мм/об

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковы й диск

Сотые Радиусы

на
дан­
ный

пере­
ход

ДЛЯ
рас­
чета .

р а бо­
чих

ходов

хол о­
сты х

ходов
от до от ДО

Р е в о л ь в е р н а я г о л о в к а
1 Подача прутка до  упора 0,5 0 0,5

2 Подвод револьверной головки 3,0 0,5 3,5 55 74
3 Обточка 0  36 мм 66 0,12 550 . 550 14,5 3,5 18,0 74 140
4 Пауза 0,5 18,0 18,5 140 140
5 П оворот револьверной головки 5,5 18.5 24,0 68 63



10
11

12
13
14

15

16
17

18
19
20 
21

22

23
24

25

26
27
28

(14)

(15)

Обточка 0  28, 0  22 мм и цен­
тровка отверстия 

Пауза
П оворот револьверной головки

Сверление отверстия 0  8 мм,
обточка 0  19,74__0, 17 мм под
резьбу

Пауза
П оворот револьверной головки

Зенкерованне 
Пауза
П оворот револьверной головки

О бточка фаски 2 ,5 X 4 5 °  и рас­
точка фаски 1 Х 45°

Пауза
П оворот револьверной головки

Нарезание резьбы  М 2 0 Х 2 ,5  
Реверсирование 
Свинчивание плашки 
П оворот револьверной головки

П одвод резца

Выстой резца (обточка конуса) 
Отвод резца

41

31

24.5

24.5

0,1

0,07

0,15

0,1

2.5

2.5

410

445

60

30

10

10

410

225

150

30

100

50

11,0

6.0

1,0

3,0

1.5

П е р е д н и й  с у п п о р т

0,5
4, 0

0,5
3, 5

0,5
2,5

0,5
2.5

0,5

(0 ,5)

П одвод резца

Обточка конуса 
Пауза
Отвод резца

П одвод резца

Обточка канавки b =  3 мм

40 0,07 570 570 15,0
0,5

З а д н и й  с у п п о р т

3,5 0,03 115 (115) (3 .0)

П е р е д н и й  п р о д о л ь н ы й  с у п п о р т

24,0 35, U оЬ i l o

35,0 35,5 110 110
35,5 39,5 78 78

39,5 45, S 79 110

45,5 46,0 110 110
46,0 49,5 85 85

49,5 53,5 6Ь 95
53,5 54,0 95 95
54,0 56,5 91 91

56,5 57,5 92 95

57,5 58,0 95 95
58,0 60,5 84,5 84,5

60,5 63,5 85,5 106,3
63,5 64,0 106,3 106,3
64,0 65,5 106,3 85,5

(65,5) (70,0) 55 55

По шаб­ (65,0) 35 70
лону
(65,0) (81) 70 70
(81) По шаб­

лону
70 35

По шаб­ (65,5) 0 23,5
лону
65,5 80,5 23,5 63,5
80,5 81,0 63,5 63,5

(81,0) По шаб­
лону

63,5 0

По шаб­ (54,0) 35 68,5
лону
(54,0) (57,0) 68,5 72



Продолжение табл. 54

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковый диск

Номер
пере­
хода

Р або­ Пода­
ча,

мм/об

Сотые Радиусы

Наименование перехода чий
ход,
мм

на
дан­
ный

пере­
ход

для
рас­
чета

р або­
чих

ходов

хол о­
сты х
ходов

от До от До

(16)
(17)

Пауза
О твод резца

(0 ,5) (57,0)
(57,5)

(57,5) 
(П о шаб­

лону)

72
72

72
35

З а д н и й  в е р т и к а л ь н ы й с у п п о р т

29 П одвод резца По шаб­ (81,0) 35 56,5

30
31

Отрезка 
О твод резца

23,5 0,04 590 590 16,0
3

лону
81,0
97,0

97,0
100

56,5
80

80,0
35

И т о г о : 2675 72 28

Номер перехода 3; 6; 15; 26;; 30 9 12 18 20

Коэффициент приведения 1 0,504 2,52 10 5,04

Частота вращения ш пинделя, об/мин 630 1250 250 63 125

Эскиз по переходам
Инструмент

режущи й вспомогательный измерительный



w г

Цанга зажимная 0  42 мм. 
цанга подающая 0  42 мм. Упор 
качающийся

Резец проходной  упорны й, 
12X 1 2 , ВК6М

Держ авка для сменных резце­
держателей. Резцедержатель 
устанавливаемый

? — +

-1-for? г
— ■*1

+ +
и

140

(

\
Резец проходной упорный, 

12X 12, ВК6М  — 2 шт. Сверло 
центровочн ое, Л 10,
ГОСТ 4010— 77

Ш тангенцир­
куль

Д ерж авка для сменных резце­
держ ателей двухм естная. Резце­
держ атель устанавливаемый —
2 шт. Втулка 0  10 мм

Резец проходной упорный. 
1 2X 1 2 , ВК6М . Сверло Л 8, 
ГОСТ 4010— 77

Д ерж авка для сменных резце­
держ ателей. Резцедержатель 
устанавливаемый. Втулка 0  8 мм

Скоба 
1 9 .7 4 _ М 7 . 
Штанген циркуль



Продолжение табл. 54

Эскиз по переходам
Инструмент

режущ ий вспомогател ьн ый измерительный

Зенкер 0  12 мм Д ерж авка, устанавливаемая 
для инструмента с цилиндриче­
ским хвостовиком . Втулка 
0  12 мм

Резец фасочный 12X 1 2 , ВК6М . 
Резец фасочный круглый
0  15 мм. Резец канавочный, 
1£ X 14, ВК6М , 6 =  3 мм

Ш тангенцир­
куль

Д ерж авка для сменных резце­
держ ателей. Резцедержатель у с ­
танавливаемый. Д ерж авка на 
задний суппорт. Резцедержатель 
а держ авке на задний суппорт. 
Втулка 0  15 мм

к->ЖТпУ
Плашка М 2 0 Х 2 ,5 , 

ГОСТ 9740— 71
П лаш кодержатель К ольцо резь­

бовое М20 X 2,5



Резец проходной упорны й, 
14X 14, В К 6М

Резец отрезной, 8 X 1 6  мм, Р18, 
Ъ =  4 мм

Д ерж авка на передний су п ­
порт. Резцедержатель к держ авке 
на передний суппорт

Ш тангенцир­
куль

Кулачки: револьверного суппорта, переднего суппорта, продольной подачи переднего суппорта, заднего суппорта, 
заднего вертикального суппорта.

Д ополнительные устройства: качающийся уп ор , для наруж ной подачи прутка, для обточки конусов

Модель станка 1Е140П Деталь Винт Режим обработки

Смазочно-охлаждающ ая ж идкость М асло И20А, ГОСТ 20799— 75

Заготовка 42-В -4  АС14, ТУ14-1-1069 — 74
Наименование

перехода

Сменные зубчатые колеса

а b
Шкивы

е f g h i 1
с d

31 49 96 168 27 53 28 52 22 58

Обточка 0  36 мм 
Обточка 0  28 мм 
Обточка 0  22 мм 
Обточка 0  19,74 мм 
Сверление отверстия 0  8 мм

2 аз *
§  | I
U 0 .2“

83
71
55
86
31,4



Продолжение табл. 54

У становочное расстояние от  торца шпинделя до  револьверной головки Наименование
перехода

С
ко

ро
ст

ь
ре

за
ни

я,
м

/м
нн

Ч
ас

то
та

вр
ащ

е­
ни

я,
об

/м
ин

П оложение кулачков для поворота револьверной головки и изменения 
частоты вращения шпинделя

Зенкерование
Обточка фаски
Нарезание резьбы М 2 0 Х 2 ,5
О бточка канавки
Обточка конуса
Отрезка

9,5
39

4
39,5
71
83

250
630

63
630
630
630

П оворот револьверной головки 18,5 35,5 46 54 58 63,5 66,5 Частота вращения ш 
ля: принятая для р< 
об/мин

хшнде-
асчета,

630

Вр
ащ

ен
ие

 
ш

пи
нд

ел
я

вл
ев

о

Положение переключателя 3 4 2 3 1 3 3 Число оборотов  шпинделя: 
ня рабочие ходы 2675

Частота вращения шпинде­
ля, об/мин

630 1250 250 630 125 630 на холосты е ходы 1040

вп
ра

во

П оложение переключателя 6 Число оборотов  шпинделя, 
необходимое для одной де­
тали

3715

Частота вращения шпинде­
ля, об/мин

63 Время цикла, с 367



18. УСТРОЙСТВО ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ РЕЗЬБ

Устройство предназначено для нарезания наружных и внутренних 
резьб призматическим или дисковым ревцом. Чаще всего его применякуг 
при нарезании резьб, имеющих повышенные требования к точности, кон­
центричности и шероховатости поверхности, или резьб, расположенных 
на деталях за буртиком и на тонкостенных деталях. Устройство устанавли­
вается на передний поперечный суппорт автомата и состоит из верхней и 
нижней кареток, движущихся соответственно параллельно оси шпинделя 
и перпендикулярно ей.

Существующие устройства для нарезания резьбы условно делятся на 
два типа с конструктивными различиями способов задания перемещения 
резцу: от резцового копира или от специального цилиндрического кулачка.

В первом случае перемещение продольных салазок вдоль оси шпин­
деля (нарезание резьбы) осуществляется от сменных резцовых копиров, 
а возврат в исходное положение — постоянным резьбовым копиром с боль­
шим шагом резьбы; во втором — от цилиндрического кулачка, рассчиты­
ваемого для каждой нарезаемой резьбы. Технические характеристики уст­
ройств, применяемых на некоторых моделях автоматов, приведены 
в табл. 55.

Резьбовой резец во время нарезания резьбы перемещается в про­
дольном и поперечном направлениях относительно оси шпинделя станка, 
причем оба эти движения строго согласованы. Траектория движения вер­
шины резца при резьбонарезан ни изображена на рис. 19. За один оборот 
резьбового копира или кулачка осуществляется один проход резца на 
длину нарезаемой резьбы. Эти движения повторяются до получения пол­
ного профиля резьбы. Количество проходов резца зависит от высоты

Т а б л и ц а 55. Технические характеристики 
резьбонарезных устройств

Модель автомата

Параметр

ОО

5

м

5

0  f
ш

1 
Л

Е Е©<о

Ш UJ

шш 1 Е
12

&
, 

1Е
12

5П
, 

1Е
14

0,
 

1Е
14

0П

In
de

x 
12

, 
In

de
x 

18
, 

In
de

x 
25

«in
de

x 
B3

0,
 

In
­

de
x 

B4
2,

 
In

de
x 

B
60

Наибольш ая длина 
резьбы, мм

32 50 36 50 32 32

Наибольш ий шаг резь­
бы, мм

2 2,5 2.5 4 * —

Наибольшая глубина 
резьбы, мм

— — — 2*5 2,5

Наибольшая частота 
вращения резьбового 
копира или кулачка, 
об/мин

240 200

Диаметр дискового  
резца, мм

ч*‘ — 0 1 сл о 40— 65 42 52

Передаточное отнош е­
ние между рабочим 
шпинделем и валом резь­
бового  копира или к у ­
лачка

4 : 1 4 1 От г  : 1 
д<» 4 8 : 1

От 1 : 1 
до  44 : 1

4 : 1;
5 ; 1;
6 } 1; 
8 : 1

От  1 : 1 
до  48 : 1
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рабочего профиля резьбы, обрабатываемого материала и качества поверх­
ности резьбы. Ориентировочное количество проходов резца в зависимости 
от шага нарезаемой резьбы и обрабатываемого материала приведена 
в табл. 56.

Подача резьбового резца на глубину рабочего профиля резьбы осу­
ществляется непрерывно и равномерно дисковым кулачком переднего по­
перечного суппорта.

Установочные размеры вершины резца относительно торца шпин* 
деля приведены на рис. 20 и в табл. 57.

вого резца:
1 — подход; 2 — рабочий ход ; 3 — от- Р и с. 20. Габариты рабочего простран- 
код; 4 — возврат в исходное положение ства устройства для нарезания резьб

Нарезание резьбы от резьбового копира. В табл. 58 показан пример 
обработки детали из автоматной стали марки А 12 на автомате модели 
1Б 140. На этом станке рабочая подача и отвод резьбового резца осуществ­
ляются резьбовыми копирами.

