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- связка алмазного круга; 
- обрабатываемый материал; 
- режим обработки; 

1 * 2 . При правке абразивных кругов: 

- тип инструмента? 
- зернистость абразивного круга; 
- материал абразивного круга; 
- твердость абразивного круга; 
- связка абразивного круга. 

2 . МЕТОДИКА РАСЧЕТА ПОТРЕБНОСТИ 
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА В ТЕХНИЧЕСКИХ АЛМАЗАХ 

2 * 1 . Определение ориентировочной потребности в технических 
алмазах 

Ориентировочная потребность в технических алмазах А опреде-
ляется по формуле: ^ 

А * - I к а р а т , ( l ) 
T j • 

где Т - трудоемкость операций, где необходимо применять алмаз* 
внй инструмент, вормо-чао,; 

Aj - годовой расход технических алмазов в инструментальном 
производстве за предыдущий год, карат; 

T j - трудоемкость операций, где применялся алмазный инструмент 
за' предыдущий год, вормо~чая* 

2 . 2 . Укрупненный расчет потребности инструментального произ-
водства в технических алмазах 

Укрупненный расчет является обоснованием для заказа технических 
алмазов на последующий год и производится по формуле: 

W + W и и W 4 S T 4 « р а . , ^ ; 

где - укрупненная годовая потребность в технических 
алмаза^ для алмазно-шдифоваяьадх операций, карат; 

АгодР "" укрупненная годовая потребность в технических 
алмазах для правки шлифовальных кругов, карат; 

А^аноч _ укрупненная годовая потребность в технических 
алмазах по числу работающих станков, карат. 
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2 . 2 Л . Укрупненный расчет годовой потребности в технических 
алмазах для алмазно-шлифовальных (заточных) операций 

Потребность в технических алмазах для алмазно-шлифовальных 
(заточных) операций определяется по формуле: 

1 A ® i f = | < М + р п е р к а * а т • ( 3 ) 

где - укрупненная норма расхода технических алмазов на единицу 
выпуска продукции (карат, к г , карат/тыс,рус., 
карат/тыс.шт. и т . д . ) ; . ^ 

Р п е р - переходящий запас. Р п е р = ( о , 5 ^ , б ) £ В ; 

В - программа выпуска продукции (кг*тыс .руб . , тыс.шт. и т . д . ) ; 

m - количество видов продукции. 

Примечание. Укрупнение нормы расхода алмазов на единицу 
выпуска продукции указаны в приложенгч I . . 

2 . 2 . 2 . Укрупненный расчет годовой потребности в технических 
алмазах для правки шлифовальных кругов 

Потребность в технических алмазах для правки шлифовальных кру-
гов определяется по формуле: 

m d Т ^ 
W = 1 . 1М0ПЬ„ К з К с К Л к т . а + рпер «арат, (4fJ $ 

где - норма (усредненная) расхода °лмазов на 1000 правок, 
карат; 

Тм - машинное время работы абразивных кругов в инструменталь-
ном производстве до полного износа, мин; 

+ 
v c j t . k - нормы времени работы абразивных кругов между двумя 

правками, мин; 
- количество абразивных кругов; 

К3 - поправочный коэффициент на расход алмазов в зависимости 
от зернистости круга; 

К0 - поправочный крэффициент в зависимости от связки круга; 
' Км - поправочный коэффициент в зависимости от материала / 

круга; 
Кт - поправочный коэффициент в зависимости от твердости круга; 
Кт а - поправочный коэффициент на тип алмазного инструмента; 
р * - переходящий запас . 
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1000 i с т . к 
к з к с к и к т к э д . С f ) 

Примечание, Усредненные нормы расхода алмазов ej,a указаны 
в приложении 2» Нормы вреыопи роботы абразивных кругов мояду двумя 
д р а н к а м и — J ^^Idts 
зиввых круге® * до полного износа т Г п р Ж ^ ^ т с я ^ ^ ^ Ж м и н ^ р у ^ ^ ^ 
тального производства. ПоправсзныВ коэффициенты КС ,КМ ,КТ ,К3 указан^ 
в приложении Поправочный коэффициент К т # а указан в приложении 5 . 

