
























































































































































































































































































































































































































ШЕРОХОВАТОСТЬ ПОВЕРХНОСТИ РЕКОМЕНДУЕМЫЙ ДИАМЕТР СВЕРЛА 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ РАЗМЕРА РЕЗЬБЫ

Теоретическое значение шероховатости поверхности прямо пропорционально подаче 
и обратно пропорционально радиусу при вершине инструмента, вычисляется по формуле:

Из формулы видно, что теория согласуется с реальным опытом обработки, именно подача 
в значительной степени влияет на шероховатость поверхности 

Увеличение радиуса при вершине инструмента также может быть применено 
как метод достижения требуемой чистоты поверхности
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Методика расчета Методика расчета (график)

Варианты обзначения

ОписаниеВид

Метод обработки безразличен 
для разработчика чертежа

Деталь изготавливается методом удаления 
слоя материала

Поверхность должна быть изготовлена 
без удаления слоя материала или не должна 

обрабатываться (находится в состоянии поставки)

Деталь изготавливается методом удаления слоя 
материала и находиться в указанных пределах

Метод обработки безразличен 
для разработчика чертежа

Деталь изготавливается методом 
удаления слоя материала

Поверхность должна быть изготовлена 
без удаления слоя материала или не должна 

обрабатываться (находится в состоянии поставки)

Шероховатость обеспечивается методом удаления 
верхнего слоя материала, чистота поверхности 

должна находиться в пределах указанных значений

Метод обработки безразличен 
для разработчика чертежа

Поверхность должна быть изготовлена 
без удаления слоя материала или не должна 

обрабатываться (находится в состоянии поставки)

Деталь изготавливается методом удаления 
слоя материала, чистота поверхности должна 
находиться в пределах указанных значений

Метод обработки безразличен 
для разработчика чертежа
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Вычисляется среднее арифметическое 
отклонение профиля на базовой длине

Предпочтительный и наиболее часто 
используемый параметр, наиболее 
информативен и обеспечен надежными 
средствами измерений

Единица измерения — микрометр (мкм)

Вычисляется как сумма двух наибольших 
отклонений относительно средней линии 
поверхности на базовой длине

Единица измерения — микрометр (мкм)

Параметр Rz применяют при нормировании 
небольших неровностей (диапазон от 0,025 
до 0,1 мкм) и на малых по размерам поверх-
ностях, где практически невозможно приме-
нить ощупывающие приборы, а также при 
нормировании требований к большим 
(грубым) поверхностным неровностям 
(диапазон от 10 до 1600 мкм)

Максимальное значение 
Rz по группам чистоты

Максимальное значение 
RzJIS по группам чистоты

Среднее арифметическое 
Ra по группам чистоты

Базовая длина (мм)
Устаревшее 

обозначение

*Пожалуйста, старайтесь не использовать значения уровней в (скобках) без крайней необходимости

Размер 
резьбы

Размер 
резьбы

Размер 
резьбы

Диаметр 
сверла

Шаг 
(мм)

Диаметр 
сверла

Шаг 
TPI*

Диаметр 
сверла

Шаг 
TPI*

Rc - коническая дюймовая (трубная) резьбаUNF Американская дюймовая резьбаМ - метрическая резьба (основной шаг)

D - дюймовая (трубная) резьба

NPT – коническая дюймовая резьба с углом профиля 60°

NPTF – герметичн. дюймовая резьба с углом профиля 60°

UNC Американская дюйм. резьба с крупным шагом

Диаметр сверла = диаметр метчика – шаг

TPI = количество ниток на дюйм

Расчетная шероховатость

fn: скорость подачи (мм/об), r: радиус при вершине (мм)

Zp1, Zp2, Zp3, Zp4, Zp5 — 
5 максимальных высот неровностей

Zv1, Zv2, Zv3, Zv4, Zv5 — 
5 максимальных глубин неровностей 
на одном стандартизованном 
участке поверхности

М – метр. резьба (основн. шаг) бесстружечн. метчики

Деталь изготавливается методом удаления 
слоя материала, чистота поверхности должна 
находиться в пределах указанных значений
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СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА МАРОК 

МЕТАЛЛОВ ПО СТРАНАМ МИРА

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА МАРОК 

МЕТАЛЛОВ ПО СТРАНАМ МИРА
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СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА МАРОК 

МЕТАЛЛОВ ПО СТРАНАМ МИРА

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СПЛАВОВ 

ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ, С ПОКРЫТИЕМ CVD
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Группа КодГруппа Код

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СПЛАВОВ 

ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ, БЕЗ ПОКРЫТИЯ

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СПЛАВОВ 

ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ, С ПОКРЫТИЕМ PVD
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Группа Код Группа Код

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СПЛАВОВ 

ДЛЯ ФРЕЗЕРНОЙ ОБРАБОТКИ, С ПОКРЫТИЕМ CVD

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СПЛАВОВ 

ДЛЯ ФРЕЗЕРНОЙ ОБРАБОТКИ, С ПОКРЫТИЕМ PVD
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Тонкое 
точение

Чистовое, 
легкое 

точение

Чистовое 
точение

Чистовое, 
легкое точение 

(геометрия 
Wiper)

Получистовое 
точение

Получистовое, 
черновое 
точение

Тяжелое 
черновое 
точение

Чистовое, 
легкое 

точение

Получистовое 
точение

Тяжелое 
черновое 
точение

Чист. точение

Получистовое 
точение

Тяжелое 
черновое 
точение

Точение 
цветных 
сплавов

Чистовое 
точение

Получистовое 
точение

Группа Код Группа Код

Точение цветных 
сплавов

Точение 
с высокими 
подачами 
и малой 
глубиной 
прохода

Точение 
цветных 
сплавов

Микро-
обработка

Чистовое 
точение

Получистовое 
точение

Тонкое 
точение

Чистовое 
точение

Чистовое, 
легкое 

точение

Получистовое 
точение

Чистовое 
точение

Получистовое 
точение

Чистовое /
получистовое 

точение

Токарная 
обработка 

чугуна

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СТРУЖКОЛОМОВ 

НЕГАТИВНЫХ ПЛАСТИН

СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА СТРУЖКОЛОМОВ 

ПОЗИТИВНЫХ ПЛАСТИН

Чист. / получист.
точение
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