Особенностью разработки технологического процесса обработки де­
тали с нарезкой резьбы резцом является определение количества оборотов 
шпинделя, необходимого для нарезания резьбы. Требуется нарезать 
резьбу М 20х2,5— 8g. Скорость резания для нарезания резьбы выбрана 
равной 25 м/мин. Такую скорость резания обеспечивает частота вращения

Т а б л и ц а 56. Количество проходов резца в зависимости 
от обрабатываемого материала и шага резьбы

Обрабатываемый
материал

Количество проходов 
шаге резьбы,

резца
мм

при

0,5 0,75 I 1,25 1,5 2 2,5 3

Латунь ЛС59— 1Т 5 6 7 8 9 10 11 12
Латунь Л62 8 9 10 11 12 15 18 21
Алюминиевые сплавы 7 8 10 12 14 16 18 20
Сталь А12 16 19 22 25 28 34 38 45

П р и м е ч а н и е .  Приведенное в таблице количество проходов 
включает в себя такж е 1— 2 прохода, необходимых для зачистки резьбы. 
Зачистные проходы  выполняются без перемещения резца в радиальном 
направлении
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шпинделя, равная 400 об/мин. Рабочая высота профиля резьбы при шаге 
Р =  2,5 равна 1,353 мм. Участок кулачка, соответствующий рабочему пере­
мещению переднего суппорта, выполняют на 0,1—0,2 мм меньшим рабочей 
высоты профиля резьбы для того, чтобы резание происходило уже на пер­
вом проходе резца. Рабочий ход переднего суппорта в этом случае будет 
равен 1,353—0,153 =  1,2 мм. Из табл. 56 для шага Р =  2,5 мм выбираем 
количество проходов, равное 38. Передаточное отношение зубчатой пере­
дачи от шпинделя автомата к резьбовому копиру — 1 : 4 ,  т. е. частота вра­
щения резьбового копира должна быть в четыре раза меньше частоты вра­
щения шпинделя х.

Количество оборотов резьбо­
вого копира за один проход опре­
деляют по формуле

Пкг =

где / — рабочий ход резьбового 
резца; Pi— шаг резьбы копира, рав­
ный 4Р (Р —- шаг резьбы детали).

Подставляя в формулу имею­
щиеся данные, получаем: Рг =
= 4 -2 ,5 = 1 0  мм; / = 1 9 +  1=20 мм.

Количество оборотов копира 
обратного хода резца определяют 
по формуле

По а  1/Р2,

где Р2— шаг резьбы копира обрат­
ного хода (для автомата модели 
1Б140 Р2 =  40 мм).

Общее количество оборотов ра­
бочего копира и копира обратного 
хода за один проход як =  ИР\ +  UP* =  20/10 +  20/40 =  2,5 оборота. 
После округления до целого числа получаем /гк =  3 оборотам.

Количество оборотов шпинделя, потребное на нарезание резьбы (от­
несенное к оборотам главного шпинделя),

п =  iihnKK,
где ix — передаточное отношение от шпинделя к копирам (1г =  4); i2 — 
отношение частоты вращения главного шпинделя к частоте вращения шпин­
деля, на которой происходит нарезание резьбы (t2 =  500/400 =  1,25); 
К — количество проходов резца (К =  38).

После подстановки данных имеем п =  4* 1,25*3*38 =  570 оборотов.
Количество оборотов шпинделя за один проход резца я1Пр =  570/38 =  

=  15 оборотов. На паузу, состоящую из двух проходов резьбового резца 
без подачи в радиальном направлении для зачистки резьбы, требуется 
15*2 =  30 оборотов. Следовательно, на переход «Нарезание резьбы» тре­
буется 570 — 30 =  540 оборотов.

Нарезание резьбы от цилиндрического кулачка. В случае применения 
устройства этого типа передаточное отношение зубчатой передачи от шпин­
деля автомата к цилиндрическому кулачку переменное и обеспечивается 
подбором сменных зубчатых колес.

1 В устройствах для нарезания резьб, применяемых на автоматах моделей 
1-Д112, 1Д 118* 1Б125 и 1Б 140, это передаточное отношение постоянно и обеспечи­
вается одним комплектом зубчаты х колео.
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Т а б л и ц а  57. Установочные 
размеры (мм) вершины резца 
относительно торца шпинделя

Модель
автомата

с
ё

Б
 (

хо
д)

В
 

(п
ер

е­
ст

ан
ов

ка
)

1Д 112, 1Д118 3 35 35
1Б125. 1Б140 11 30 50
1Е 110, 1Е110П, 

IE116, 1Е116П
8 36 50

1В 125, 1Е125П, 
1Е140, 1Е140П

10 50 60

Index 12, Index 
18, Index 25

4 32 50

Index В 30, 
Index B42, Index 
B60

3 33 50



Т а б л и ц я 58. Операционная технологическая карта обработки винта на токарно-револьверном автомате 
модели 1Б140 с использованием дополнительного устройства для нарезания резьбы резцом

Rz12,5/

i -  \

•

S 5 __ * 5 . _

\  У

J
—  *

х п  ---- »
4

Номер
пере»
хода

Наименование перехода
Рабо­
чий
ход,
мм

Пода»
ча,

м м/об

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковый диск

Сотые Радиусы

на
дан­
ный

пере­
ход

для
рас­
чета

рабо­
чих

ходов

хол о­
стых
ходов

от ДО от До

Р е в о л ь в е р н а я г о я  о  в к а

1 Подача прутка до  упора 1 0 1 115 115
2 П оворот револьверной головки 2 1 3 105 105

3 Обточка 0  24 мм 34 0,08 410 410 26 3 29 106 140
4 Пауза 0,5 29 29,5 140 140
5 П оворот револьверной головки 2 29,5 31,5 60 60
6 П оворот револьверной головки (31.5) 60 60

(4 раза)



!L Ш И IV 1 х л _ .

:: Н арезание резьбы М2Э 1.2 540 54 0 30 50,5 1 53,5 -:-.5 -
11 П ауза (зачнстка резьбы) 30 30 2 80,5 82,5 65 I 65
12 Отвод резца (82,5) I По шаб- 65 35

1 лону 1

З а д н и й  с у п п о р т

13

14
15

Фасонирование (обработка диа­
метра под резьбу)

П ауза
Отвод резца

6 0,04 143 285 18,5

0,5

З а д н и й  в е р т и к а л ь н ы й  с у п п о р т

Подвод резца

Отрезка детали  
Отвод резца

И т о г о :

14 0,06 220 220

1485

14,5

91

31,5 50 69 75

50 50,5 75 75
(50,5) По шаб­ 75 35

лону

1о шаб­ 82,5 35 66
лону
82,5 97 66 80
97 100 80 35

Номер перехода 3,14 10

Коэффициент приведения 1,25

Частота вращения шпинделя, об/мин 500 400 250

Эскиз по переходам
Инструмент

режущ ий вспомогательн ый измерительный

<Р

105
40

Цанга заж имная 0  30# цанга 
подающая 0  30. Упор



Продолжение табл. 58

Эскиз по переходам
Инструмент

режущий вспомогательный измерительный

з : у Резец проходной упорный, 
1 2X 12 мм, ВК6М

Д ерж авка для сменных резце­
держ ателей. Резцедерж атель уста­
навливаемый

Штан ген циркуль

ЗС

Резец дисковый специаль­
ный, Р18

Д ерж авка на задний суппорт  
для дискового резца

Ш тангенциркуль, 
скоба 20C1L

-1

-1f l -

1-1 ч г

Резец резьбовой, ВК6М Д ерж авка устройства для наре­
зания резьбы резцом

Кольцо резьбо­
вое М2 О

ПС

П

ВС

В
Резец отрезной * ' '1 6  мм 

Ь — * мм
Ш тангенциркуль



г - * - . - * » ? * : - :  г .—  * -: -  —  . t r i  - т т г г - . .  « т - i  * ^  е-:  ггг-  -г - г

Модель автомата 1Б140 Деталь Винт Режимы обработки j

С мазочно-охлаж даю щ ая жидкость М асло И20А , ГОСТ 20799—75

Наименование перехода

С
ко

ро
ст

ь
ре

за
ни

я,
м

/м
ин

Ч
ас

то
та

вр
ащ

ен
ия

,
об

/м
инЗаготовка

30-4, ГОСТ 7 4 1 7 - 7 5  
КРУГ А12-6, ГОСТ 1414—75

Сменные зубчатые колеса

Обточка 0  24 мм 

Обточка под резьбу  

Нарезание резьбы  

Отрезка детали

47

20,4

25

40

500

250

400

500

А Б А- Б В г д Е

29 66 55 45 35 65 27 73

Установочное расстояние от торца шпинделя до револьверной
головки

Положение кулачков для поворота револьверной головки 
и изменения частоты вращения шпинделя

Поворот револьверной головки 1 29,5 50,5 82,5 Частота вращения шпинделя, приня­
тая для расчета, об/мин

500

В
ра

щ
ен

ие
 

ш
пи

нд
ел

я

вл
ев

о

П оложение переключа­
теля

вг БГ вг Число оборотов шпинделя: 
на рабочие ходы 1485

Частота вращения шпин­
деля, об/мин

500 250 500 на холостые ходы 145

вп
ра

во

Положение переключателя АД Число оборотов шпинделя, необходи­
мое для изготовления одной детали

1630

Частота вращения шпин­
деля, об/мин

400 Время цикла, с 205.4



Т а б л и ц а 59. Высота кулачка, передаточное отношение и сменные шестерни

Шаг
резьбы, мм

Число шагов

1,875 * 2,25 • 3 1| 3 .75 1 4-5 1 6 1| 6 ,75 ** | 7 ,5  | 8,25 ** | 9

Число оборотов шнинделя на один оборот кулачка

1 2 2.5 3 * 11 5 11 6 11 8 11 9 1 10 | 11 '1 12

Высота Н  цилиндрического кулачка (рабочий ход резца), ММ

0,5 0,5 0,75 0,937 1,125 1,5 1,875 2,25 3,0 3 ,375 3,75 4,125 4,5
0,7 0,7 1,05 1,312 1,575 2,1 2,625 3,15 4,2 4,725 5,25 5,78 6,3
0 ,8 0,8 1,2 1,5 1,8 2,4 3 ,0 3,6 4 ,8 5,4 6 ,0 6,6 7,2
1,0 1.0 1,5 1,875 2,25 3,0 3,75 4,5 6,0 6,75 7,5 8,25 9 ,0
1,25 1,25 1,875 2,343 2,812 3,75 4,687 5,625 7,5 8,437 9,375 10,312 11,25
1.5 1,5 2,25 2,812 3,375 4,5 5,625 6,75 9 ,0 10,125 11,25 12,375 13,5
1,75 1,75 2,625 3,281 3,937 5,25 6,562 7,875 10,5 11,812 13,124 14,437 15,75
2,0 2,0 3,0 3 ,75 4,5 6 ,0 7,5 9,0 12,0 13,5 15,0 16,5 18,0
2,5 2,5 3,75 4,&87 5,625 7,5 9,375 11,25 15,0 16,875 18,75 20.625 22,5
3 .0 3 ,0 — — — 9,0 11,25 13,5 18,0 20,25 22,5 24,75 27,0
3,5 3,5 — — — 10,5 13,125 15,75 21,0 23,625 26,25 28,875 31,5
4 ,0 4 ,0 12,0 15,0 18,0 24,0 27,0 30,0 33 ,0 36,0

Модель
<0 *
2 ** 2

Передаточное: отношен ие i
авто­ Я н о омата 2 «  

и  3 1 : 1 2 : 1 2,5 : 1 3 : 1- 4 : 1 5 : 1 6 : 1 8 : 1 9 : 1 10 : 1 11 : 1 12 : 1

1Е110 а _ 28 24 21 28 24 21 28 24 21
1Е110П b — 56 60 63 56 60 63 56 _ 60 _ 63
1Е116 с — 72 72 72 60 60 60 • 45 _ 45 _ 45
1Е116П d — 18 18 1* 30 30 30 45 _ 45 _ 45
1Е 125 а 45 — — — 30 40 36 30 36 40 24 36
1Е125П b 45 — — — 60 50 54 60 54 50 66 54
1Е140 с 72 — — — 60 45 45 45 36 30 45 301Е140П d 18 30 45 45 45 54 60 45 60