2 , 2 . 3 , Расчет потребности инструментального производства в техни-
ческих алмазах по числу работающих станков 

Годовая потребность в технических алмазах по числу работающих 
станков определяется по^формулег 

m 
дстаночн _ J T Ааш 

где А 

год 
а,ш 
станок 

m 

Р 

станок + W + Рпер ка*>а* * { * ) 

"год 

дЗ 
лстанок 

^ год ' *пер 

- годовая потребность в алыазцом инструменте для 
алмазно-шлифовальных и заточных работ на один 
станок, карат; 

- количество станков; 

• переходящий запас. Рц вр^0,5-^0,б) А**® й 0 К ; 

- укрупненная потребность в технических алмазах 
для правки шлифовальных кругов; 

- С с ^ П карат, 

где - использование рабочего времени работы станка 
в год, час; 

- часовой расход алмазов, карат/час; 

- количество смен работы станка в сутки. 

Использование рабочего времени работы станка за год С опреде-
ляется по формуле: 

4 % 
Vb 

С « У1г n 2 N ч а с , ^ 7 ) 

где 

N 

- коэффициент загрузки оборудования; 

- коэффициент использования оборудования по машинному 
времени; 

- число рабочих часов в году (среднее) . 

N = 2077 часе». 
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Часовой расход алмазов на станок определяется по формуле: 

0 , 3 <? к а р а т / ч г * , ^ 

где 0 , 3 - переводной коэффициент расхода алмазов от 
мг/мин к карат/час; 

Q - производительность обработки, см8/мин; 

Cj, v - удельный расход алмазов, мг/см3 . 

Примечание. Значения коэффициента С указаны в приложении 6 . 
Удельный расход алмазов и производительность обработки на отдельных 
операциях указаны в приложении 7 . Для упрощения расчетов в приложе-
нии 8 приведено потребное количество алмааов для односменной работы 
при n , j = 0 r 8 5 , П,2=0,60 и 2077 рабочих часах в каратах на станок в год 
(для значений производительности от 0 , 0 5 до 25 см3/мин и удельного 
расхода алмазов от 0,4-5 до 10 мг/см 3 ) ; 

АгодР " определяется по формуле^-приводопп ой в радделе 2 .2 .2 - : 

2 . 2 , 4 . Расчет годовой потребности в технических алмазах для 
заточки твердосплавных резцов может быть произведен по формуле: 

m 

А?0д = Г 0 ' 0 0 5 рпер к а Р а т - W 

где а £ о д - годовая потребность в технических алмазах для заточки 
твердосплавных резцов4, 

fyp - удельный расход алмазов, мг/резец; 

Ф 

Р 

Р 
УП - количество типоразмеров резцов; 

N p - годовая программа выпуска резцов, шт; 

m 
Р д е р - переходящий запас, ^ п е р 5 ! 0 » 5 ^ 0 » 6 ) ^ ° » 0 0 5 C f p ^ p -

Примечание. Удельный расход алмазов для операций заточки рез - i 
цов указан в приложениях^./а и S. (&> 

2 . 2 . 5 . Если предприятие имеет переходящий остаток алмазного 
инструмента, то общая потребность соответственно уменьшается. 

) 
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Приложение I 

УКРУПНЕННЫЕ НОРМЫ РАСХОДА АЛМАЗОВ 

п/п 
. Область применения Единицы 

измерения 
Норма рас-
хода алмазов 

I 2 3 

I . Обработка инструмента, дета-
лей и изделий из твердого 

сплава 

I Заточка и доводка твердосплав-
ного режущего инструмента: 
Норма на покупной инструмент Карат/тыс.руб. 

покупного твердо-
сплавного инстру-
мента 

3 7 , 0 

Норма на твердосплавный 
инструмент собственного из-
готовления, 

Карат/кг потреб-
ляемого твердого 
сплава (брутто) 

2 , 1 

в том числе: 
инструмент для чистовых 
работ (допустимый износ 
по задней грани не более 
0 , 3 - 0 , 5 мм) 

То же М 

инструмент для получисто-
вых работ 

2 , 1 

инструмент для обдирочных 
работ 

„ и . 1 . 0 1 

2 Обработка твердосплавных дета-
лей штампов и высадочных мат-
риц 

Карат/кг потреб-
ляемого твердого 
сплава (брутто) 

2 , 0 

3 Обработка твердосплавных 
волок 

То же 3 , 5 

Доводка микрошшфов 

П. Обработка деталей и изде-
лии из неметаллических 

материалов 

Карат/см^ 
поверхности 

0 , 0 0 8 

5 Резка стекдотекстрлита: 
марки СТ при толщине: 

