Примечание. При расчете нормативного расхода абразивного инструмента величину рабочей части круга Мр принимали:

для чистового и получистового шлифования

Мр = 0,137×Дн,

где Дн - наружный диаметр шлифовального круга, мм;

для чернового

Мр = 0,188Дн.

Таблица 5

	Вид правящего инструмента
	К2

	Алмаз в оправе
	0,9

	Алмазно-металлический
	1,0

	Диски твердосплавные
	1,7

	Круги и диски шлифовальные
	2,4

	Диски, звездочки металлические
	3,0


Таблица 6

	Вид шлифования
	К4

	С продольной подачей
	1,0

	С радиальной подачей
	2,0

	В упор при радиусе галтели более 0,7 мм
	1,25

	В упор при радиусе галтели менее 0,7 мм
	1,7

	Прерывистой поверхности
	1,3

	Одновременное шлифование цилиндра и торца
	1,2


Таблица 7

	Обрабатываемый материал
	К6

	Стали конструкционные углеродистые и легированные
	1,05

	Жаропрочные стали и сплавы
	1,5

	Нержавеющие стали и сплавы
	5,0

	Жаропрочные и нержавеющие стали, содержащие титан
	5,0

	Быстрорежущие типа Р9 и Р18
	1,5

	Быстрорежущие типа Р9Ф5 и Р6М5
	6,0

	Чугун
	0,95

	Бронза
	0,3


5. МЕТОД РАСЧЕТА НОРМ РАСХОДА АРМИРОВАННЫХ АБРАЗИВНЫХ КРУГОВ

5.1. Нормы расхода армированных абразивных отрезных кругов при резке различного профильного проката и листовой стали приведены в табл. Таблица 8-Таблица 17.

5.2. Нормы расхода армированных абразивных зачистных кругов при зачистке сварных швов, снятии фаски под сварку и снятии шлака при послойной сварке приведены в табл. Таблица 18-Таблица 20.

5.3. Данные, приведенные в указанных таблицах, рассчитаны по формулам, полученным на основе экспериментальных исследований, проведенных Киевским филиалом ВНИИмонтажспецстроя.

5.4. В случае резки профильного проката, зачистки сварных швов и снятия фасок видов и размеров, не указанных в таблицах, нормы расхода армированных абразивных кругов следует определять по формулам, приведенным в приложении Приложение 4.

Таблица 8

Трубы стальные бесшовные для масло- и теплопроводов

	Размеры трубы, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	4 х 0,6
	3227
	1,49
	5323
	0,90
	9868
	0,49
	17431
	0,28
	27119
	0,18

	6 х 0,7
	1759
	1,82
	2931
	1,09
	5440
	0,59
	9608
	0,33
	14943
	0,21

	10 х 1
	707
	2,72
	1208
	1,59
	2252
	0,85
	3978
	0,48
	6185
	0,31

	12 х 1,5
	397
	4,03
	689
	2,32
	1289
	1,24
	2278
	0,70
	3540
	0,45

	14 х 1,5
	327
	4,19
	577
	2,38
	1089
	1,26
	1917
	0,72
	2979
	0,46

	16 х 1,5
	275
	4,36
	495
	2,42
	935
	1,28
	1655
	0,73
	2573
	0,47

	15 х 1,5
	234
	4,56
	432
	2,47
	822
	1,30
	1456
	0,73
	2264
	0,47

	20 х 1,5
	202
	4,75
	383
	2,51
	733
	1,31
	1300
	0,74
	2023
	0,47

	22 х 2
	135
	6,46
	263
	3,32
	508
	1,72
	903
	0,97
	1405
	0,62

	24 х 2
	117
	6,84
	237
	3,38
	461
	1,74
	821
	0,97
	1279
	0,63


N - число резов одним кругом профильного проката данных размеров;

n - расход кругов за одну смену.

