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Настоящая отраслевая методика разработана Специальным 
конструкторско-технологическим бюро (СКТБ) объединения 
"Союзнефтемаяремояг*. При разработке методика были использованы: 
отраслевые стандарты авиационной промышленности; руководящие 
технические материалы» разработанные центральным проектно- 
конструкторским бюро механизация и автоматизации (ЩН БМА); 
нормативы расхода материалов, разработанные центральным 
конструкторским и технологическим бюро по научной организации 
производства, труда и управления (ЦПК ТБНОТ); нормативы расходов 
материалов, инструкции и методики, разработанные ЙЙЛтракторо- 
еельхезмав; научно-исследовательским институтом планирования 
и нормативов (ШИНий) и др. материалы.

В разработке отраслевой методики принимали участие: 
главный конструктор проектов Кириллов И*С. (руководитель темы), 
заведующий отделом Смирнов ЙД., заведующий сектором Кубеев С .С ., 
ведущий инженер Рогожин 0«В.9 инжеиеры Бураков D.C.,
Гончарова В «Л*, Старикова Л.Я.
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ОТРАСЛЕВАЯ
МЕТОДИКА НОРМИРОВАНИЯ РАСХОДА ОСНОВШХ И 
ВСПОМОГАТЕДШХ МАТЕРИАЛОВ В МАШИНОСТРОЕНИЯ

Часть 7. Расчет нор* расхода рд 39-3-31-77
твердых сплавов

Часть 7 -  "Расчет яор* расхода твердых сплавов" распро­
страняется на изделия основного производетва(долота, бурголов­
ки, насадки, расходомеры, фрезы торцовые и т*д«)> содержание 
в своей конструкции металдокерамачеекме твердые сплавы и 
устанавливает методику определения норм расхода твердых спла­
вов .

Основные понятия» определения и указания о порядке разра­
ботки норм, образцы форм изложеш в части I "Общие положения"*
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1.1* К металяокераш!ческш твердым сплавам относится 
группа сплавов, полученных методом прессования я спекания порош­
ков тугоплавких металлов.

I-.2* Нормы расхода твердых сплавов устанавливают на единицу 
продукции, принятую на данном предприятии для планирования в 
учета производства (деталь, изделие, комплект).

I.3-. Перед началом определения норм расхода твердых сплавов 
несводимо провести конструкторски! и технологически! контроль 
изделия (детали) и предусмотреть по возможности следующие оргапз- 
ззцйокно-техническве мероприятия по экономив твердях сплавов:

-  улучшение конструктивных форм деталей (изделий) с целью 
уменьшения расхода твердых сплавов, без снижения прочности и 
износоустойчивости;

-  внедрение наиболее совершенных технологических процессов 
£&готсвления детнлеД ( вздели!), дальнейшее совершенствование орга­
низации фойзводстйа, обеспечивающих улучшение качества продукции 
и единение расхода твердого сплава;

-  изучение и внедрение в производство достижений передовых 
предприятий ас экономия твердых сплавов;

-  совершенствование методов контроля технологических процес­
сов в осуществление мероприятий, направленных на ликвидацию брака.

1*4. Яеходнши данными для расчета корм расхода твердых 
с алаэоа на основное производство являются:

-  конструкторская на изделие г
-  рабочие чертежи Деталей щ

-  технологически* процесс иаготоаяения деталей (изделий);
-  стандарта или технические условия на изделия и применяемые 

материалы;
-  чд*» оргаяизацюяяо-техкичеехо мероприятий по экономии
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материалов;
-  настоящая методика*

2* МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЙОРК РАСХОДА ТВЕРДЫХ 
СПЛАВОВ НА ОСНОВНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

2.1* Подетальную норму расхода твердых сплавов для деталей, 
содержащих пластины одной формы, определять по формуле;

Нр~б/>Л Ппл К у

где б п л  ~ эес м * 0***®* твердого сплава, г ;

Значения веса пластин твердого сплава приведены в соответст­

вующих стандартах. Номер формы пластины; твердого сплава Орать 

нз чертежа детали. Перечень стандартов твердосплавных пластин- 
заготовок приведены в приложении 2 ,

Ппа "  жолжчество пластин твердого сплава, ® т.;
Значение количества пластин твердого сплава брать из чертежа 

детали, изделия и ТУ на изделие.

Ку -  коэффициент случайной убыли*

Значение коэффициента случайной убыли принимать не более 1,05

отходы твердого сплава на испытания, пробы к регули­
ровку, г ;

потери твердого сплава на испытания, пробы и регу­
лировку, г ;

Значения величины отходов о,и.) и потерь ( ^  п,я.)

твердого сплава не испытания, пробы и регулировку брать из 
технических условий на изделие, требований стандартов и тех.
процесса.