Карат/пог.м 

5 мм То же 0 , 0 0 5 4 
10 мм «.И- 0 , 0 1 1 

- -
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J ' г 3 4 

марки СТФ при толщине: Карат/пог.м 
5 мм То se 0 ,014 

10 мм „ и . 0 , 0 2 3 

б Обработка огнеупоров алюмоси-
ликатных и динасовых: 

резка Карат/м* изделиг 
Карат/т потребляе-
мого материала 

0 , 3 
0 , 2 

i. 
плоское плифовавве То же 7 0 , 0 

7 Обработка ситаллов: 

резка технического оиталла 
микротвердостью ~ 
1000-1200 кгс/мм* Карат/м2 реза ОД 
плоское плифование оиталла 
микротвердостью -
1000-1200 кгс/ым* Карат/кг сошлифо-

ваны ого материала 0 , 1 
круглое шлифование ситалла 
микротвердостью * 
I000*1200 кгс/мм2 То же 0 , 1 2 5 
внутреннее плифование ситал-
ла микротвердостью 
1000-1200. кгс/мм2 - и - 2 , 5 
внутреннее шлифование оитал-
ла микротвердостью 
60Q-900 кго/мм* 1 . 0 

8 

у 
Обработка изделий иэ керамики: 
высокоглиноземистой типа 2 2 1 : I 

круглое шлифование Карат/кг потребляе-
мого материала 0 , 2 

плоское плифование То же 0 , 1 

внутреннее шлифование 
отверстий диаметром: 

до 20 мм „ п . 0 , 5 
свыше 20 мм 0 , 1 5 

резка 

V 

- • - - • -

. п . 0 , 5 
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I ' 2 : 3. 4 

кислотоупорной для химической 
аппаратур: А 

резка Карат/м* изделий Х)»4 
шлифование Карат/кг сошлифо-

0 , 7 
шлифование 

вавного материала 0 , 7 
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Приложение 2 

НОРМЫ РАСХОДА АЛМАЗОВ НА ПРАВКУ 

i 
1 

АБРАЗИВНЫХ КРУГОВ 

Абразивный kdvp ; 
Алпмо Л VjWH Размеры, мм CMI СЧ2 сх С2 CTI СТ2 
Гиг? 

JD d Н расход алмаза на 1000 правок круга, мг 

I Й ? 4 5 б 7 ! 8 • 9 ?о 

Кругл ое наружное шлифование 
16 0 , 7 В 1 , 1 6 1 , 5 6 1 , 9 4 2 . Г 2 ,72 
20 0 , 9 7 1 , 4 6 1 , 9 4 2 , 4 3 2 , 9 1 3 ,39 

пп 150 32м65 25 I t 21 1 , 8 2 2 , 4 2 3 , 0 3 3 , 6 3 4 , 2 4 
32 1 , 5 5 2 , 3 2 3 , 1 0 3 , 8 8 4 , 6 5 5 , 4 3 
40 1 , 9 4 2 , 9 1 3 , 8 8 4 , 8 5 5 , 8 2 6 ,78 
50 2 , 4 3 3 , 6 5 4 , 8 6 6 , 0 8 7 , 2 9 8 ,51 

6 0 , 3 8 0 ,57 0 , 7 6 0 , 9 5 1 , 1 4 1 , 3 3 
10 0 , 6 4 0 , 9 6 1 , 2 8 1 , 6 0 1 , 9 2 2 ,24 
16 1 , 0 2 1 , 5 3 2,'04 2 , 5 5 3 , 0 6 3 ,57 

ПП 200 32 20 1 , 2 8 1 , 9 2 2 , 5 6 3 , 2 0 3 , 8 4 4 , 4 * 
25 1 , 6 0 2 , 4 0 3 , 2 0 4 , 0 0 4,8Э 5 , 6 0 
32 2 , 0 5 3 , 0 8 4 , 1 0 5 , 1 3 6 , 1 5 7 , 1 8 

