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Цель статьи - разработка рекомендации по выбору оптимальных условий точения 
деталей из пластмасс с заданной шероховатостью их поверхностей.
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Все возрастающее использование изделий из пластмасс обуславливает необходимость 
определения оптимальных условий их механической обработки на металлорежущих станках. 
Имеющиеся нормативные материалы [1] не охватывают всего многообразия пластмасс и 
характеристик инструментальных материалов для их обработки. В связи с этим в настоящий 
работе предпринята попытка восполнить этот пробел путем сборе и обобщения научных 
статей, справочных материалов и каталогов отечественной и иностранной технической 
литературы и разработки рекомендаций по выбору режимов резания при обработке деталей 
из пластмасс точением.

Виды пластмасс, для которых разработаны представленные ниже рекомендации. 
Приведены в таблице 1. В качестве инструмента используются резцы, оснащенные 
пластинкам твердого сплава и резцы из синтетического алмаза типа баллас /АС/, а также 
типа карбонадо /АСПК/.

Рекомендуемые диапазоны глубины резания, подача и инструментальный материал 
приведены в таблице 1.

Таблица 1
Режим обработки точением деталей из пластмасс

Обрабатываемый Инструментальный Глубина резания Подача
Материал материал 1, мм So, мм/об
Оргстекло ВК8 0,5-2,5 0,1-0,0,25

Фторопласт ВК8 0,5-4,0

0,1-0,40Фенопласт ВКЗМ 0,5-5,0

Волокник ВК2 0,5-40

0,1-0,50Г етинакс ВК6М 0,5-5,0

Стеклотестолит ВК2 0,5-4,0 0,1-0,4

Стеклопластик ВК8

0,5-5,0 0,1-0,4Органопластик ВК8
Г етинакс АСПК 0,2-1,0

0,1-0,4

АСБ 0,5-2,0
Стеклопластик АСПБ 0,2-1,0

АСБ 0,5-2,0
Стеклотестолит АСПК 0,2-1,0

АСБ 0,5-2,0

Во многих случаях при точении пластмасс необходимо обеспечивать заданную 
шероховатость обработанной поверхности. Тогда подачу выбирают следующим образом.
При заданной шероховатости для твердосплавных резцов подачу можно определять по 
зависимостям:

Для Ra =1,2—4 мкм; So =0,032 г**’̂  ̂ мм/об
Для Rz >6,3 мкм; So =0, 048 -Rz мм/об.



где г-радиус при вершине резцы, мм; Ra, Rz -  параметры заданной шероховатости 
обработанной поверхности, мкм

При обработке гетинакса, стеклотекстолита и стеклопластика резцами из 
синтетического алмаза с фаской на вершине f»0,3 мм и радиусом г»0,8 мм 
Подачу можно определить по зависимости: So=Cz R̂ z, мм/об.
Скорость резания можно определить по формуле:

Cv -Km-KI ,V = --------- , м/мин
Т м - t x - S y O ’

где Т- выбранная стойкость инструмента, мин; значения нормативной стойкости Тн., 
Cv,m, X и у приведены в таблице 2.

Таблица 2
Значения коэффициентов Cz, Су, нормативной стойкости и показателей степени в формулах 

подачи и скорости резания при точения пластмасс.

Обрабатываемый
материал

Материал
инструмента Cz а Cz m X у

Тн,
мин

Оргстекло ВК8 147 1
0,3
8

0,4
5 60

Фторопласт ВК8 3723 u
0,3
6

0,6
8 60

Фенопласт ВКЗМ 554 0,3
0,2
6

0,3
3 60

Волокнит ВК2 204
0,1
6

0,1
8 0,2 60

Г етинакс

ВК6М 5640 0,3
0,5
5

0,5
5 60

АСПК 0,01
1,
0

5355
00 1,0

0,0
8 0,1 2700

АСБ 0,01
1,
0

3570
00 1,0

0,0
8 0,1 1030

стеклотестолит

ВК2 467
0,1
8

0,0
2

0,0
9 60

АСПК
0,001

8
1,
6

1950
00 1,0

0,1
0

0,1
2 900

АСБ
0,000

08
2,
3

1300
00 1,0

0,1
0

0,1
2 540

Стеклопластик

ВК8 152
0,4

9
0,3

3
0,3

7 60

АСПК
0,001

5
1,
7

2800
00 1,0

0,0
3

0,1
0 720

АСБ
0,000

28
2,
1

1860
00 1,0

0,0
3

0,1
0 480

Органопластик ВК8 357
0,3

1
0,0

5
0,1

8 60

Км—поправочный коэффициент, характеризующий марку твердого сплава, приведен в 
таблице 3.



Таблица 3

Поправочный коэффициент Км, учитывающий влияние марки твердого сплава на скорости
резания при точения пластмасс

Обрабатываемый
материал

Км для резцов из сплава

ВК2 ВК 6М в к з ВК8М
Фенопласт - 0,91 0,70 1,00
Волокнит 1,0 - 0,70 0,90
Г етинакс - 1,0 0,77 1,1
Стеклотекстолит 1,0 - 0,70 0,90
Стеклопластик 1,52 - 1,0 1,76
Органопластик 1,28 - 1,0 1,31

При работе резцами из АС Км=1,0
К1_поправочный коэффициент, характеризующий тип резца, приведен в таблице 4.

Таблица 4
Поправочный коэффициент, учитывающий влияние типа резца на скорость резания при

точении пластмасс
тип резца проходной подрезной отрезной расточной
Ki 1,0 0,8 0,7 0,9
При работе резцами из АС Ki=l,0 
Частота вращения шпинделя Cv'Km'Ki

1000 -V
п = ----- -— об/мин

ttD
При ступенчатом регулировании частоты вращения шпинделя ее значения 

рекомендуется уточнять в меньшую сторону.

Вывод: Представленные материалы позволяют определить рациональные режимы 
резания при точения деталей из различных пластмасс, а также оптимальные условия их 
обработки, обеспечивающие требуемую шероховатость обработанной поверхности.
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