Продолжение табл. 59

Число шагов

9,75 •* 10,5 ** 12 15 15.75 **| 16,5 * | 18 | 21 ** | 24 | 30 * | 33 ** | 36 *

Шаг
резьбы, мм

Число оборотов шпинделя на один оборот кулачка

13 | 14 16 20 21 | 22 | 24 | 28 | 32 | 40 | 44 48

Высота Н цилиндрического кулачка (рабочий ход резца), мм

0,5 4,875 5,25 6 ,0 7,5 7,875 8,25 9 ,0 10,5 12,0 15,0 16,5 18,0
0,7 6,825 7,35 8,4 9 ,0 11,025 11,56 12,6 14,7 16,8 21,0 23,12 25,2
0,8 7,8 8,4 9 ,6 12,0 12,6 13,2 14,4 16,8 19,2 24,0 26,4 28,8
1.0 9,75 10,5 12,0 15,0 t5 ,75 16,5 18,0 21,0 24,0 30,0 33,0 36,0
1.25 12,187 13,125 15,0 18,75 19,69 20,625 22,5 26,25 30,0 — 41,25 _
1.5 14,625 15,75 IS, 0 22,5 23,625 24,75 27,0 31,5 36,0 — 49,5 —
1.75 17,062 18,375 21,0 26,25 27,562 28,874 31,5 36,75 42,0 — — _
2 ,0 19,5 21,0 24,0 30,0 31,5 33,0 36,0 42,0 48,0 — — —
2,5 24,375 26,25 30,0 37,5 39,375 41,25 45,0 — — — — _
3,0 29,25 31,5 36,0 45,0 47,25 49,5 — — — — — —
3,5 34,125 36,75 42,0 — — — — — — — — —
4,0 39,0 42,0 48,0 — — — — — — —

Модель
<и *

S ®
Передаточное отношение i

авто­ я н«и омата 55 V 
О 3 13 : 1 14 : 1 16 : 1 , 2 0  : 1 21 • 1 22 : 1 24 : 1 28 : 1 32 ; 1 40 : 1 44 : 1 48 : 1

1Е110 а тт̂ ___ 28 24 _ _ 21 _ 28 24 21
1Е110П Ъ — — 56 60 — — 63 — 56 60 — 63
1Е116 с — — 30 30 — — 30 — 18 18 — 18
1Е116П d — — 60 60 — — 60 — 72 72 — 72
1Е125 а 40 20 30 40 20 24 36 20 30 — 24
1Е125П b 50 70 60 50 70 66 54 70 60 _ 66 _.
1Е140 с 25 45 30 18 36 30 18 30 18 — 18 _
1Е140П d 65 45 60 72 54 60 72 60 72 — 72 —

* Данные этих колонок относятся только к автоматам моделей 1Е110, 1Е110П, lE lt6 ,, 1Е116П.
** Данны е этих колонок относятся только к автоматам моделей 1Е125. 1Е125П, 1Е140, 1Е140П.



Передаточное отношение i представляет собой отношение частоты вра­
щения шпинделя при нарезании резьбы к частоте вращения цилиндри­
ческого кулачка или отношение высоты части кулачка, на которой осу­
ществляется нарезание резьбы, к шагу нарезаемой резьбы. Это отношение 
определяют по формуле i =  пш/пк =  IIР- 4/3, где i — передаточное отно­
шение; пш — частота вращения шпинделя при нарезании резьбы, об/мин; 
«к — частота вращения цилиндрического ’ кулачка, об/мин; I — длина 
рабочего хода резца, мм; 4/3 — коэффициент, учитывающий, что нареза­
ние резьбы происходит только на 3/4 длины окружности цилиндрического 
кулачка

Длину рабочего хода резца определяют по формуле / =  1г +  2а, 
где 1Х — длина нарезаемой резьбы, мм; а — длина подвода резца на входе 
и перебега на выходе (а =  0,2 -4- 0,5 мм).

Частоту вращения цилиндрического кулачка определяют по формуле
лк =  п.ш1 i.

Общее количество оборотов, необходимое для нарезания резьбы, оп­
ределяют по формуле пп =  Ki, где К  — количество проходов резца; i — 
передаточное отношение.

Пример. Расчет данных для нарезания резьбы резцом на автомате 
модели 1Е140П.

Требуется нарезать резьбу M 16xl,5  — 8g на длине 11 мм.
1 Определяют длину рабочего хода резца / =  11 +  2-0,5 =  12 мм.
2. Определяют передаточное отношение г =  12/1,5-4/3 =  10,66 : 1. 

При однозаходных резьбах передаточное отношение должно быть всегда 
целым числом, поэтому из табл. 59 выбирают ближайшее передаточное 
отношение 11 : 1.

3. Определяют высоту цилиндрического кулачка в соответствии с при­
нятым передаточным отношением Н =  t P - 3 / 4  =  11/1-1,5*3/4 =  12,375 мм. 
Эти расчеты можно не производить, если воспользоваться данными табл. 59.

Пример. Использование табл. 59 при расчете данных для нарезания 
резьбы резцом на автомате модели 1Е116П.

Требуется нарезать резьбу М16х 1.5 — 8g на длине 8 мм.
1. Определяют длину рабочего хода резца / = . 8 + 2 - 0 , 5  = 9  мм.
2. В строке «Шаг резьбы» находят шаг, равный 1,5 мм; двигаясь вправо 

по этой строке, доходят до значения длины рабочего хода резца, равного 
или ближайшего большего вычисленному (в нашем случае 9 мм) Это зна­
чение будет также высотой цилиндрического кулачка.

3. Далее, опускаясь вертикально вниз, определяют передаточное от­
ношение i (в нашем примере i =  8 : 1) и сменные зубчатые колеса, обеспе­
чивающие это отношение: а (г =  28); b (г =  56); с (г *= 45) и d (г =  45).

19. УСТРОЙСТВО ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ РЕЗЬБ 
И ОБТАЧИВАНИЯ МНОГОГРАННИКОВ

Устройство предназначено для фрезерования резьб с мелким шагом 
на деталях в основном из медных и алюминиевых сплавов и обтачивания 
многогранников.

Оно устанавливается на заднем 1 поперечном суппорте автомата. Шпин­
дель устройства, на котором закрепляют резьбовую фрезу или резцовую 
головку, получает вращение от шпинделя автомата через сменные зубчатые 
колеса, позволяющие задавать режущему инструменту различную частоту 
вращения.

1 На ав том ат  моделей 1Д112 и 1Д Н 8 устройство для фрезерования резьбы  
устанавливается на переднем поперечном суппорте»
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Фрезерование резьбы. Резьбофрезерование применяется преимуще- 
• iпенно для изготовления однозаходных резьб, к качеству поверхности 
которых предъявляются требования ниже, чем к резьбе, нарезаемой рез­
ном. Профиль фрезерованной резьбы получается с огранкой. Устройство 
чает возможность фрезеровать резьбу 
wi буртиком или одновременно две 
резьбы различного типа, например 
правую и левую, с разными шагами, 
цилиндрическую или коническую. С по­
мощью одной фрезы можно изготавли­
вать резьбы с одним шагом, но разного 
диаметра. Имеется возможность регу­
лирования среднего диаметра резьбы.
Технические характеристики ус­
тройств, применяемых на некоторых 
моделях токарно-револьверных авто­
матов, приведены в табл. 60.

Принцип действия устройства 
схематически показан на рис. 21.
Заготовка и фреза вращаются в одном 
п том же направлении е соотноше­
нием частоты вращения, равным 1 : 1 ,  
т. е. шпиндель автомата и фреза вра­
щаются с одинаковым числом оборотов в минуту. При их контакте проис­
ходит встречное фрезерование. При этом каждый зуб фрезы срезает у за­
готовки часть, представляющую собой сегмент, поэтому резьба получается 
со следами дробления (огранкой).

Т а б л и и а 60. Технические характеристики устройств
Модель автомата

Параметр

1Д
11

2,
 

1Д
11

8

1Е
11

0,
 

1Е
11

0П
, 

1Е
11

6,
 

1Е
11

6П

1 Е
12

5,
 

1Е
12

5П
, 

1Е
14

0,
 

1Е
14

0П

In
de

x 
12

, 
In

de
x 

18
. 

In
de

x 
25

In
de

x 
B

30
. 

In
­

de
x 

B
42

. 
In

de
x 

B
60

Наибольший диаметр нарезае­
мой резьбы, мм

Шаг нарезаемой резьбы, мм:

16 16 22 . 24 24

наименьший 0,5 0,5 0.5 0,5 0.5
наибольший 1.75 1.75 2.0 1.5 1.5

Наибольшая длина нарезае­
мой резьбы, мм

20 15 20 15 15

Наибольший обрабатывае­
мый размер «под ключ», мм 

Наибольшая ширина обраба­
тываемых граней, мм

— 14 22 22 22

— 9 10 12 12

Число обрабатываемых гра­
ней

Передаточное отношение от 
шпинделя автомата к шпинделю  
устройства:

2, 4. 
6. 8

2. 4, 
6, 8

2, 4, 
6, 8

2. 4, 
6. 8

при фрезеровании резьбы 1 ; 1 1 : 1 1 1 1 1 : 1 1 : 1 '
» обтачивании много­

гранников
1 6 2 1 С 2 1 5 2 I » 2

Наибольший диаметр фрезы,
мм

55 58 75 63 63

Р и с. 21. Принцип действия устрой­
ства для фрезерования резьбы и об­

тачивания многогранников:
1 — заготовка; 2 — фреза или рез­

цовая головка
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Для избежания этого у корпуса фрезы устанавливают специальный 
подпружиненный упор, исключающий также возможность втягивания 
фрезы или резцовой головки в обрабатываемый материал. По этой же при­
чине рекомендуется фрезерование резьбы производить при правом вра­
щении шпинделя автомата. На рис. 22 показаны детали с резьбой, полу­
ченной методом фрезерования. При разработке технологического процесса

; - ^ а в ф й {
л

Рис. 22. Примеры резьбофрезерования

с использованием устройства для фрезерования резьбы определяют приве­
денное число оборотов шпинделя, необходимое для фрезерования резьбы, 
путем умножения числа оборотов шпинделя на переход на коэффициент 
приведения Я, рассчитанный по формуле (4). Режимы резания для фрезеро­
вания резьбы выбирают из табл. 61.

Пример. Требуется отфрезеровать резьбу M 14xl»5—8g на заготовке 
латуни марки ЛС59-1Т на автомате модели 1Е116П.

Автоматическая ко-
из

Т а б л и ц а  61. Режимы резания 
при фрезеровании резьбы

Обрабатываемый
материал

Скорость
резания,

м/мин
Подача,

мм/об

Латунь
Алюминиевые сплавы 
Автоматная сталь

Д о 650 
» 650 
* 200

Д о 0,035  
» 0,05  
» 0,015

робка скоростей автомата 
модели 1Е116П обеспечи- 
вает максимальную часто­
ту правого вращения, 
равную 1000 об/мин.

Скорость резания при 
фрезеровании резьбы оп­
ределяют по формуле

nDitii f пР2п2
V  » 1000 + 1000

где D t — диаметр обрабатываемой резьбы, мм; пг — частота вращения 
шпинделя автомата, об/мин; — диаметр фрезы, мм; п9 — частота вра­
щения резьбовой фрезы, об/мин.

П' табл. 60 находим диаметр резьбовой фрезы ( 0  58 мм). Подставляя 
имеющиеся значения в формулу, получаем

3,14-14-1000 , 3,14 58.1000 оос , 
v ------------ 1000---------- + ------------— --------=  226 м/мин •1000

Рабочая высота профиля резьбы при шаге 1,5 мм равна 0,812 мм. 
Рабочий ход фрезы равен высоте профиля резьбы плюс 0,3—0,5 мм на без­
ударное врезание; I =  0,812 +  0,388 =  1,2 мм.
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При проектировании кулачка заднего поперечного суппорта, управ­
ляющего перемещением фрезы, следует учитывать то, что устройство, 
установленное на суппорте, жестко с ним связано и не имеет регулировки

относительно верхней каретки. Поэтому максимальный радиус кулачка 
необходимо уменьшить на половину диалгетра фрезеруемой резьбы.

В нашем случае максимальным радиусом кулачка в $онце рабочего 
хода будет Ятах =  62 — 7=55 мм.

Рабочий участок кулачка, на 
котором осуществляется фрезеро­
вание резьбы, следует разделить 
на два: первый, составляющий 60—
70 % длины рабочего хода — 
с большей подачей, второй (40—
30 %) — с меньшей. В конце ра­
бочего хода на кулачке необходимо 
предусмотреть участок с постоянным 
радиусом (выстой) на угле 5—10°.

Обтачивание многогранников.
С помощью этого же устройства при 
небольшой переналадке в цепи при­
вода и замене резьбовой фрезы на 
резцовую головку можно произво­
дить обтачивание многогранных 
поверхностей методом врезания, 
при этом обязательным условием
является передаточное отношение частоты вращения шпинделя автомата 
к частоте вращения резцовой головки, равное 1 : 2, т. е. резцовая го­
ловка вращается в два раза быстрее заготовки. На рис. 23 изображен 
принцип обтачивания многогранных поверхностей, а на рис. 24 показана 
зависимость многогранника от количества резцов в резцовой головке.

Рио. 24. Зависимость формы много­
гранника от количества резцов в рез­

цовой головке
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Резцовая головка, делая два оборота за один оборот заготовки, обра­
батывает соответствующее количество граней. При этом стороны много­
гранника получаются несколько выпуклыми (рис. 23) и эта выпуклость 
тем меньше, чем больше диаметр резцовой головки. Поэтому диаметры рез-

У

D

у

Рис. 25. Примеры обтачива

цовых головок для различных типоразмеров автоматов выбраны такими, 
чтобы размеры выпуклостей были незначительными.