.10 1 , 0 0 1 , 5 0 2,СО 2 , 5 0 3 , 0 0 3 ,50 
16 1 , 6 0 2 , 4 0 3 , 2 0 4 , 0 0 4 , 8 0 5 , 6 0 

ОП 300 12? 25 2 , 5 0 3 ,75 5 , 0 0 6 , 2 5 7,5С 8 , 7 5 
32 3 , 2 0 4 , 8 0 6 , 4 0 8 , 0 0 9 , 6 0 I I , г о 
40 . 4 , 0 0 6 , 0 0 8 , 0 0 1 0 , 0 0 1 2 , 0 0 1 4 , 0 0 
63 6 ,31 9 ,47 1 2 , 6 2 1 5 , 7 8 1 8 , 9 3 22 ,09 
75 7 , 5 1 11 ,27 1 5 , 0 2 1 8 , 7 8 2 2 , 5 3 26 ,29 

16 3 , 3 5 5',03 6 , 7 0 8 , 3 8 1 0 , 0 5 
25 5 , 2 3 7 , 8 5 1 0 , 4 6 1 3 , 0 8 1 5 , 6 9 
40 8 , 3 7 1 2 , 5 6 1 6 , 7 4 20 ,93 2 5 , 1 1 

ПП 500 305 75 1 5 , 6 9 23 ,54 31 ,38 39 ,23 4 7 , 0 7 
125 2 6 , 1 5 39 ,23 5 2 , 3 0 65 ,38 7 8 , 4 5 
150 3 1 , 3 8 47 ,07 6 2 , 7 6 7 8 , 4 5 94 ,14 
200 4 1 , 8 4 62 ,76 8 3 , 6 8 104 ,60 1 2 5 , 5 2 
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I 2 3 ! 4 5 6 7 8 9 Г 10 . 
п щ 110 26 ,09 3 9 . 1 4 5 2 , 1 8 6 5 , 2 3 7 8 . 2 7 

. Ш1 .600 305 125 2 9 , 6 5 44148 5 9 , 3 0 7 4 , 1 3 8 8 , 9 5 
150 3 5 , 5 8 53 ,37 7 1 , 1 6 8 8 , 9 5 106,741 

1 2и0 47 ^ 44 7 1 , 1 6 9 4 , 8 8 1 1 8 , 6 0 142,32] ' '. 

Внутреннее атакование кругами из элекурокорунда 
зернистостью 40-25 на керамической связке 

г Г*-, ТГ'1 1U 4 16 0 , 0 3 0 4 0 ,0456 0 , 0 6 0 8 0 , 0 7 6 0 , 0 9 1 2 ; -
• njr ' ! 20 0 , 0 3 8 0 0 , 0 5 7 0 0 , 0 7 6 0 0 ,096 ' 0 , 1 1 4 0 j 

JUil ' 16 е - j 13 0 , 0 3 8 0 , 0 5 7 0 , 0 7 6 0 , 0 9 4 0 , 1 1 3 I 
- 16 0 , 0 4 6 0 , 0 7 0 0 , 0 9 3 0 Д 1 6 0 Д 4 0 

20 0 , 0 5 8 0 , 0 8 7 0 , 1 1 6 0 , 1 4 6 0 Д 7 5 
25 0 . 0 7 3 0 , 1 0 9 0 , 1 4 5 0 Д 8 2 0 , 2 1 8 

! е 0 , 0 4 4 0 , 0 6 6 0 , 0 § 8 0 , 1 1 0 0 , 1 3 2 
U 

10 0 , 0 7 3 0 , 1 0 9 0 , 1 4 6 0 , 1 8 3 0 , 2X9 
ffil 40 13и16, 25 0 , 1 8 3 0*274 0 , 3 6 5 0 , 4 5 6 0 , 5 4 8 1 

40 0 , 2 9 2 0 , 4 3 8 0 , 5 8 4 " 0 , 7 3 0 0 , 8 7 6 -

50 0 , 3 6 5 0 , 5 4 8 * 0 , 7 3 0 0 ,9X3 0 , 0 9 5 

10 0 , 0 8 8 0 , 1 3 2 0 , 1 7 6 0 , 2 2 0 0 , 2 6 4 
50 13и16 25 0 , 2 3 0 0 , 3 4 5 0 , 4 6 0 ' t 0 , 5 7 5 0 , 6 9 0 

50 0 , 4 4 0 0 , 6 6 0 0 , 8 8 0 I Д 0 0 1 , 3 2 0 

пп 80 .20 ' 10 0 , 1 1 6 0 , 1 7 4 0 , 2 3 2 0 , 2 9 0 0 , 3 4 8 
11В 25 0 , 3 1 5 0 , 4 7 3 0 , 6 3 0 0 , 7 8 8 0 , 9 4 5 

