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В настоящее время известно несколько различных методов расчета 
припусков на механическую обработку, отличающихся степенью детали­
зации расчетов, методиками определения и элементным составом припус­
ка. К основным из них можно отнести опытно-статистический метод, рас- 
чегно-апалнтический и метод расчета припусков в соответствии с прави­
лами размерного анализа. Дело в том, что к различным по точности опера­
циям механической обработки предъявляются и различные требования к 
физико-механическим свойствам поверхностного слоя. Поэтому на пред­
варительных этапах обработки требуется удалить только следы предшест­
вующей обработки (Rz), на чистовых же операциях необходимо удалить в 
дополнение к этому и дефектный слой материала (h), образовавшийся в 
результате выполнения предшесзвующей операции или перехода. Тогда в 
первом случае величину минимально необходимого припуска можно оп- 
реііелнть по формуле

Zmin=Rz.
Если необходимо удалить не только образовавшуюся шероховатость, 

но и дефектный слой, Zmin определяется из выражения
Zmin=Rz-i-h .

Удаление дефектного слоя обязательно только в двух случаях;при чер­
новой обработке отливок и поковок по «корке» и при окончательной обра­
ботке, когда качество поверхностного слоя оговоренотехническими зребо- 
ваниями чертежа.

В данной работе были решены следующие задачи:
опытно-статистическим и расчетно-аналитическим методом опре­

делены величины припусков на обработку для различных интервалов раз­
меров заготовок цилиндрической формы, получаемых методами лизья, 
ш гамповки. свободной ковки;

по полученным данным построены графики распределения при­
пуска в зависимости от количества стадий обработки детали;

выполнен анализ полученных результатов, позволивший выявить 
зависимость распределения припусков по этапам обработки;

определены факторы, влияющие на характер распределения при­
пусков по этапам обработки;

рассмотрен метод определения припусков на механическую обра­
ботку по правилам размерного анализа технологического процесса.
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