Устройство позволяет обрабатывать на одной детали несколько много­
гранных поверхностей одновременно. На рис. 25 показаны примеры обра­

ботки многогранников методом об­
тачивания. Располагая по окруж­
ности резцовой головки два резца 
через 120°, достигают обтачивания 
ромба, а изменяя длину вылета 
резцов, — многогранных поверхно­
стен с неодинаковой длиной непа­
раллельных граней

Как правило, резцы выполня­
ют со специальным выступом, по­
зволяющим одновременно с обта­
чиванием многогранника притуп­
лять на грани острую кромку, 
поэтому дополнительная обработка 
грани уже не требуется.

Технические характеристики 
устройств приведены в табл. 60, 
а габариты рабочего простран­
ства — на рис. 26 и в табл 62.

Пример. На детали нз алюми­
ниевого сплава марки Д16 требу­
ется обточить шестигранник с раз­
мером под ключ, равным 19 мм, на 
автомате модели 1Е140П.

Условия, улучшающие процесс 
фрезерования резьбы, описанные 

выше, остаются справедливыми и для обтачивания многогранников. Сле­
дует отметить, что наилучшие результаты при обтачивании многогранников 
достигаются в том случае, когда скорость резания максимальная или близ­
кая к ней.

Рис. 26. Габариты рабочего простран­
ства устройства для фрезерования 
резьбы и обтачивания многогранников
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Т а б л и ц а  62. Установочные расстояния устройств, мм

Н

Модель
автомата с

‘e
< tQ

X
§

PQ

Д

на
им

ен
ь­

ш
ее

н
аи

бо
ль

­
ш

ее

Ж

1Д112, 1Д118 30 32 62 50 15 5 45 45; 55
1Е110, 1Е П 0П , ! Е 116, 31 32 63 60,-5 15 6 60 58

1Е116П
1 Е125,- 1 Е125П, 1Е 14 0, 43 45 103 65 15 2 25 75

1Е140П
Index 12, Index 18, 

Index 25
30 32 100 51,5 15 (фреза), 

17 (го­
ловка)

6,5 22,5 63

Index B30, Index B42 35 43 87 77 To же 11 31 73.5
Index B60 33 43 85 77 * 11 31 73,5

Автоматическая коробка скоростей, устанавливаемая на автомате мо­
дели 1Е140П, обеспечивает очень низкую частоту правого вращения, по­
этому в случае обтачивания'многогранников следует работать в «перевер­
нутом» диапазоне скоростей, когда левое направление вращения шпинделя 
автомата становится правым, а правое — левым или осуществлять обтачи­
вание многогранников при левом направлении вращения шпинделя.

По приложению 3 определяем диаметр заготовки перед обтачиванием 
шестигранника 19x1,155 =  21,9 мм.

Скорость резания при обтачивании многогранников определяют по 
формуле

I/ _  Л^ 1  п  I я ^ 2  • 2л  
1000 +  1000 ’

где D i  — диаметр заготовки, мм, п — частота вращения шпинделя авто­
мата, об/мин; D % — диаметр резцовой головки, мм; 2п — частота врезания 
резцовой головки, об/мин.

Для нашего примера выбираем частоту вращения шпинделя автомата, 
равную 1000 об/мин, следовательно, резцовая головка будет вращаться 
с частотой, равной 2000 об/мин. Диаметр резцовой головки для автомата 
модели 1Е140П (см. табл. 60) равен 75 мм.

Подставляя имеющиеся значения в формулу скорости резания, имеем
3,14-21,9* 1000 , 3,14*75.2000 ,

v ----------Гооо-------+ -------- iooo---------- 540 М/МИН-
Обороты, рассчитанные для перехода «Обтачивание шестигранника», 

приводятся к частоте вращения шпинделя автомата аналогично описан­
ному выше.

Подачи, назначаемые для обтачивания многогранников, не должны 
превышать 0,015 мм/об Такая подача выбирается для максимальной ско­
рости резания. С уменьшением скорости резания подачу следует умень­
шить.

В противоположность резьбофрезерованию рабочий профиль кулачка, 
управляющего обтачиванием многогранника, не имеет участка выстоя. 
Его максимальный радиус должен быть занижен на половину размера 
«под ключ» обрабатываемого многогранника. В нашем примере tfmax =  
«= 80 — 19/2 =  70,5 мм.
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Рабочий ход резцовой головки равеи половине разности между диа­
метром заготовки и обрабатываемым размером «под ключ» плюс 0,3—0,5 мм 
на безударное врезание. Для нашего примера I =  (21,9 — 19)/2 +  0,45 =  
=  1,9 мм.

Рабочий участок кулачка следует разделить на два аналогично участку 
резьбофрезерования.

20. УСТРОЙСТВО ДЛЯ ПОПЕРЕЧНОГО СВЕРЛЕНИЯ

Устройство предназначено для сверления отверстий, расположенных 
в горизонтальной плоскости перпендикулярно оси главного шпинделя 
станка, который в это время должен быть заторможен. Устанавливается оно 
на заднем поперечном суппорте и состоит из корпуса и шпинделя с цангой 
для зажима сверла, вращающегося в неподвижной втулке. Шпиндель до­
полнительного устройства приводится во вращение от вспомогательного 
вала станка или от индивидуального электродвигателя через редуктор. 
В зависимости от модели автомата частота вращения шпинделя устройства 
постоянная или может изменяться с помощью зубчатых колес.

Применение дополнительного устройства для поперечного сверления 
исключает возможность установки на заднем поперечном суппорте других 
вспомогательных инструментов. Технические характеристики устройств 
для поперечного сверления, устанавливаемых на некоторых моделях оте­
чественных автоматов, приведены в табл. 63.

Поперечное сверление выполняется правым сверлом при невращаю- 
щемся шпинделе станка. Рабочая подача и отвод суппорта, несущего уст­
ройство со сверлом, осуществляются дисковым кулачком

Длина перемещения заднего поперечного суппорта от кулачка дает 
возможность производить обработку поперечных отверстий, имеющих

Т а б л и ц а  63. Технические характеристики устройства 
для поперечного сверления

Модель автомата

Параметр 1Б 124 
1Б 136

1Б 125, 
1Б14С

1Е110, 
1Е110П. 
1Е 116, 
1Е116П

1Е125,
1Е125П.
1Е140.
1Е140П

Диаметр сверления, мм* 
наименьший 2 2 1 3
наибольший 6 6 3 10

Расстояние от торца 
шпинделя автомата до оси 
сверла, мм:

наименьшее 17,5 20 17 30
наибольшее 57,5 60 60 100

Ход от суппорта, мм 40 45 32 45
Расстояние от горца 

шпинделя устройства дс 
оси шпинделя автомата 
мм*

наименьшее 20 25 14 20
наибольшее 80 90 52 80

Габаритные размеры 
длина X ширин а X высота) 970 X 170 Ж 2 8 0 X 2 0 5 X 255 Х 95  X 290Х  110 X

чм X 88 Х 90 X 65 X 95
Масса кг 4,8 И 4,5 6,5
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глубину до продольной оси детали, а в отдельных случаях, когда позволяет 
диаметр обрабатываемого прутка, — сквозных отверстий. Для создания 
постоянного вылета сверла из цанги устройства уменьшают максимальный 
радиус кулачка подачи поперечного суппорта на длину, на которую вер­
шина сверла не доходит до оси шпинделя автомата. При этом для обеспе­
чения хорошего отвода стружки необходимо, чтобы расстояние между за­
жимной цангой устройства, находящегося в переднем положении, и обра­
батываемым диаметром детали было не менее двух диаметров сверла.

Схема положений сверла устройства для поперечного сверления пока­
зана на рис. 27, а установочные размеры от вершины сверла до оси и торца 
шпинделя приведены в табл. 64.

В табл. 65 приведен пример обработки детали на автомате модели 
1Б140 с использованием устройства для поперечного сверления. В де­
тали 0  40 мм требуется просверлить поперечное отверстие 0  6 мм. 
Расстояние между цангой устройства в крайнем переднем положении 
(см. табл. 63) и обрабатываемым диаметром детали равно 25—40/2 =  5 мм. 
Для увеличения этого расстояния до двух диаметров сверла (6*2 =  12 мм) 
требуется уменьшить максимальный радиус кулачка на 12 — 5 =  7 мм.

Т а б л и ц а  64. Установочные размеры (мм) 
от вершины сверла до оси и торца шпинделя 

(см. рис. 27)

Модель автомата ^m in В
(ход)

В  (регу­
лировка) Г ^ m in

1Б 124, 1Б136 20 40 20 40 17.5
1Б 125, 1Б140 25 45 20 40 20
1Е110, 1Е110П, 1Е116, 1Е116П 14 32 6 43 17
1Е125, 1Е125П, 1Е 14 0, 1Е140П 20 45 15 70 30

7г 6 Сафро Е. С. 161



Т а б л и ц а  65. Операционная технологическая карта обработки кольца на токарно-револьверном автомате 
модели 1Б140 с использованием дополнительного устройства для поперечного сверления

Число
оборотов
шпинделя

Кулачковый диск

Номер
пере­
хода

Рабо­ Пода­
ча»

мм/об

Сотые Радиусы

Наименование перехода чий
код,
мм

на
дан­
ный

пере­
ход

Для
рас­
чета

рабо­
чих

ходов
холо­
стых
ходов

от ДО о т До

Р е в о л ь в е р н а я  г о л о в к а
1
3?

Подача прутка до упора 
Поворот револьверной головки

1.5
2

0
1 .5

1.5
3.5

122,5
121

122,5
121

3
4

Сверление отверстия 0  20 мм 
Поворот револьверной головки

1 7 , 5 М 5 1 1 5 т 22
3

3,5
25,5

25.5
28.5

122,5
100

140
1 0 0

5
6

Торможение шнинделя 
Поворот револьверной головки

1
83 1 0 0

1 0 0
1 s

П О
1 0 0

Г 1



11
15
16

12

13
14

Включение вращения шпинделя 
Поворот револьверной головки 
Поворот револьверной головки  
Поворот револьверной головки

Сверление отверстия 0  6 мм 
Сверление отверстия & 6 мм 
Отвод сверла

1
(1*5)
(1.5)
(1 .5)

З а д н и й  с у п п о р т
3. 5
9. 5  

13

0 ,025 
0.05

140
190

30
40

6
7,5

П е р е д н и й  в е р т и к а л ь н ы й  c y n n o p v
Подвод резца

Отрезка детали  
Отвод резца

И т о г о :

11,5 0,04 275 275

460

51

86,5 13,5

44 45 10 j 10С
(45) (46,5) 100 100
(46,5) (48) 100 100
(98,5) (100) 100 100

28,5  II 34.5 |1 58 II 61 .5
34,5  ! 42 61,5 7142 1 44 |1 71 || 35

По шаб­ (45) 35 59,5
лону

45 96 59,5 70
96 100 70 35

Номер перехода 3; 13 7; 8

Коэффициент приведения 0,21

Частота вращения ш пинделя, об/мин 400 1870

Эскиз по переходам
Инструмент

режущ ий вспомогательн ый измерительный

I S

Звда
mjs \

Цанга зажившая 0  40 мм, 
цанга подающ ая 0  40 мм. Упор



Продолжение табл. 65



Модель автомата j 1Б140 Деталь | Кольцо | Режимы обработки

С мазочно-охлаждающ ая жидкость Масло И 20А, ГОСТ 20799—75
J3 „ с*

40-4 , ГОСТ 7417—75
Наименование

перехода | 1 *
СО *

ниJ2 ЛЮ £Г ш о

эвка
А12-6, ГОСТ 1414 —•75 8 « яX а>

U a S
Сменные зубчатые колеса

А Б А Б В Г д Е Сверление отверстия 
0  20 мм

25 400

25 70 73 27 35 65 30 70 Сверление отверстия 
0  6 мм

35,4 1870

Установочное расстояние от торца шпинделя до револьверной головки Отрезка детали 50 400

Положение кулачков для поворота револьверной головки и 
вращения шпинделя

изменения частоты

Поворот револьверной головки 1,5 25,5 28,5 45 46,5 98,5

кв
оосо

П оложение переклю­
чателя

ВГ Т ВГ Частота вращения шпин­
деля, принятая для расчета, 
об/мин

400

аак
С
а

Ч£ Частота вращения 
шпинделя, об/мин

400 - 400 Число оборотов шпинделя: 
на рабочие ходы 460

0)
S

1
Оаев

Положение переклю­
чателя

на холостые ходы 74

а
ш

а
св Частота вращения 

шпинделя, об/мин
Число оборотов шпинделя, 

необходимое для изготовле­
ния одной детали

534

Частота вращения сверла, об/мин 1870 Время цикла, с 80,1



Т а б л и ц а 66. Частота вращения шпинделя устройства 
и сменные шестерни

Модель автомата
Частота

вращения
шпинделя,

об/мин

Сменные
шестерни

1Б 124, 1Б 136 1695 -

1Б 125, 1Б140 1870 -

1Е 110, 1Е П 0П , 1Е116, 1Е116П
380
810

1725

18; 56 
30; 44 
44; 30

1Е 126, 1Е125П, 1Е140, 1Е140П

400
670
950

1500
2300

17; 53 
24; 46 
31; 39 
39; 31 
46; 24

Index 12, Index 18, Index 25
1250
1750
3500

23; 45 
28; 40 
40; 28

Index B30, Index B42, Index B60

315
430
570

1020
1820

22; 50 
22 *; 50 * 

26; 46 
36 *; 36 * 

46; 26

Skoda A12, Skoda A20, Skoda A40
628  

1118 
1472 
2619

24; 49 
34; 39 
39; 34 
49; 24

* Поставляются по специальному заказу.