50 0 , 6 3 0 0 , 9 4 5 1 , 2 6 0 1 , 5 8 0 1 , 8 9 0 

120 20 8 0 , 1 4 7 0 , 2 2 1 0 , 2 9 4 0 , 3 6 8 0.44X 
16 0 , 2 9 4 0 , 4 4 1 0 , 5 8 8 0 , 7 3 5 0 , 8 8 2 
25 0 , 4 6 0 0 , 6 9 0 0 , 9 2 0 1 , 1 5 0 1 , 3 8 0 
50 0 , 9 2 0 1 , 3 8 0 1 , 8 4 0 2 , 3 0 0 2 , 7 6 0 

16 1 , 9 8 2 , 9 8 - 3 , 9 6 . 4 , 9 7 5 , 9 5 6 , 9 5 
20 2 , 4 8 3 , 7 2 4 , 9 6 6 , 2 0 7 , 4 4 8 , 6 8 

ш 400 127 25 3 , 1 1 4 , 6 7 6 , 2 2 7 , 7 8 . 9 , 3 3 1 0 , 8 9 
32 3 , 9 7 5 , 9 6 7 , 9 4 9 , 9 3 1 1 , 9 1 1 3 , 9 0 
40 4 ,97 7 , 4 6 9 , 9 4 1 2 , 4 3 1 4 , 9 1 1 7 , 4 0 

• : 
50 6 , 2 1 9 , 3 2 1 2 , 4 2 1 5 , 5 3 1 8 , 6 3 2 1 , 7 4 

I. | 
I i О «ч.; 

i 5 | о I С 

| 
® Зам.изв. 9 2 2 . 5 2 7 . 2 - 8 2 

Форма 3 OCT 921.3-72 Формат: 11 
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I 2 3 ' 4 5 6 7 8 9 10 

25 4 , 0 1 6 , 0 2 8 , 0 2 1 0 , 0 3 1 2 , 0 3 14 ,04 
• 32 5 , 1 3 7 , 7 0 1 0 , 2 6 1 2 , 8 3 1 5 , 3 9 1 7 , 9 6 

ПП 500 203 40 .6 ,41 9 , 6 2 1 2 , 8 2 1 6 , 0 3 1 9 , 2 3 2 2 , 4 " 
50 8 , 0 2 1 2 , 0 3 16,04 20 ,05 2 4 , 0 6 28,07 
75 1 2 , 0 2 1 8 , 0 3 24 ,04 30 ,05 3 6 , 0 6 42 ,07 

100 1 6 , 0 3 2 4 , 0 5 3 2 , 0 6 4 0 , 0 8 4 8 , 0 9 5 о , П 

20 4 , 1 9 6 , 2 9 8 , 3 8 1 0 , 4 8 1 2 , 5 9 14 , ъо 
ПП 32 6 , 7 0 1 0 , 1 0 1 3 , 4 0 1 6 , 7 6 2 0 , 1 5 23 ,50 

40 8 , 4 8 1 2 , 5 8 1 6 , 8 0 2 0 , 9 5 2 5 , 1 5 2 9 , 3 0 
50 1 0 , 4 8 1 5 , 7 2 2 0 , 9 6 26 ,20 31 ,44 36 ,65 

пвд 600 305 58 1 2 , 1 6 1 8 , 2 0 2 4 , 3 0 30 ,40 36 ,50 4 2 , 5 0 
ПП 75 1 5 , 7 3 2 3 , 5 5 31 ,44 39 ,30 4 7 , 2 0 55 ,00 

пвк 75 1 5 , 7 3 2 3 , 5 5 31 ,44 39 ,30 4 7 , 2 0 55 ,00 
ивдк 75 1 5 , 7 3 2 3 , 5 5 31 ,44 39 ,30 4 7 , 2 0 55 ,00 
пвд 78 1 6 , 3 2 2 4 , 5 0 32 ,64 4 0 , 8 0 4 9 , 0 0 57 ,20 

ПП 100 2 0 , 9 0 31 ,44 4 2 , 0 0 5 2 , 4 0 63 ,00 73 ,30 

Бесцентровое шлифование, Оде £очие круги из электро-
корунда зернистостью 4ъ-ыГ на керамической связке) 

200 75 63 5 , 1 6 7 , 7 ? 10 ,31 1 2 , 8 8 1 5 , 4 6 

100 16 ,14 24 ,21 32 ,28 4 0 , 3 5 4 8 , 4 2 
400 20 Зи 150 24 ,21 36 ,32 4 8 , 4 2 60 ,53 7 2 , 6 3 