Таблица 9

Трубы бесшовные холодно- и теплодеформированные из коррозионностойкой стали

	Размеры трубы, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	25 х 2
	109
	7,05
	225
	3,41
	441
	1,74
	786
	0,98
	1224
	0,63

	32 х 2
	65
	9,23
	163
	3,68
	335
	1,79
	603
	1,00
	941
	0,64

	38 х 2,5
	30
	16,84
	102
	4,95
	222
	2,28
	406
	1,24
	637
	0,79

	42 х 2,5
	16
	28,57
	86
	5,32
	196
	2,33
	363
	1,26
	572
	0,80

	50 х 2,5
	-
	-
	59
	6,51
	156
	2,46
	299
	1,28
	474
	0,81

	57 х 2,5
	-
	-
	38
	8,86
	129
	2,61
	256
	1,32
	411
	0,82

	76 х 3
	-
	-
	-
	-
	60
	4,21
	146
	1,73
	248
	1,02

	83 х 3
	-
	-
	-
	-
	46
	5,03
	127
	1,82
	222
	1,04

	89 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	29
	7,44
	97
	2,22
	174
	1,24

	102 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	8
	23,53
	72
	2,61
	142
	1,33

	108 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	62
	2,87
	130
	1,37

	130 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	26
	5,68
	88
	1,68

	150 х 4
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	49
	2,61

	150 х 5
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	39
	3,28


Таблица 10

Трубы стальные бесшовные

	Размеры трубы, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	25 х 2,5
	89
	8,63
	184
	4,17
	360
	2,13
	643
	1,19
	1001
	0,77

	32 х 2,5
	53
	11,32
	132
	4,55
	272
	2,21
	490
	1,22
	766
	0,78

	38 х 3,0
	25
	20,21
	86
	5,88
	188
	2,69
	343
	1,47
	538
	0,94

	42 х 3,0
	14
	32,65
	72
	6,35
	166
	2,75
	307
	1,49
	483
	0,95

	50 х 3,0
	-
	-
	49
	7,84
	132
	2,91
	259
	1,48
	400
	0,96

	57 х 3,0
	-
	-
	32
	10,53
	108
	3,12
	215
	1,57
	346
	0,97

	76 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	52
	4,86
	126
	2,01
	214
	1,18

	83 х 3,5
	-
	-
	-
	-
	40
	5,78
	110
	2,10
	191
	1,21

	89 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	26
	8,30
	85
	2,54
	153
	1,41

	102 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	7,6
	24,77
	64
	2,94
	125
	1,51

	108 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	55
	3,23
	114
	1,56

	127 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	27
	5,60
	82
	1,84

	133 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	19
	7,60
	73
	1,98

	159 х 4,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	37
	3,26

	159 х 6,0
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	25
	4,83


Таблица 11

	Размер шестигранника, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	10
	115
	16,70
	197
	9,75
	368
	5,22
	650
	2,95
	1010
	1,90

	12
	78
	20,51
	136
	11,76
	256
	6,25
	452
	3,54
	703
	2,28

	14
	56
	24,49
	100
	13,71
	188
	7,29
	333
	4,12
	517
	2,65

	16
	42
	28,57
	76
	15,79
	144
	8,33
	255
	4,71
	397
	3,02

	18
	32
	33,33
	60
	17,78
	114
	9,36
	202
	5,28
	314
	3,40

	20
	25
	38,40
	48
	20,00
	92
	10,43
	163
	5,89
	254
	3,78

	22
	20
	43,64
	39
	22,38
	76
	11,48
	135
	6,46
	210
	4,16

	24
	16
	50,00
	32
	25,00
	64
	12,50
	114
	7,02
	177
	4,52

	26
	13
	56,80
	27
	27,35
	54
	13,68
	97
	7,61
	151
	4,89

	28
	10
	68,57
	23
	29,81
	46
	14,91
	83
	8,26
	130
	5,27

	30
	8
	80,00
	20
	32,00
	40
	16,00
	73
	8,77
	113
	5,66


Таблица 12

Сталь круглая ГОСТ 2590-71

	Размер прутка, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	10
	254
	7,56
	434
	4,42
	811
	2,37
	1432
	1,34
	2226
	0,86