Поперечное сверление отверстия осуществляется без предварительной 
Зацентровки, поэтому, чтобы уменьшить смещение оси отверстия, рекомен­
дуется начинать сверление с меньшей подачей. В случае необходимости 
сверленля в детали нескольких отверстий одного диаметра, расположенных 
в одной плоскости и с одной стороны, деталь, после просверливания пер­
вого отверстия и вывода сверла, подается до нового упора револьверной 
головки, увеличивающего вылет детали на межцентровое расстояние про­
сверливаемых отверстий. Частоту вращения шпинделя устройства выби­
рают из табл. 66. Приведенное число оборотов на переход «Поперечное 
сверление» для расчета определяют путем умножения числа оборотов дан­
ного перехода на коэффициент приведения К , который находят по фор­
муле (9).

В рассматриваемом примере К  =  400/1870 =  0,21. Тогда приведенное 
число оборотов для перехода 7 равно п == 140-0,21 =  30 оборотам, для 
перехода 8 п =  190*0,21 =  40 оборотам.
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Устройство (рис. 28) предназначено для прорезания паза на торце де­
тали при невращающемся шпинделе, обработки одной или двух лысок пар­
ными пилками. Двумя устройствами, расположенными в револьверной 
головке, можно прорезать крестообразный паз.

21. УСТРОЙСТВО ДЛЯ ПРОПИЛКИ ПАЗОВ

При наличии устройства для индексации шпинделя автомата устрой­
ство для пропилки пазов дает возможность обработать квадрат, шести­
гранник или прорезать пазы на торце корончатой гайки.

Применяется это устройство тогда, когда по техническим требованиям 
обработанный паз должен иметь плоское дно.

Т а б л и ц а  67. Технические характеристики 
устройств для пропилки пазов

Модель автомата

Параметр
1Е110, 

1Е110П, 
1Н116, 
1Е116П

1Е125,
1Е125П,
1Е140,

1Е140П

Index 12, 
Index 18, 
Index 25

Index  
В30, In ­
dex В42, 
Index B60

Ширина прорезаемого шлица, 
мм:

наименьшая 0,25 0,4 0.5 0,5
наибольшая 3,0 4,0 2.0 S,0

Глубина прорезаемого шлица, Д о  4 Д о 5 Д о  4 Д о  5
мм

Рабочий ход инструмента, мм 12 8 8 8

Число двойных ходов в ми­ 640 385 660 400
нуту, совершаемых инструментом 1360 660 910 670

2900 960
1520
2300

1400
1850
1930
3940

750
1300
2320
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Устройство для пропилки пазов представляет собой корпус 3 % в на­
правляющих которого перемещается ползушка 2. Движение ползушке пе­
редает кривошипный валик 4 , который получает вращение от привода бы­
стросверлильного устройства через коническую шестерню 5. Направле­
ние вращения кривошипного валика произвольное.

Ползушка 2 с закрепленной на ней пилкой 1 совершает осциллирую­
щее движение, т. е. за один оборот кривошипного валика пплка делает 
один двойной ход. Конструктивно устройство выполнено так, что пол­
зушка перемещается под углом 2° 30' к вертикальной оси. Это сделано для 
того, чтобы зубья пилки при резании постепенно углублялись в металл, 
а при обратном ходе пилки — не терлись об обрабатываемую поверхность.

Технические характеристики устройств, устанавливаемых на неко­
торых моделях автоматов, приведены в табл. 67, а габаритный размер А 
(см. рис. 28) — в табл. 68.

Особенностью составления технологического процесса обработки де­
тали с использованием усгройства для пропилки пазов является опреде­
ление приведенного числа оборотов шпинделя, необходимого для осуществ­
ления рабочего перехода. Оно определяется по формуле (9), где яи 
в данном случае означает число двойных ходов в минуту инструмента.

Подачу для пропилки паза определяют по формуле

где sx — подача, мм/двойной ход пилки (на один оборот кривошипного 
валика); s2 — подача, мм/зуб; h — длина прорезаемого паза, мм; / — ра­
бочий ход пилки, мм; t — шаг зубьев пилки, мм.

Ориентировочные значения скоростей резания и подач, назначаемых 
для пропилки пазов, выбирают из табл. 69.

Т а б л и ц а 68. Габаритный размер (мм) устройств для пропилки пазов

Модель
автомата

1Е110, 
1Е П 0П , 
1Е 1 16, 

1Е116П

IE125, 
1Е125П, 
1Е 14 0, 

1Е140П

Index 12, 
Index 18, 
Index 25

Index ВЗО, 
Index B42, 
Index B60

Размер А 60 72 53 65

Т а б л и ц а 69. Режимы резания для пропилки пазов 
инструментом из быстрорежущей стали

Обрабаты­
ваемый

материал

Ско­
рость 
реза­
ния, 

м/ми и

Подача,
мм/зуб

Обрабаты­
ваемый

материал

Ско­
рость
реза­
ния,

м/мин

Подача,
мм/зуб

Сталь 20 40— 60 0 ,0 0 1 0 - Хромистая 20— 30 0,0008—
0,0012 и коррози- 0,0010

» 36 30— 50 0,0010— онно-стойкая
0,0012 сталь

» 45 20— 40 0 ,0 0 0 8 - Латунь 150— 0,0012—
0,0010 « 200 0,0015

» А12 6 0 - 8 0 0,0010— Бронза 100— 0.0012—
0.0012 200 0,0015

Алюминий 2 0 0 - 0 .0015—
300 0.0020
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Устройство (рис. 29) предназначено для фрезерования пазов или лы- 
сок на деталях при невращающемся шпинделе.

Технологические возможности использования устройства такие же, 
как устройства для пропилки пазов. Применяется оно в тех ^случаях, 
когда на деталях требуется или допускается вогнутость торцовой поверх­
ности, оставленной фрезой.

22. УСТРОЙСТВО ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ ПАЗОВ

Рио. 29. Устройство для фре 
зерования пазов:

1 — вариант с одной фрезой;
2 с двумя фрезами

Устройство для фрезерования пазов представляет собой корпус, 
в котором находятся приводной вал и шпиндель. Шпиндель устройства 
получает вращение от привода быстросверлильного устройства через ряд 
конических и цилиндрических шестерен.

Т а б л и ц а  70. Технические характеристики устройств 
для фрезерования пазов

Параметр

Модель автомата

1Е110, 
1Е110П, 
1Е 116, 

1Е116П

1Е125,
1Е125П,
1Е140,

1Е140П

Index 12, 
Index 18, 
Index 25

Index ВЗО» 
Index В42, 
Index В60

Ширина прореза­
емого шлица, мм: 

наименьшая 
наибольшая 

Глубина проре­
заемого шлица, мм 

Частота враще­
ния фрезы, об/мив

Диаметр фрезы, 
мм

0,25 
3,0  

Д о 4

256; 540; 
1160

63

1.0
4,0  

Д о 5

216; 370; 
540; 850; 

1300 
63; 80

0,4 
3,0  

Д о 4

620; 850

0«4 
3.0  

Д о 5

220; 315; 
415; 720; 

1280

Т а б л и ц а  71. Габаритный размер (мм) устройств 
для фрезерования пазов

Модель
автомата

1E U 0,
1Е110П
1Е116,

1Е116П

1Е125,
1Ё125П,
1Е140,
1Е140П

Index 12, 
Index 18, 
Index 25

Index ВЗО, 
Index B42. 
Index B60

Размер А 6У 96,5, 105 83,5 87,5
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Технические характеристики устройств, устанавливаемых на неко« 
торых моделях автоматов, приведены в табл. 70, а габаритный размер А — 
в табл. 71,

При расчете наладки с использованием устройства для фрезерования 
пазов требуется определить приведенное число оборотов, необходимое для 
осуществления перехода «Фрезерование». Это число оборотов определяют 
по формуле (9). Ориентировочные значения скоростей резания и подач, 
назначаемых для фрезерования пазов, выбирают из табл. 75.

23. ШЛИЦЕПРОРЕЗНОЕ УСТРОЙСТВО

Шлицепрорезное устройство предназначено для фрезерования шлицев, 
пазов и лысок на торце детали со стороны отрезки и может быть исполь­
зовано для снятия «грата», т. е. остатка материала на торце детали после 
ее отделения от прутка. Рука-переносчик \  являющаяся составной частью

Т а б л и ц а  72. Технические характеристики 
шлицепрорезного устройства

Модель автомата

Параметр 1Д112,
1Д118

1Б 125, 
! Б 14 0

1Е110, 
1Е110П, 
1Е 116, 
1Е116П

1Е125, 
1Е125П, 
1Е140, 

1Е140П

Диаметр фрезы, мм 63; 80 80 80 63; 80
Наибольшая ширина 3 3 3 3

фрезы, мм
Диаметр шейки шпин­ 16 с пере­ 22 16 с пере­ 16 с пере­

деля для установки фре­ ходным ходным ходным
зы, мм кольцом кольцом кольцом

0  22 0  22 г  22
Наибольшее перемеще­

ние руки-переносчика, мм
60 80 60 57

Наибольший диаметр 10 12 16 25
отверстия захватной втул­
ки или цанги, мм

Угол поворота руки- 163 155 135 151
переносчика, ...°

Т а б л и ц а  73. Установочные размеры (мм) 
шлицепрорезного устройства (см. рис. 30)

Модель
автомата А Б В

(ход) Г
Д

(втул­
ка)

Е
(регу­

ли­
ровка)

Ж 3 И о

I Д 112, 1Д118 2 35 60 20 7 _ 37 63; 80 163
1Б 12 5, 1Б 140 2 52 80 — 10 18 23 80 155
1Е110, 1Е110П, 
1Е116, 1Е116П

14 45 60 25 — — 13 80 135

1Е125, 1Е125П, 
1Е140, 1Е140П

10 110 57 20 63; 80 151

1 В зарубеж ной технической литературе рука*переиосчик имеет иазвание 
«грейфер*.
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шлицепрорезного устройства, может быть применена для отделения детали 
от стружки и как поддержка при отрезке детали.

Из-за конструктивных особенностей шлицепрорезного устройства при 
его установке на автоматы моделей 1Д112 и 1Д118 снимается поперечный 
суппорт, а на автоматы моделей 1Б125 и 1Б 140 — передний вертикальный 
суппорт.

Технические характеристики шлицепрорезных устройств, устанавли­
ваемых на некоторых моделях отечественных автоматов, приведены 
в табл. 72.

Работа шлицепрорезного устройства почти полностью совмещена с цик 
лом обработки следующей детали. Перед окончанием отрезки рука-перенос

8

Рис. 30. Установочные размеры и циклограмма перемещений 
руки-переносчика:

1 ( I ' ,  /" ) — варианты поворота на ось шпинделя; 2 — код на де­
таль; 3 — отход с деталью; 4 — поворот на ось фрезы; 5 — под­
вод к фрезе и фрезерование; 6 (6е ) — варианты отвода от фрезы; 
7 — поворот на ось выталкивателя; 8 — отвод для оыталки- 

вания детали; 9 — ход вперед

чик надвигается на деталь и находится в этом положении до отделения де­
тали от прутка, затем перемещается по направлению к револьверной го­
ловке на расстояние, достаточное для обхода резцедержателя вертикаль­
ного суппорта (для автоматов, у которых вертикальный суппорт при при­
менении этого устройства не снимается). Поворачиваясь вверх до упора, 
рука-переносчик одновременно перемещает деталь к фрезе.