225 
36 ,32 4 8 , 4 2 60 ,53 7 2 , 6 3 

ПП 200 32 ,28 . 4 8 , 4 2 4 6 , 5 6 8 0 , 7 0 96 ,84 

-

Резьб ошлифова ние 

350 180 8 9 , 3 6 14 ,04 1 8 , 7 2 22 ,14 2 8 , 0 8 32 ,76 
400 203 8 1 0 , 7 0 1 6 , 0 6 21 ,42 26 ,80 32 ,12 37 ,48 

ПП 450 229 10 1 4 , 8 0 2 2 , 3 6 29 ,82 37 ,28 4 4 , 7 2 52 ,44 ' 
500 254 10 16 ,54 2 4 , 8 2 33 ,10 4 1 , 3 6 4 9 , 6 4 58 ,02 
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Шлифование профиля зубьев доябявов и шеверов 
кругами жз электрокодада зернистостью 4 0 - 2 5 
на керамической овязке . 

Модуль,| Абразивный Еруг { 

|Тнп 
Размврн^ш 

d 
расход алмаза на 1000 правок 

—— - — , „„. -j. 
\ . и 

до з • fmi. j ио 
I40J 3 i 

32 13 | 16,39* 
127j 13 12 0 , 5 9 
£27j 25 0 , 7 9 . 

' i ... -. ... » 

•0?56 
0 , 8 4 , 
i- j 13 

: 0*83 1 , 1 0 . 
X,26 IX,68 
X,70 j 2 , 2 6 

X,38 
2 ,X0 
2 , 8 3 

{ 13 b • Jo ,75 
До 8 i Li! 13 25 • 1 Д 8 

! 1 25- X 960 
_ L...,. : -i, -LJL... 

1 , 0 7 
.1 ,68 . 
' 2 . 2 8 

1 , 6 0 2 Д 4 
2 s 52 13 $ <з6 
3 , 4 2 4 , 5 6 

2 , 6 8 
4 , 2 0 
5 , 7 2 

- - — 

«г! ! 

2 
с: 

\ 

X со «ч 

! й , г / . х а и е и рофияя зубьев червячно-модуяьных 
Фрез . 

До 3 шх : 100! 
125 

2G 
20й 
3.2 ' 

'6 | 1 1 , 6 10,-36 
6 1 ' |0,42 

•0,51-
0 , 6 0 

0 , 7 7 
0 , 9 0 

1 , 0 2 
1 , 2 0 

X*,28' 
X,50 

До 5 пп 100 
125 

, 2 0 
20и 
32 

10 | 
10 [- 19 s 3 

| 
t 

0 , 6 3 
0 , 7 2 

0 , 9 0 
I 02 Jw £ V 

Г,35-
X, 53 

1 , 8 0 
2*04 

2 , 2 5 
2 , 5 5 

До 7 пп 
. 

125 20и 
32 

ХЗ | j 0" 0 , 9 5 % 1^35 2 , 0 3 . 2 , 7 0 3 , 3 8 

До I I ГШ 125 
— — 

20и 
32 

20 j 3 8 , 6 1 , 5 8 2 , 2 6 3 , 4 0 4 , i}2 5 , 6 6 

Примечание. При ндоевам шлифования нормы для круглого наружного 
шлифования увеличиваются на 8 - 1 0 $ . 

( 2 ) Зам»изв. 9 2 2 , 5 2 7 . 2 - 8 2 

"орма 3 OCT 92LM2- Формат: !1 
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Прилохение 3 

СТОЙКОСТЬ РАБОЧИХ КРУГОВ МЕХДУ 
ДВУМЯ ПРАВКАМИ 

* • 
я/п Вид шлифования Стойкость 

t C T круга, мин 

I t 

г 

Круглое Методсч продольной подачи 
наружное на проход 
шлифование методом продольной подачи 

в упор 

40 

30 

3 Методом врезания 30 

4 С одновременным шлифованием 
галтели 

20 

5 

6 

Бесцеитро- Методом продольной подачи 
вое шли- на проход 
фование 

Методом врезания 

60 

30 

7 Внутреннее шлифование 10 

8 Плоское шлифование периферией круга 
на проход 

25 

Плоское шлифование периферией круга 
врезанием 

10 

10 Фасонное шлифование 10 

i 



Ста,14 OCT 92-0287-73 Приложение 4 
ПОПРАВОЧНЫЙ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА РАСХОД АЛМАЗОВ В 

. ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЗВГНйСТ0СТИ,ШЗКИ,МАТЕйШ1А И . 
ТВЕРДОСТИ КРУГА , . 