	12
	173
	9,25
	301
	5,32
	564
	2,84
	996
	1,61
	1549
	1,03

	14
	125
	10,97
	220
	6,23
	415
	3,30
	733
	1,87
	1140
	1,20

	16
	93
	12,90
	168
	7,14
	317
	3,79
	562
	2,14
	874
	1,37

	18
	71
	15,02
	132
	8,08
	251
	4,25
	445
	2,40
	692
	1,54

	20
	56
	17,14
	106
	9,06
	203
	4,73
	361
	2,66
	561
	1,71

	22
	44
	19,83
	87
	10,03
	168
	5,19
	298
	2,93
	464
	1,88

	24
	35
	2286
	72
	11,11
	141
	5,67
	251
	3,19
	390
	2,05

	26
	28
	26,37
	60
	12,31
	120
	6,15
	214
	3,45
	333
	2,22

	28
	23
	29,81
	51
	13,45
	103
	6,66
	184
	3,73
	287
	2,39

	30
	18
	36,56
	44
	14,55
	89
	7,19
	160
	4,00
	250
	2,56


Таблица 13

Сталь квадратная

	Размер квадрата, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	10
	200
	9,60
	341
	5,63
	636
	3,02
	1124
	1,71
	1748
	1,10

	12
	136
	11,76
	236
	6,78
	443
	3,61
	782
	2,05
	1216
	1,32

	14
	98
	13,99
	173
	7,93
	325
	4,22
	576
	2,38
	895
	1,53

	16
	73
	16,44
	132
	9,09
	249
	4,82
	441
	2,72
	686
	1,75

	18
	56
	19,05
	103
	10,36
	179
	5,96
	349
	3,06
	543
	1,96

	20
	44
	21,82
	83
	11,57
	159
	6,04
	283
	3,39
	440
	2,18

	22
	35
	24,94
	68
	12,83
	132
	6,61
	234
	3,73
	364
	2,40

	24
	28
	28,57
	56
	14,29
	110
	7,27
	197
	4,06
	307
	2,61

	26
	22
	33,57
	47
	15,71
	94
	7,86
	168
	4,40
	261
	2,83

	28
	18
	38,10
	40
	17,14
	81
	8,47
	145
	4,73
	226
	3,03

	30
	14
	45,71
	34
	18,82
	70
	9,14
	126
	5,08
	197
	3,25


Таблица 14

Балка двутавровая ГОСТ 8239-72

	№ профиля
	Диаметр круга, мм

	
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	10
	46
	7,59
	90
	3,88
	147
	2,37

	12
	34
	8,82
	72
	4,17
	118
	2,54

	14
	25
	10,52
	59
	4,46
	98
	2,68

	16
	18
	13,17
	48
	4,94
	83
	2,86

	18
	11
	19,39
	38
	5,61
	69
	3,09

	20
	4
	48,00
	30
	6,40
	58
	3,31


Таблица 15

Сталь угловая равнополочная 8509-72

	№ профиля
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	20 х 20 х 4
	120
	8,00
	228
	4,21
	438
	2,19
	776
	1,34
	1208
	0,79

	25 х 25 х 4
	84
	9,14
	175
	4,39
	342
	2,25
	611
	1,26
	951
	0,81

	32 х 32 х 4
	50
	12,0
	126
	4,76
	259
	2,32
	467
	1,28
	730
	0,82

	40 х 40 х 4
	22
	21,82
	89
	5,39
	200
	2,40
	367
	1,31
	576
	0,83

	50 х 50 х 4
	-
	-
	56
	6,86
	150
	2,56
	286
	1,34
	455
	0,84

	75 х 75 х 4
	-
	-
	-
	-
	42
	6,10
	100
	2,56
	169
	1,51


Таблица 16

Швеллер ГОСТ 8240-72

	№ проката
	Диаметр круга, мм

	
	300
	400
	500

	
	N
	n
	N
	n
	N
	n

	8
	68
	7,06
	125
	3,84
	197
	2,44

	10
	54
	7,73
	103
	4,05
	162
	2,58

	12
	43
	8,59
	83
	4,45
	133
	2,78

	14
	35
	9,46
	70
	4,73
	112
	2,96

	16
	28
	10,71
	59
	5,08
	96
	3,13

	18
	22
	12,47
	50
	5,49
	83
	3,30

	20
	17
	14,86
	43
	5,88
	72
	3,51


Таблица 17

Сталь листовая ГОСТ 16523-70

	Толщина листа, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230

	
	L
	n
	L
	n

	2,8 - 3,2
	6906
	2,78
	11340
	1,69

	3,5 - 3,9
	6587
	3,44
	9201
	2,09

	4,0 - 4,5
	4797
	4,00
	7922
	2,42

	4,8 - 5,0
	4200
	4,57
	6955
	2,76


L - длина, которую можно прорезать одним кругом, мм;

n - количество кругов на смену.