После фрезерования рука-переносчик отходит от фрезы, а деталь, упи­
раясь на выталкиватель, входящий в прорезь захватной втулки, выпадает 
в приемник. На автоматах моделей 1Е110, 1Е110П, 1Е116, 1Е116П рука- 
переносчик выполнена в двух вариантах: с захватной втулкой и с зажим­
ной цангой, а на автоматах моделей 1Е125, 1Е125П, 1Е 140 и 1Е140П — 
с зажимной цангой.

На рнс. 30 и в табл. 73 показаны установочные размеры и циклограмма 
перемещения руки-переносчика.

Операционная технологическая карта обработки детали с использо­
ванием шлицепрорезного устройства приведена в табл. 74.

При составлении технологического процесса обработки детали с ис­
пользованием этого устройства расчет перемещений руки-переносчика 
производят в соответствии с циклограммой, показанной на рис. 30. При 
этом рекомендуется прочертить элементы рабочей зоны станков, чтобы ис­
ключить возможность столкновения руки-переносчика с инструментами
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JO
T а б л и ц a 74. Операционная технологическая карта обработки винта на токарно-револьверном автомате 

модели 1Д118 с использованием шлицепрорезного дополнительного устройства

1*45'

30
35

Rz 12,5/
V I(V)

11
.15*45

Номер
пере­
хода

Наименование перехода
Рабо­
чий
ход,
мм

Пода­
ча,

мм/об

Число
оборотов

шпинделя

Кулачковый диск

Сотые Радиусы

на
дан­
ный

пере­
ход

для
рас­
чета

рабо­
чих

ходов

холо­
стых

ходов
от до от до

Р е в о л ь в е р н а я  г о л о в к а
1 Подача прутка до  упора 1 0 1 43 43
2 Поворот револьверной головки 4 1 5 42 42

3 Обточка 0  14,5 мм 31 0,12 258 258 10,4 5 15,4 43 74
4 Пауза 0,5 15,4 15,9 74 74
5 Поворот револьверной головки 3 15,9 18,9 71 71

6 Обточка 0  12С11 мм 13 0,13 100 100 4 18,9 22,9 72 85
7 Пауза 0,5 22,9 23,4 85 85
8 Поворот револьверной головки 7 23,4 30,4 42 42

-------- ---- ---- J1̂.—- bfc ‘



15
16
17
18

9
10
11

Обточка 0  14ft8 мм 
Пауза
Поворот револьверной головки

Н арезание резьбы  
Свинчивание плашки 
Поворот револьверной головки 
Поворот револьверной головки

19

15
15

0,08

1.75
1.75

238

8,6
8,6

238

86
27

9,6

3,5
1,1

0,5
2

( 1)
( 1)

30.4 
40
40.5

52,4
55,9

(57)
(59)

40
40.5
42.5

55,9
57

(58)
(60)

74
51

52 
65 
35 
35

74
74
51

65
52 
35 
35

12
13
14

Обточка канавки 
П ауза
Отвод резца

П е р е д н и й  с у п п о р т

2 | 0,04 I 50 I 160 I 6,4
0,5
3

42,5
48,9
49,4

48,9
49.4
52.4

55
57
57

57
57
30

19

20
21

Подвод резца

Отрезка детали  
Отвод резца

В е р т и к а л ь н ы й  с у п п о р т

10 0,04 250 800 32

По шаб­
лону  

57 
89

(57)

89
92

30

50,6
62

50,6

62
30

22
23
24
25
26
27
28
29
30

Захват детали  
Выстой (отрезка)
Отход с деталью  
Поворот к фрезе 
П одход к фрезе 
Ф резерование 
Пауза
Отход «руки». Сброс детали  
Поворот «руки» к оси шпинделя

И т о г о :

Р у к  а-п е р е н о с ч и к
37.5  

7,5

12 3
Ь',7 0,06 97 618

47.5

1670

24,8

67

2
10
3

0,5
7
7

33

81
86
90
94

4
7

31,8
32,3
73

86
90
92

4
7

31,8
32.3
39.3  
80

Э4

59
28
54
62,2
66
66
62 ,5

59

54
62,5
62,2
66
66
34
28

Номер перехода 3; 6; 9 12; 16; 19 15 29

Коэффициент приведения 3,2 10 6,4

Частота вращения шпинделя, об/мин 2000 630 200 314



Продолжение табл. 74



11 EE3 gL
зс

Р езец  диоковый специальный, 
Р18

Д ерж авка на задний суппорт  
для дискового резца

Ш тангенциркуль

15 H I ] r >J_P
Плашка М12, ГОСТ 9740— 71 Плашкодержатель Кольцо резьбо­

вое M l 2

13

дс
wn.n.Vn.w.n.vw1

■

- -

Резец отрезной 4 X 1 0  им, 
Р18, b sss 2 ,5  мм

Ш тангенциркуль

27%
Ф реза 0  63 мм, Ь — 1,5 мм, 

ГОСТ 2679— 73
Втулка 0  14 мм Ш тангенциркуль

Кулачки: револьверного суппорта, заднего суппорта, вертикального суппорта, поворота руки-переносчика, продоль­
ного перемещения руки-переносчика



Продолжение табл. 74

М од ел ь  автомата 1Д 11 * Деталь В и т Р еж им а обработки

Сммочно-охлаж даю щ ая жидкость Масло И20А, ГОСТ 20799— 75

Наименование
перехода

С
ко

ро
от

ь
ре

за
ни

я.
м

/м
ин

Ч
ас

то
та

вр
ащ

ен
ия

.
об

/м
инЗаготовка

18-4, ГОСТ 7417*—76 
* РУГ А12-6, ГОСТ 1414»—75

Сменные зубч агае  колеса

А Б А Б В • Г Д Е
Об*очка

Нарезание резьбы  

Отрезка детали  

Ф резерование шлица

113/91

7,-5

35

80

2000

200

630

314

44 | 50 ,4 9 31 28 | 52 25 55

У**ав«вочное расегоявве ov торца шпинделя 
до ре— и м ер н ой  головкн

П оложение кулачков для поворота револьверной головкн 
и изменения частоты вращения шпинделя

Поворот револьверной головки 1 15,-9 23,4 40*5 57 59 Частота вращения шпин­
деля, принятая для расчета,- 
об/мин

2000

ГС
4<и
ас5с
В

ts

1
1

1

вл
ев

о

П оложение переклю­
чателя

11 ! Чивло оборотов шпинделя: 
иа рабочие ходы 1670

Частота вращения 
шпинделя.- об/мин

2000 630 на холостые коды 830

«п
ра

во
.

П оложение переклю­
чателя

1 Число оборотов шпинделя, 
необходимое для изготовле­
ния одной детали

2500

Частота вращения 
ш пинделя, об/мин

200 Время цикла» с 80



Т а б л и ц а  75. Режимы резания при фрезеровании 
на токарно-револьверных автоматах

Обрабатываемый
материал

Скорость
резания.

м/мин
Подача, мм/об

Сталь автоматная 
Сталь углеродистая:-

60— 80 0.001 — 0,0012

Ов  г .  400-5-450 МПа 4 0 - 6 0 0,001 — 0,012
ств =  500 -*-650 МПа 30—*50 0,001 — 0,012
ав  =  700 -5-850 МПа 2 0 - 4 0 0.008— 0.010

Хромистая оталь 2 0 - 3 0 0 ,0 0 8 -0 .0 1 0
Латунь 100— 150 0,0012— 0,0015
Бронза 5 0 - 1 0 0 0 ,0012— 0,001ft
Алюминиевые сплавы Д о 180 0,0015 — 0,002

Т а б л и ц а  76. Количество сотых делений 
на холостые перемещения руки-переносчика

Поворот руки Ход руки

Модель ав*омата на ось 
шпинделя

на ось 
фрезы

к шпин­
делю  

станка
от шпин­

деля

Количество соты с делений

1Д 112  ̂ 1Д118 8 10 5 7,5
1Б124, 1Б 136 4,5 7 12,5 7
1Б125, 1Б140 4 8 9 7
1Е110, 1Е110П, 1Е116, 1Е116П 7 10 8 10
1Е125, 1Е125П, 1Е140, 1Е140П 4 8 8 4
Index 12, Index 18, Index 25 6 8 8 7
Index B30, Index B42, Index B60 6 10 10,5 7
Skoda A12, Skoda A20, Sko­

da A40
7 11 7 в
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Т а б л и ц а  77. Частота вращения фрезы и сменные шестерни

Модель автомата
Частота

вращения
фрезы,
об/мии

Сменные
шестерни

Диаметр - 
фрезы, мм

Скорость
резания,
мм/мин

1Д 112, 1Д118
226
314
465
642

19; 32 
23; 28 
28; 23 
32; 19

63; 80
46; 67 
62; 79 
92; 117 

127; 161

1Б125, 1Б140 200 - 80 50

1Е110, 1Е110П, 
1Е116, 1Е116П

140
230
365
610

19; 40 
26; 33 
33; 26 
40; 19

63; 80
28; 35 
45; 58 
72; 92 

120; 153

1Е125, 1Е125П, 
1Е 140, 1Е140П

135
175
225
365
385
630
795

20; 55 
24; 51 
28; 47 
37; 38 
38; 37 
47; 28 
51; 24

63; 80

27; 34 
35; 44 
45; 57 
72; 92 
76; 97 

124; 158 
157; 200

Index 12* Index  
18, Index 25

115
230

28; 40 
40; 28

63 23
45

Index ВЗО, In­
dex B42, Index B60

68
214

26; 46 
46; 26

80 17
54

Skoda A12
160
315
630

1250

20; 57 
32; 45 
45; 32 
57; 20

50; 60
25; 30 
50; 60 

100; 120 
196; 235

Skoda Л20
210
300
700

1020

18; 40 
23; 35 
35; 23 
40; 18

60; 80
39; 52 
57; 76 

132; 175 
192; 260

Skoda A40
180
390
570

23; 34 
34; 23 
39; 18

80; 100
45; 56 
98; 122 

144; 180
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револьверной головки йли суппортов. Проверку рабочей зоны можно 
произвести аналитически, используя данные табл. 73.

При назначении режимов резания для фрезерования можно пользо­
ваться ориентировочными значениями скоростей и подач, приведенными

Рис. 32. Заготовка кулачка осевой подачи руки-переносчика

в табл. 75. Сотые деления кулачкового диска, необходимые для осущест­
вления холостых перемещений руки-переносчика, отводы, подводы и по­
вороты выбирают из табл. 76.

Как правило, сотые деления, относящиеся к ходу руки-переносчика, 
вычитают из 100, а оставшийся цикловой угол полностью используют 
для фрезерования. При этом достигается минимальная подача в милли­
метрах на 1 зуб фрезы. Частота вращения фрезы и сменные шестерни 
шлицепрорезных устройств приведены в табл. 77.
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Т а б л и ц а 78. Размеры

Модель
автомата

Назначение
кулачка

руки-пере­
носчика

Тип
кулачка

Размеры

D R Я, d ^шах r mln

1Д 112, 1Д118

Поворот Дисковый 125 90 90 32 62,5 28

Перемещение Цилиндри­
ческий

1Б 124, 1Б 136

Поворот Дисковый 150 76 103 40 75 35

Перемещение Цилиндри­
ческий

1Б125, 1Б 140

Поворот Дисковый 160 90 113 40 80 35

Перемещение Цилиндри­
ческий

1Е110, 
1Е110П. 1 Е 116, 
1Е116П

Поворот

Дисковый

124 88 90 32 62 36

Перемещение 124 88 90 32 62 32

1Е 125, 
1Е125П, 1Е 140, 
1Е140П

Поворот

Дисковый

160 98 103 70 80 50

Перемещение 160 98 10Д 55 80 42

Index 12, 
Index 18, In­
dex 26

Поворот Дисковый 124 88 102,5 32 62 29

Перемещение Цилиндри­
ческий

Index ВЗО. 
Index B42, In­
dex B60

Поворот
Дисковый

160 94 120,5 40 80 35

Перемещение 160 94 120,5 40 80 35

Skoda A12, 
Skoda A20

Поворот
Дисковый

132 64 87,5 36 66 33

Перемещение 132 - ~ 36 66 30

Skoda A40
Поворот

Дисковый
140 - - 40 70 36

Перемещение 140 - - 40 70 36
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заготовок кулачков, мм
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Прп определении числа оборотов, необходимого для изготовления од­
ной детали, следует учесть, что число оборотов шпинделя на переход 
«Фрезерование» должно быть приведено к частоте вращения главного шпин­
деля. Для этого, умножив число оборотов шпинделя на переход «Фрезеро­
вание» (переход 27 в табл 74) на коэффициент приведения К, получим при* 
веденное число оборотов шпинделя для расчета Коэффициент приведения 
К определяют по формуле (9). Здесь пт — частота вращения главного шпин­
деля, об/мин; пп — частота вращения фрезы, об/мин. В приведенном при­
мере пш ss 2000 об/мин; яи =  314 об/мин.