Зернистость круга 4 0 - 2 5 • I S 12 | ЙЗ 8 | 6 ' 5 | 4 

Поправочный коэф-
фициент к 3 1 , 0 1 , 2 1 . 4 J 1 , 5 1 , 6 ] 1 , 7 1 , 8 j 1 , 9 

Связка к р у г а - Керащчасвад Бакелитовая •Вулванятовая 

Поправочный коэф-
фициент KQ 1 , 0 • . •• - 0 , 7 ' ' { " 0 , 4 - . 

Матешал шлифо-
вального круга Элещюкорзгвд Карбид кремния 

Поправочный коэф-
фициент Км \ 1 8 6 

Твердость круга : т CMI СМ2 f CI | С2 1 СП |СТ2 :стз 

Поправочный коэф-
фициент к т 0 , 7 1 , 0 • 1 ,5 ' j 2 , 0 а , 5 3 , 0 [ з , 5 4 , 0 

• Приложение 5 
ПОПРАВОЧНЫЙ КОЭФФИЦИЕНТ НА РАСХОД АЯМАЗОВ В 
ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТИПА АЛМАЗНОГО ШСТШШТА 

Карандаши алмазные 
по ГОСТ 607-80 

Сырье алшзное до ГОСТ 6 0 7 - 3 0 , 
используемое ддя изготовления 
алмазных шраядаше! 

• Поправочный 

К '•' 
p.v '..Л • ... 

Тип Неполна щш ' Грушш Подгруппа Качество 

ОХ А . / • ХУ . а I ":..,. . 2 , 8 

В ХУ1 ;,'•' а. 2 •'"•••.; 2 , 8 

В X I I '•••. а ' " * 2$8 

' 02 в ХУ1 - а . • I 3 , 3 

• С 
* 

ХУ , а . • «I ' 3 , 3 

с X I I а 2 3 , 3 

04 с ХУ в . - 5 , 0 

Алмазное зерно ( алмазы в оправе ) 1 , 0 

Алмазные иглы с искусствеиными гранями 3 9 0 

S4 
Зам оизв. 9 2 2 . 5 2 7 . 2 - 8 2 

'"орма 3 ОСТ 921,2-72 формат: II 



Приложение 6 

ЗНАЧЕНИЯ КОЭФФИЦИЕНТА С ПРИ 2077 РАБОЧИХ ЧАСАХ. 
с sa Ia22077 

Коэффициент загрузки оборудования 
зования оборудования 
по машинному в р е м е н ^ ( 0 , 4 0 0 , 4 5 0 , 5 0 0 , 5 5 0 , 6 0 0 , 6 5 0 , 7 0 " 0 , 7 5 ' 0 , 8 0 0 , 8 5 ' 0 , 9 0 

0 , 4 0 333 373 415 457 499 540 581 623 664 , 706 747 
0 , 4 5 373 419 466 514 5 а 607 654 701 743 794 841 
0 , 5 0 415 467 519 571 624 675 727 779 831 883 935 
0 , 5 5 457 514 571 628 686 742 799 857 914 971 1028 

• 0 , 6 0 499 561 624 о86 748 810 872 934 997 1060 I I 2 I 
0 , 6 5 540 607 • 675 742 810 877 945 1012 1080 1147 1215 
0 , 7 0 581 654 727 799 875 945 1018 1090 1163 1236 1308 
0 , 7 5 623 701 779 857 934 1012 1090 1168 1246 1324 1402 
0 , 8 0 664 748 831 914 997 1080 1163 1246 1329 1412 1495 
0 , 8 5 706 794 883 971 1060 1147 1236 Х324 1412 1500 1588 
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ПОГРЕБНОЕ КОЛИЧЕСТВО АЛМАЗНОГО ИНСТРУМЕНТА ДЛЯ ОДНОСМЕННОЙ РАБОТЫ <¥ С 
ПРИ H j = 0 , 8 5 , П 2 = 0 , 6 0 и 2077 РАБОЧИХ ЧАСАХ В ГОД, КАРАТ/СТАНОК ГОД 

Производитель-
ность обработки, 

d см3/мин 

Удельный расход алмаза мг/см3 Производитель-
ность обработки, 

d см3/мин 0 , 4 5 0 , 5 5 0 , 6 5 0 , 7 5 0 , 8 5 1 , 0 2 * 0 3 , 0 4 , 0 5 , 0 6 , 0 7 , 0 8 , 0 1 0 < 

0 , 0 5 - - - - - - - - 64 74 95 106 
U 

127 15Ь 
0 , 1 5 - - - - - - 95 138 191 233 ~ 286 381 

636 : 
477 
795 . . . . . . 