Зачистка металла

1. Зачистка заподлицо сварного соединения С18

Параметры шва, мм

	S
	l, не более
	g

	6
	14
	

	10
	20
	

	16
	24
	


Таблица 18

	Толщина, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230

	
	Lз, мм
	n
	Lз, мм
	n

	6
	7182
	2,67
	12019
	1,60

	10
	4022
	4,77
	6730
	2,85

	16
	3351
	5,73
	5608
	3,42


Lз - длина шва, которую можно обработать одним кругом;

n - количество кругов на смену, шт.

2. Снятие фаски под сварное соединение

Параметры фаски, мм

	S , мм
	С, мм

	6
	4

	10
	7

	16
	13


Таблица 19

	Толщина S, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230

	
	Lз, мм
	n
	Lз, мм
	n

	6
	29026
	0,66
	48575
	0,40

	10
	9478
	2,03
	15861
	1,21

	16
	2748
	6,99
	4598
	4,18


3. Снятие шлака при послойной сварке шва С18

Таблица 20

	Толщина S, мм
	Диаметр круга, мм

	
	180
	230

	
	Lз, мм
	n
	Lз, мм
	n

	6
	22691
	0,85
	37348
	0,51

	10
	5583
	3,44
	9348
	2,05

	16
	2213
	8,68
	3848
	4,99


Приложение 1

ПРИМЕР РАСЧЕТА ПОТРЕБНОСТИ В СЛЕСАРНО-МОНТАЖНОМ ИНСТРУМЕНТЕ

Исходные данные

Фактический расход группы инструмента в предшествующем году Рf = 3 тыс. руб.

Объем продукции, изготовленной в предшествующем году, В = 5 млн. руб.

Объем выпуска продукции на планируемый год ВI = 5,5 млн. руб.

Фактический остаток годного к применению инструмента на конец отчетного года 0,5 тыс. руб.

Коэффициент изменения срока службы инструмента, Кm = 0,9.

Коэффициент изменения расхода инструмента в связи c улучшением условий его эксплуатации, ремонта и организации инструментального хозяйства, Ke = 0,95.

Коэффициент изменения цены на инструмент Кz = 1. 

Фактический удельный расход группы инструмента за предшествующий год

М =  =  = 0,6 тыс. руб. на 1 млн. руб.

Расчетная удельная норма расхода группы инструмента на планируемый год

Мч = Мf×Кm×Кe×Кz = 0,6×0,9×0,95×1 = 0,51 тыс. руб. на 1 млн. руб.

Расчетная годовая норма расхода группы инструмента на планируемый год

Q = B     Mч = 5,5×0,51 = 2,8 тыс. руб.

Определяем резерв инструмента в размере 15 % расчетной годовой нормы расхода

0,42 тыс. руб.

Годовая заявочная потребность с учетом резерва и тактического остатка инструмента

2,8 + 0,42 - 0,5 = 2,72 тыс. руб.

Приложение 2

ПРИМЕР РАСЧЕТА ПОТРЕБНОСТИ В ШТАНГЕНЦИРКУЛЯХ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ КОЛИЧЕСТВА МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО ОБОРУДОВАНИЯ

Исходные данные для расчета.

Типы и количество станков, шт.

токарные.............................................. 25

расточные............................................ 20

сверлильные........................................ 18

круглошлифовальные......................... 10

фрезерные............................................ 8

строгальные......................................... 3

протяжные........................................... 1

Суммарное количество станков

То = 25 + 20 + 18 + 10 + 8 + 3 + 1 = 85 шт.