Подставлв имеющиеся данные в формулу, получим К =  2000/314 =з 
ess 6,4. Так как п перехода 27 равно 97 оборотам, то приведенное Ядрив =  
=  97-6,4 =  618 оборотам. Полученное число оборотов заносят в операци­
онную технологическую карту в графу «Для расчета».

Данные для построения кулачков поворота (рис. 31) и осевых пере­
мещений. (рис. 32) руки-переносчика выбирают из табл. 78.

На рис. 33 и 34 показаны кулачки, управляющие перемещением руки- 
переносчика для приведенного примера.

Работа шлицепрорезного устройства, как правило, почти полностью 
совмещается с обработкой последующей детали (см. табл. 74), поэтому 
для увеличения производительности и высвобождения фрезерных станков 
рекомендуется шлицевые пазы прорезать на автоматах, т* е. осущест­
влять полную обработку деталей.



Г л а в а  IV 
РЕЖУЩИЙ И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ 
ИНСТРУМЕНТ

24. РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ

При механической обработке деталей на токарно-револьверных авто­
матах режущий инструмент имеет наиболее важное значение. Вопросы, 
связанные с теорией резания, стружкообразованием, формой и углами за­
точки режущего инструмента, а ^также расчеты его параметров достаточно 
подробно изложены в многочисленной справочной и специальной лите­
ратуре.

В настоящей книге приводятся сведения о наиболее употребительном, 
выпускаемом промышленностью режущем инструменте, применяемом 
при работе на токарных автоматах.

Резцы. Современные автоматы оснащены коробками скоростей, позво­
ляющими при обработке деталей использовать резцы как из быстрорежу­
щей стали, так и оснащенные пластинками твердого сплава. Марки мате­
риалов режущей части резцов и их ориентировочное назначение приве­
дены в табл. 79 и 80. При подборе резцов технологу необходимо знать их 
сечение, тем более, что для одного и того же автомата применяются резцы 
различных сечений, что обусловлено конструктивными особенностями 
державок.

Сечения резцов, устанавливаемых в державках револьверной го­
ловки и поперечных суппортов токарно-револьверных автоматов, приве­
дены в табл. 81.

Т а б л и ц а 79. Назначение некоторых марок 
быстрорежущей стали

Марка
стали Область применения Примечание

Р9, P I 8,
Р6М5

Обтачивание, сверление, зен- 
керование, нарезание резьбы 
на деталях из сталей с ств =  
=  900 -И  ООО МПа и НВ  270— 
300 и из цветных металлов

При обработке сталей с твер­
достью до ИВ  220— 230 р еж у­
щие свойства обеих марок 
стали почти равноценны, а при 
обработке сталей с твердостью  
НВ  >  230 предпочтительной 
является сталь марки Р18. 
Сталь марки Р9 применяется 
в основном для инструментов, 
нетрудоемких при шлифова­
нии

Р14Ф 4, Обтачивание, сверление,
Р9Ф5 зенкерование, развертывание

деталей из сталей средней  
твердости, бронзы и латуней

При обработке деталей  
с большой производительно­
стью или при чистовом обта­
чивании в условиях нормаль­
ного разогрева режущ ей кром­
ки обладает более высокой 
износостойкостью, чем сталь 
марки Р18

Р18К5Ф 2,
Р9М 4К8,
Р6М 5К5

Обтачивание деталей из вы­
сокопрочных, нержавеющ их и 
жаропрочных сталей и спла­
вов

При обработке деталей в у с ­
ловиях повышенного разогре­
ва режущ ей кромки
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Т а б л и ц а  80. Назначение некоторых марок 
металлокерамических твердых сплавов

Марка
сплава Область применения Примечание

ВК2 Обтачивание, развертывание,
нарезание резьбы на деталях  
из цветных металлов и их 
сплавов

ВК6 Черновое обтачивание при
непрерывном резании; полу- 
эистовое и чистовое обтачива­
ние при прерывистом резании; 
рассверливание, растачивание, 
фрезерование и нарезание 
резьбы

ВК6М Обработка деталей из раз­
личных марок сталей и из 
цветных металлов и их спла­
вов

ВК8 Черновое обтачивание при
неравномерном сечении среза  
(обработка прутков, имеющих 
шестигранные и квадратные 
сечения) и при прерывистом 
резании во время обработки 
деталей из стали; фрезерова­
ние, сверление, зенкерование 
при обработке деталей из цвет­
ных металлов и их сплавов 

Т30К4 Чистовое обтачивание с не­
большой глубиной резания и 
развертывание отверстий в д е ­
талях из углеродисты х и ле­
гированных сталей

Т5КЮ Черновое продольное и фа­
сонное обтачивание, сверле­
ние, отрезка при обработке 
деталей из углеродисты х и ле­
гированных сталей  

Т15К6 Обтачивание, развертывание,
рассверливание, растачивание, 
фрезерование, нарезание резь­
бы при обработке деталей из 
углеродисты х и легированных 
сталей

Применяется при чистовой 
и получистовой обработке де­
талей с небольшой глубиной  
резания

Характеризуется высокими 
износостойкостью и допусти­
мой скоростью резания

Износостойкость несколько  
ниже, чем у  сплава ВК6, при 
несколько меньших эксплуа­
тационной прочности и сопро­
тивляемости ударам, вибра* 
ции и выкрашиванию

Обладает более высокой экс­
плуатационной прочностью и 
сопротивляемостью ударам, 
вибрациям и выкрашиванию, 
чем сплав ВК6, при меньших 
износостойкости и допусти­
мой скорости резания

Сплав обладает наивысшей 
из титановольфрамовых спла­
вов износостойкостью  и доп у­
стимой скоростью резания при 
пониженных эксплуатацион­
ной прочности и сопротивля­
емости ударам, вибрациям и 
выкрашиванию

Характеризуется высокой 
износостойкостью и допусти­
мой скоростью резания. Од­
нако показатели эти ниже, 
чем у  сплава Т30К4. при боль­
шей эксплуатационной проч­
ности и сопротивляемости уда­
рам, вибрациям и выкраши­
ванию

Резцы, используемые на токарных автоматах, выпускаются по 
ГОСТ 18869—73, ГОСТ 18870—73, ГОСТ 18874—73, ГОСТ 18875—73, 
ГОСТ 18878—73, ГОСТ 18879—73, однако в тех случаях, когда форма ре­
жущей части стандартного резца не позволяет обработать заданную чер­
тежом конфигурацию детали, применяют и специальные резцы.

Правильно выбранные углы заточки резцов обеспечат требуемую ше­
роховатость обрабатываемой поверхности. Углы заточки резцов (передний у  
и задний а), рекомендуемые для заточки резцов при обработке на автоматах 
деталей из различных материалов, приведены в табл. 82—84. При продоль-
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Т а б л и ц а  81. Сечения резцов, 
применяемых для работы 

на токарно-револьверных автоматах

Модель автомата

Сечения резцов, мм

для дер ж а­
вок револь­

верной 
головки

для перед­
него 

и заднего 
суппортов

для верти 
кальных 

суппортов

1112, 1118, 1А 112, 1 А 118, 
1Б112, 1Б118, 1Д 112. 1Д 118, 
1Е110, 1Е110П, 1Е 116, 1Е116П, 
Index 12, Index 18, Index 25

8 X 8 1 0 X1 0 4 X1 0

1124, 1136, 1Б 124, 1Б136

12X 12 14X14

6Х  14

1Б 125, 1Б140, 1Е 125, 1Е125П, 
1Е140, 1Е140П

8Х  16

Index 24, Index 36, Index 52

10Х 10 14X 14
6X 14

Index ВЗО, Index B42, Index B60 6Х  18

Skoda A12, Skoda A20 8 X 8 8 X 8 , 
10Х 10 4 X 1 5

Skoda A40 10X 10 13Х 13 5Х  18

Т а б л и ц а 82. Значения переднего у и заднего а  углов (...°) 
проходных резцов, 

применяемых на токарно-револьверных автоматах

Обрабатываемый
материал

Материал режущ ей части резца

Быстрорежущая
сталь Твердый сплав

а V а V

Автоматная сталь 
Сталь:

Ов <  500 МПа 
Ов <  900 МПа 

Латунь (Л С 5 9 -1 Т )  
Латунь (Л 63)
Бронза
Медь
Алюминиевые сплавы

6 — 12

6 - 1 2  
6 - 1 2  
8 — 12 
8 — 12 
8 — 12 

1 0 - 1 5  
1 0 - 1 5

1 6 - 2 0

2 0 - 2 5
10—20
1 0 - 2 5  
0 - 2 0  
5 - 1 5  

15 — 25 
1 5 - 2 5

8— 12

8— 12
8— 12
8— 12
8 - 1 2
8 — 12

10— 15
8 - 1 2

6 - 1 0

12— 15
6 — 10
6 - 1 0

1 0 - 1 5
6 - 1 0
6 - 1 2

1 0 - 1 5
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Т а б л и ц а  83. Значения переднего у  и заднего а  углов (...*) 
дисковых резцов

Обрабатываемый
материал

Материал режущей части резца

Быстрорежущая
сталь Твердый сплав

а V а V

Автоматная сталь 8 15— 20 4 - 6 14 — 18
Сталь:

<тв <  700 МПа 8 14 5 10
а в <  900 МПа 8 8 5 6

Хромоникелевая сталь 8 15 6 - 8 12— 14
Алюминиевые сплавы:

мягкие 10 40 8 35
твердые 6 10— 18 5 10— 15

Латунь (Л С 59— 1Т) 6 — 10 0 —5 6 — 8 0— 5
Латунь (Л63) 6 0 - 8 5 0— 5
Бронза:

твердая 6 8 5 5
мягкая 12 20 10 20

Медь Д о 14 15— 25 10 1 8 - 2 0

Т а б л и ц а 84. Значения переднего у 
и заднего а  углов (...°) отрезных резцов

Обрабатываемый
материал

Диаметры обработки, мм

1-- 4 4 - -20 20*- 4 0

а V а V а V

Автоматная сталь 6 0 6 0 - 5 6 0 - 5
Сталь с сгв <  700 МПа 6 0 6 0 - 5 6 0 - 5
Латунь, бронза 4 — 5 0 4 — 5 0 4 — 5 0
Алюминиевые сплавы 6 0 6 0— 15 6 0 - 1 5
Медь 6 0 6 15 6 15

ном обтачивании детали тангенциальным резцом передний угол выби­
рают равным 20°, а задний — 8°

Сверла. На автоматах в основном применяют левые сверла короткой 
длины по ГОСТ 4010—77. В случаях, когда при сверлении глубоких от­
верстий длины режущей части сверла короткой серии не хватает, исполь­
зуют сверла средней длины по ГОСТ 10902—77.

Метчики и плашки. Нарезание внутренней резьбы на автоматах осу­
ществляют машин но-ручными метчиками (ГОСТ 3266—71), а наружной — 
плашками (ГОСТ 9740—71).

25. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

Под вспомогательным инструментом подразумевают всю номенклатуру 
оснастки, применяемой на токарно-револьверных автоматах, и прежде 
всего для закрепления режущего инструмента. Выбор оснастки зависит
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Рис. 35. Цанга зажимная

Т а б л и ц а  85. Основные размеры (мм) зажимных цанг, 
применяемых на токарно-револьверных автоматах (см. рис. 35)

Модель автомата L 1 h h h D Dt d 2 D 3 dt

1Е110, 1Е110П 60 12 5 12 40 22 30 20 22 17
1112, 1А 112 55 11 6 12 39 28 39 20 22 17
1Б112 60 16 6 10 35 22 30 20 22 17
1Д112 60 16 6 10 35 22 30 20 22 17
1Е 1 16, 1Е116П 70 13,5 6 12 45 28 36 26 28 23
1118, 1А 118 70 18 7 10 43 28 38 26 28 23
1Б118 70 18 6 12 45 28 36 26 28 23
1Д118 70 18 6 12 50 27 38 26 28 23
1124 94 25 8 16 60 50 60 45 48 42
I Б 124 80 20 7 15 55 38 48 33 35 30
1Е125, 1Е125П 80 20 8 15 56 38 48 34 35 31
1136 94 25 8 16 60 50 60 45 48 42
1Б136 95 24 8 18 65 50 60 45 48 42
1Б 125 80 20 7 15 55 38 48 33 35 30
1Б 140 95 24 8 18 65 54 65 50 52 46
1Е140, 1Е140П 95 24 9 18 62 54 65 50 52 46
ind ex 12 55 13 6 11 34 21 30 20 22 17
Index 18 70 16 7 12 44 28 38 26 28 23
Index 24 80 18 7 14 55 38 48 33 35 30
Index 25 70 20 7 16 45 34 43 33 35 30
Index 36 96 23 10 16 45 50 61 46 48 42
Index 52 94 30 9 16 56 50 60 46 48 42
Index B30 80 25 8 16 48 38 48 33 35 51
Index B42 94 30 9 16 56 50 60 46 48 43
Index B60 110 30 9 16 70 73 84 64 66 61

Skoda A12 50 11 7 10 33 22 30 19 24 17

Skoda A20 77 15 6 15 56 32 42 29 32 26

Skoda A40 92 25 6 16 55 50 63 46 52 46

П p и м e ч a н и e. Размер d выполнить по диаметру прутка.
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Т а б л и ц а  86. Основные размеры (мм) подающих цанг, 
применяемых на токарно-револьверных автоматах (см. рис. 36)

Модель автомата L и О D t D f Диаметр
резьбы

1Е110, 1Е110П 75 10 10 16 17 12,0 М 16Х 1
1112, 1А 112 70 11 9 15 18 12,5 М 16Х 1
1Б112 75 10 10 16 17 13,0 M I6 X 1
1Д112 75 10 10 16 17 12,0 М 16Х 1
1 Е 116, 1Е116П 85 12 12 22 24 18,3 М 22Х 0.75
1118, 1А 118 86 12 10 22 25 18,5 М 22Х 1
1Б 118 85 12 12 22 24 18,3 М22 X 0,75
1Д118 85 12 12 22 24 18,3 М22 X 0,75
1124 115 16 12 40 42 36,5 М 40Х 1 *
1Б124 95 15 12 29 32 25,5 М 29Х 1 »
1Е125, 1Е125П 95 7 10 29 32 25,5 МЗОХ 1
1136 115 16 12 40 42 36,5 М40 X 1 *
1Б 136 115 18 12 40 42 36,5 М 40Х 1 »
1Б125 95 15 12 29 32 25,5 М 29Х 1 »
1Б 140 125 18 15 45 48 40,6 М 45Х 1 *
IE140, 1Е140П 125 20 15 45 48 41,0 М 45Х 1
Index 12 70 11 9 16 18 13,0 М 16Х 1
Index 18 85 16 10 22 24 19,0 М 22Х 1
Index 24 95 11 10 29 30 24,6 М 28Х 1
Index 25 90 16 10 29 30 25,4 М 29Х 1 *
Index 36 118 12 12 39 41 36,0 М 40Х 1 *
Index 52 116 12 12 40 42 36,0 М 40Х 1 »
Index B30 95 14 12 29 30 24,5 М 29Х 1 *
Index B42 116 18 12 40 42 36,0 М 40Х 1 »
Index B60 140 28 14 58 60 53,0 М58Х 1 *
Skoda A12 58 8 10 18 20 15,0 М 16 X 0,7 5

Skoda A20 88 10 12 24 26 20,9 М 24Х 1
Skoda A40 123 12 16 44 46 39,0 М43 X 0,75 *

П р и м е ч а н и я :  1. Размер d выполнить по Диаметру' прутка. 
2. Резьба левая. Д ля автоматов модели Index В60 резьба правая. 3. Раз­
меры цанг автоматов моделей Index ВЗО, Index В42, Index В60 приве­
дены для обработки прутка соответственно 0  25, 0  37, 0  53 мм. Для  
обработки прутков больших диаметров применяются цанги дополнитель­
ного устройства для наруж ной подачи прутка.

* Резьба специальная.

от технологического процесса обработки детали. При выборе вспомогатель­
ного инструмента (цанг, державок, втулок и т. п.) следует помнить, что 
правильно подобранные конфигурация и размеры их влияют на сокра­
щение холостых перемещений, т. е. на увеличение производительности 
автомата.

Заводы, эксплуатирующие токарные автоматы, применяют большую 
номенклатуру вспомогательного инструмента различных конструкции и 
назначения, нередко собственного изготовления.

В книге рассмотрен наиболее употребительный вспомогательный ин­
струмент.

Зажимные и подающие цанги (рис. 35 и 36) служат для подачи 
и зажима пруткового материала. Изготовляются из высокоуглеродистых 
легированных сталей.

Диаметры цанг соответствуют диаметру обрабатываемого прутка. 
Размеры зажимных цанг приведены в табл. 85, а подающих — в табл. 86.
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Рис. 36. Цанга подающая Рис. 37. Упор регулируемый

Рис, 38. Державки для сменных резцедержателей: а — одноместная с резцедер­
жателем устанавливаемым; 6  — двухместная с резцедержателями для тангенци­

альных резцов

Рис. 39 . Держ авки; а — для резца и зажимной втулки; б — для тангенциального  
резца и зажимной втулки
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Рис. 40. Державки: а — для инстру­
мента с цилиндрическим хвостовиком; 
6 — устанавливаемая для инструмента 
с цилиндрическим хвостовиком; в — 

для развертки

Р ис. 41. Державки: а — регули­
руемая для накатывания рифлений; 

б — расточная
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Рис. 42. Державки; а — для плашки; б — для 
метчика
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Рис. 43. Державки: а — для резца к державкам на передний и 
задний суппорты; б — для накатного ролика
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Р ис. 44. Державки; а  =* на передний сушюрт; о «* на задний  
суппорт
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i ^ о л и u d  8 / .  Н аладочное разм ер ., (мм) ьси и а к и и ы ю ю  и н и  р м е и к ц  
применяемого на токарно-револьверных автоматах



Продолжение табл. 87

Эскиз
Группа
автома­

тов
d dt А А 1 А  £ А я А 4 Л» А* А ?

См. рис. 44, а 1 12 _ 26 34 24 22 38 _ _
И 16 — 36 42 32 26 52 — — —

См. рис. 44, б 1 12 . _ 30 34 24 12 30 _ _ _
11 16 — 36 38 32 16 42 — — —

См. рис. 43, а 1 12 _ 20 _ __ — __ — _ _
11 16 — 25 — — — — — — —

См. рис. 43, б 1 12 20 18 20 _ _ _ __ __ _
II 16 20 20 32 — — — — — —

См. рис. 45. а 1 _ _ 30 4 24 30 52 59 _ _
II — — 40 4 31 42 68 48 — —

См. рис. 45, б i _ _ 29,5 4 24 30 52 39 _ _
II — — 36 4 51 42 68 48 — —

1 3 — 10 15 24 - - - - - - -

См. рис. 46, а II 3 — 12 18 26 __ __ __ —. _ _  ' _
3 — 20 25 24 — 28 — — — — — —

1 1— 10 15 23 3 - - - - - -

См. рис. 46, б 11 3 — 12 18 23 3 _ ___ _ _ _ __
3 — 18 25 35 5 —* — — — — —

П р и м е ч а н и я :  1. Группа 1: автоматы моделей 1112, |  1118, 1Б112, 1Б118, 1Д112, 1Д118 , 1Е110, 1Е110П,
1Е 116, 1Е116П, Index 12, Index 18, Index 25, Skoda A12, Skoda A20. Группа II: автоматы моделей 1124, 1136, 1Б124,
1Б136, 1Б125, 1Б140, 1Е125, 1Е125П, 1Е140, 1Е140П, Index 24 , Index 36, Index 52, Index ВЗО, Index В42, Index В60
2. Размеры в скобках относятся к резцедержателям, устанавливаемым для тангенциальных резцов.



Державки. В книге указаны державки1, рекомендуемые Государ­
ственным стандартом и часто употребляемые негостированные (рис. 37—45). 
В табл. 87 приведены размеры державок, необходимые для расчета. На 
рис. 38, а, 39, б и 46 показаны державки, размеры которых соответствуют 
ГОСТ 18071—72, ГОСТ 18073—72, ГОСТ 18076—72, ГОСТ 21187—75, 
ГОСТ 21188—75, ГОСТ 21189—75, ГОСТ 21190—75.

Втулки. Режущие инструменты с цилиндрическим хвостовиком уста­
навливают во втулки и закрепляют в державках. На токарно-револьвер­

ных автоматах применяют втулки двух типов: цельные с прижимным су­
харем по ГОСТ 18069—72 (рис. 46, а) и разрезные с буртиком по 
ГОСТ 18070—72 (рис. 46, б), размеры которых приведены в табл. 87.

В книге представлена лишь небольшая часть наиболее употреби­
тельного вспомогательного инструмента. Современный уровень токарно­
револьверных автоматов позволяет производить полную обработку очень 
сложных по конфигурации и точных деталей. Естественно, роль вспо­
могательного инструмента в этом случае резко возрастает. Предприятия, 
эксплуатирующие токарно-револьверные автоматы, имеют большую но­
менклатуру державок, служащих для закрепления в них различного 
универсального и специального режущего инструмента. От конструкции 
вспомогательного инструмента, его жесткости зависят шероховатость 
обрабатываемых поверхностей и точность детали.

Рис. 46. Втулки зажимные для инструмента с цилиндрическим  
хвостовиком: а — с сухарем; б — разрезная с буртиком

1 Конструкция державки, показанной на рис. 41, б, разработана 
в ЛенО КБАРС,



П Р И Л О Ж Е Н И Я
П р и л о ж е н и е  I. Глубина центровочного отверстия 

в зависимости от угла при вершине сверла и диаметра сверла

Угол 
при 

вершине 
сверла 
а , ...°

Глуби­
на цен­
тровоч­
ного от­
верстия 
К, мм

Угол 
при 

верши не 
сверла 
а ,  ...°

Глуби­
на цен­
тровоч­
ного от­
верстия 
/С» мм

Угол 
при 

вершине 
сверла 
а , ...°

Глуби­
на цен­
тровоч­
ного от­
верстия 
К, мм

150 0,13D ПО 0.35D 70 0,7 2D
130 0.23D 100 0.42D 60 0.87D
125 0 ,26D 90 0,5D 55 0.96D
120 0,29D 80 0 ,59D 50 1.07D
115 0.3 2D 75 0,65D 45 1,2D

П р и л о ж е н и е  2. Ширина отрезного резца В  и величина скоса h 
и угла наклона режущей кромки а  в зависимости от диаметра прутка

Диаметр 
прутка 
D, мм

Ш
ир

ин
а 

от
­

ре
зн

ог
о 

ре
з­

ца
 

В,
 

мм

Величина1 скоса h (мм) для углов а , . С

15 18 20 22 24 26 28 30 32 35

2 —4 1,0 0,29 0,33 0,36 0,4 0,45 0,49 0,53 0,58 0,63 0,7
4,1 — 5 1,2 0,35 0,39 0,44 0,49 0,54 0,5 0,64 0,69 0,75 0,84
5,1 — 8 1,5 0,43 0,49 0,55 0,61 0,67 0,73 0,8 0.87 0,94 1,05
8,1 — 14 2,0 0,57 0,65 0,73 0,82 0,89 0,97 1,05 1,15 1,25 1,4

14,1 — 22 2,5 0,72 0,81 0,91 1,0 1,1 1,22 1,33 1,44 1,56 1,75
22,1 — 32 3,0 0,86 0,98 1,1 1,2 1,35 1,46 1,6 1,75 1,87 2,1
3 2 ,1 — 40 3,5 1,0 1,14 1,25 1,4 1,55 1,7 1,85 2,02 2,2 2,45
40,1 — 60 4,0 1,15 1,3 1,45 1,65 1,8 1,95 2,15 2,3 2,5 2,8
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П р и л о ж е н и е  3. Зависимость между диаметрами вписанной 
и описанной окружностей

Диаметр 
описан­
ной ок­

ружности  
D

Эскиз Формула

Dx =  1,414d, где d — диаметр 
вписанной окружности

D 2 «  1 ,155tf

П р и л о ж е н и е  4. Химический состав 
(массовая доля, % ) автоматных сталей

Марка
стали С si Мп р шах ^шах

А12 0,08— 0,16 0 ,15— 0,35 0,7 — 1,0 0 ,0 8 - 0 ,1 5 0 ,08— 0,2
А20 0 ,1 7 - 0 ,2 4 0 ,15— 0,35 0 , 7 - 1 ,0 0,06 0 ,0 8 - 0 ,1 5
А40Г 0,37— 0,45 0 ,1 5 — 0,35 1,2— 1,55 0,05 0 ,1 8 - 0 ,3 0
9S20K * 0,09 — 0,55 0,075 0,2
10S20K * 0.10 0,40 0,55 0,075 0,2
I6S20K » 0.15 0,40 0,55 0,075 0,2
22S20K * О.'."? 0.4 0 0,55 0,075 0,2
35S20K * ().:»!> 0.1.0 0.05 0,075 0,2
45S20K * 0 I •'» 0,1.0 0.0!» 0.07 Г» 0.2
60S20K * U.MI 0,1.0 о,о/;> 0,5?

• Стали прои31 о д п  ип *1*1*1
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