- - 53 GT 64 74 Т 5 9 ~ 233 318 392 477 Г 551 ] 

381 
636 : 

477 
795 

0 , 3 5 53 64 74 85 95 106 222 323 445 . 551 668 774 890 J I I 0 
0 , 4 5 64 74 95 106 117 138 286 424 572 710 859 996 1145 1430 

~ 1750" 
2380 
2700 

< 0 , 6 5 95 117 127 159 169 169 350 520 700 869 1050 1220 
1665 ~ 

1400 
1900 ~ 

1430 
~ 1750" 

2380 
2700 

0 , 7 5 _ _ 
0 , 8 5 

106 
117 

127 
148 

159 
169 

1 8 0 
201 ' 

201 233 477 710 954 1190 1430 
1220 
1665 ~ 

1400 
1900 ~ 

1430 
~ 1750" 

2380 
2700 

0 , 7 5 _ _ 
0 , 8 5 

106 
117 

127 
148 

159 
169 

1 8 0 
201 ' 222 

2 5 4 " 
265 540 805 1080 

1210 
" 1 2 7 0 

1350 1620 1890 2160 4 

1430 
~ 1750" 

2380 
2700 

0 , 9 5 
! 1 , 0 

138 
~ 138 

159 191 222 
222 
2 5 4 " 296 604 901 

1080 
1210 

" 1 2 7 0 
1500 
1590 

1810 
1910 

2120 
~ 2220 

4450 
6680 

2420 
2540 

3020 0 , 9 5 
! 1 , 0 

138 
~ 138 169 201 233 265 318 636 954 

1080 
1210 

" 1 2 7 0 
1500 
1590 

1810 
1910 

2120 
~ 2220 

4450 
6680 

2420 
2540 3180 

2 , 0 286 350 413 477 540 636 1270 
1910 

" " 2 5 4 0 

1910 
2860 " 

~ ~3820 " 

2540 
"" 3820 

" 5 0 9 0 
6 Ж 

3180 
~~ 4770 
" " 6 3 6 0 

3820 
5720 • 
7630 

2120 
~ 2220 

4450 
6680 

5090 ~£360 * 
3 , 0 424 519 615 710 805 954 

1270"" 

1270 
1910 

" " 2 5 4 0 

1910 
2860 " 

~ ~3820 " 

2540 
"" 3820 

" 5 0 9 0 
6 Ж 

3180 
~~ 4770 
" " 6 3 6 0 

3820 
5720 • 
7630 

2120 
~ 2220 

4450 
6680 

5090 

4 , о 572 700 821 954 Т080 
954 

1270"" 

1270 
1910 

" " 2 5 4 0 

1910 
2860 " 

~ ~3820 " 

2540 
"" 3820 

" 5 0 9 0 
6 Ж 

3180 
~~ 4770 
" " 6 3 6 0 

3820 
5720 • 
7630 -

5090 

5 , 0 710 869 1030 л ш г 1345 ~ Т590 1 ' "3180 

1910 
2860 " 

~ ~3820 " 

2540 
"" 3820 

" 5 0 9 0 
6 Ж 7 Ш — — 

5090 

6 , 0 859 1050 " 1 2 4 0 ~ 
- _ 

1620 1910 ЗН20 5720 - - -

~ ~ -

5090 

_ . 7 . 0 996 1220 1440 1660 Г890~ 3220 | 4450 - - - ~ ~ -

5090 

1145 1400 1654 1910 2160 2540 +~5090~ - - - — 

~ ~ -

5090 

m 1430 1750 2070 , 2385 
"3570 

2700 
4050" 

3180 
" 477ТГ 

6360 - -
„ -г — - - • • 

15 2140 2620 3090 
2385 

"3570 
2700 
4050" 

3180 
" 477ТГ - - -

25 3570 4370 5160 5960 6750 

i 
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