2 .2 . Подетальную норму расходе твердых сплавов для деталей, 

содержащих пластины твердого сплава разных форм определять по

формуле:
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Hp H p‘K if‘ iLG m i Ппа.1 + I % L a l  (2}
и  is* Lxi L*l J  <Z*Jгде rjp - ноша расхода твердого сплава L -ой пластины, г;
L = I, 2, 3 . . /77  — порядковый номер формы пластины 

Ну - коэффициент случайной убыли.
Значение коэффициента случайной убыли принимать не более 1,05. 
бпл.с - вес пластины твердого сплава I -ой форкк,
Значения веса властен твердого сплава приведены в соответствуя- 

«х стандартах.
Форма пластины берется из чертежа детали (изделия). Перечень 

стандартов твердосплавных пластин-заготовок приведен в приложении 
2.

Ппа1 ~ количество пластин твердого сплава,
L «ой формы, *т.; количество пластин твердого сплава берет­

ся аэ чертежа детали.
3&UL ~ отхо*н ч̂ РЖого сплава на испытания, пробы и регулиров­

ку* Формы,Г
~ ®°терк твердого сплава на испытания, проба и регулиров­

ку, t-ой формы, Г
Значения величины отходов ( ) * потерь ( $п.и. L )

твердого сплава на испытанна, пробы и регулировуу брать из техни­
ческих условий на изделие, требований стандартов ж техпроцесса.

2.3, Норму расхода твердых сплавов при разрезке твердосплав­
ных пластин алмазна» отрезяшш кругами или проволочными электро­
дами на алектроэрозионных станках определять по формуле:

H p = 6 a r ./u +J a m + A J  {3)’

д а  бог.пл ~ ■** «даамшей нисянв таердого валаш, г

7
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$artA ~ опок твердого сплава щя раареяке пластян шшшшигт 
отрезным кругам* или проволочни* электродом, г.

Отход твердого сплава пр* раареаке пластин алмазным отрезны-
и* крутая или проволочным электродом дере тез согласно выбранной 
ширине отрезного крута к лк диаметра проволочного электрода.

— технологические потере твердого сплава up* разрезке 
пластин, г.

| (биение инструмента, зазор между проволочим электро*
J дом х твердосплавной вдастино! х т .д .) . {

Допустимые зазоры при разрезке твердосплавных пластин алмазны» 
га кругам приведены в табл. I .

2.4. Величину зазора (потери твердого сплава ~ & £  ) между

проволочим электродом-катодом и твердосплавной пластиной-еиодси j
при разрезке всех типов пл&ствя твердого сплава на электро эрозионных j
станках определять по формуле: j

где л е  -  зазор между проволочным электродом^ твердосплавно! j j 
пластиной, ю н;

С  -  емкость конденсаторов рабочего кожтура, миф;
У  -  напряжение на электродах, в.

2.5,. Величину зазора ( а £  ) при разрезке всех типов твердо­
сплавных пластин на выходе электродной проволоки из пластины опре­
делять по формуле:

02s Qfi?/ \
& e ^ a f i i C '  V  ( t + n o f t r / i )  (5>,

где 4 /  -  зазор между проволочным электродом и пластиной на вы­
ходе проволоки из пластины, ш и; 

h  -  толщина пластины, яш;

j
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Лржчерные значения величины зазоров ( Л 8  ) при разрезке 
твердосплавных пластин в зависимости от диаметра проволочного 1
электрода, при различных электрических рентах обработки на алектро- 
эрозионннх станках приведены в табл. 2.

2.6. Вес отрезанной пластины i Got. щ  )♦ величину отхода j
( ^й/м  ) и потерь (Л д  ) твердого сплава при разрезке j
твердосплавных пластин определять по формулам: |

Ьот.пл *  Чог.пл У , г (6)

§0-1и  ~ Уо.лл ■ % , г (?)

* 9  * v ^ r  - y , г '35
где объем отрезанной пластины, см3; !

У&.ПЛ ~ объем, отходов пластины твердого сплава, см3. i
Объем отхотэв пластины твердого сплава определять по установлен* 

нам фссмулам согласно выбранной ширине отревного круга или диамет­
ра проволочного электрода.

У  n o r- объем потерь пластины твердого сплава, см3.
Объем потерь твердого сплава при разрезке твердосплавных пла­

стин алмаз «ми кругами определять в соответствии с таол. I , & 
при разрезке пластин проволочным электродом в соответствии с фор­
мулами 4,5 и тзбл. 2. |

У -  плотность твердого сплава, г/см3. j
Значения плотности твердого оплава по маркам приведет в пре- | 

лохеяви I. [

tI
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Таблица I

Допустимый зазор при разрезке твердосплавных 
пластин-заготовок алиазню т кругам

t I
Ширина алмазного \ 

круга J
Толщина разрезаемой ? 

пластаны \
&£ >ш

св. 0,15 до 0,20 № 2,0 0,05
■ 0,30 до -0,45 св,2,0 до 3,0 0,1
" 0*4о до 0,60 * 3,0 • 4,0 0,15
* 0,60 да 1,40 " 4,0 * 6,0 0,20
* 1*40 до 2,00 * св*6,0 0,25
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Таблица 2
Значения зазоров при разрезке твердосплавных пластин- 

заготовок на электроэрозжонннх станках
(материал проволочного электрода -  562, напряжение 90в)

Емкость конденса­
торов рабочего

"Г"
1
!
!

Зазор ( Д С  ) в мкм, 
проволоки, в

г при диаметре 
мм

контура, ыкф \
г
? 0,10 | 0,20

\
I
i

0,30

0.1 14,0 16,0 -
0.2 15,0 17,0 -
0.5 23,4 23,6 -
0.8 24,0 25,4 25,4
1,0 25,4 27,0 26,0
Г,2 28,0 29,4 2u,0
1,6 Э0,0 26,0
1,8 шь • 28,4
2,& - 31,4
2,5 - - 32,5
3,0 • 33,2

L
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Прилажен»* X

ш с о т ш л ш  uakk твердого сплава и их плотность

Групп*
твердого сплава

| Марки
! твердого сплава

"! “ “ "
J Плотность, г/см8

15,045,3БКЗ
ВК344 15,0-15,3

Вольфрамовая Ш А 14,345,2
ВК4-В 14,9-15,2
Ш В 14,6-15,0
ВК6-М 14 ,8-15,1
Ж6-В 14,6-15,С
ВК8 14,444,8
JBK8-B 14,444,8
ш о 14,2-14,6
ШО-М 14,3-14,6
30I-B 14,1-14,4
BKII-BK 14,1-14,4
T3QK4 9,5- 9,8

Титано-вольфра­ пж е 11,141,6
мовая TI4K3 11,241,6

T5KI0 12,4-13,1
T5KI2 13,143,5

Титанс-тактало- TT7KI2 13,0-13,3
вольфрамовая ТТВК6 12,8-13,3

ТТ1Ж8-5 13,5-13,8
ТТ20К9 12,0-13,0
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Приложение 2

ПЕРЕЧЕНЬ СТАНДАРТОВ МЕТАЛЮКЕРАМИЧЕСКЙХ И ЗЛЕ ЛИЙ 
(ЗАГОТОВОК) ИЗ ТВЕРДЫХ СПЛАВОВ

£ стандарта Наименование стандарта

Г О С Т  880-75 Изделия твердосплавные для горного инстру­
мента. Формы и размеры.

ГОСТ 10264-74 Ветавкн-заготовки кз спеченных твердых 
сплавов для высадочного инструмента. Ферма 
я размеры.

ГОСТ 19106-73 Вставки на твердых металлокеракическхх 
сплавов для разделительных и гибочных 
штампов.

ГОСТ 2209-69 Сплавы твердые метаяяокерамические.
Изделия для инструментов при обработке ре­
занием металлов и неметаллических материалов, 
Формы и размеры.

ГОСТ 19042-73 Пластины твердосплавные механически закреп­
ляемые для рещущего инструмента. Класеификг- 
пня. Система обозначений. Фошь.

ГОСТ 21066-7? Пластины твердосплавные е диаметреми списан­
ной екртЕности ,2*14,18, 22 и 26 ш . механи­
чески закрепляемые для токарных резцов. 
Классификация. Система обозначения. Форш.

ГОСТ 19049-73 Пластины твердосплавные квадратной формы 
механически закрепляемые для реаутцего инстру­
мента. Конструкция и размеры.
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& стандарта

ГОСТ 19069-73

ГОСТ 19076-73

ГОСТ 19077-73

ГОСТ 19079-73

Адз& -з -з / -г 7  / J -
Продолжение ар&яожевия £

[ Наименование стандарта |
-i------------------------------------------------------------------- -

Пластин» твврдосштвяые кругло! фо рмн механи­
чески закрепляем» для режущего инструмента.
Конструкция к размеры*
Пластины твердоеллавнне опорные квадратно! 
ферш механически закрепляемые для режущего 
инструмента* Конструкция ж размеры*
Пластине твердосплавные шхеркне квадратно! 
форш с задним утлом механически закрепляемы* 
для режущего инструмента. Конструкция н размеры*

Пластины твердосплавные опорные параллелеграм- 
ноЯ формы механически закрепляемые для режуще­
го инструмента. Конструкция в размеры.

ГОСТ 19083-73 Пластины твердрсадав«а* ощиркке круглой формы*
механически закрепляемые для режущего инстру­
мента* Конструкция ж размеры*

ГОСТ 19050-73 Пластины твердосплавные квадратно! ферме с
задним углом механически закрепляемые для 
режущего инструмента. Конструкция и размеры.

!
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3. Пошьяов Л.Я. Справочник по электрическим и ультразвуковым 
методам обработки материалов.М., 1971 г.

4. ГОСТ 3882-74. Сплавы твердые спеченные, Марки.

5. ГОСТ I0XI0-7I. Крути отрезные алмазные.
6 . Палашснн В.А. Справочник механика по глубокому бурению.
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