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2. Tablice wytycznych i normatywów dla normowania robót wykonywanych na tokar-
kach produkcyjnych i uniwersalnych

Tablica A-l. Wytyczne do obH«3ania czasów głównych na lekarkach

Szkice

a) Przelotowe

| -~j—t *
Q

• — L ^ - %

*

•

b) Nieprzelotowe

1
r*1 • Ł *

•i ~T_ir.iZ

i

Toezenic 2cwnętraic

n

Wytyczne robocze

;i = 318

podiużnu

Ibróbku zgrubna

i'

Dopuszczalna głębokość ,<;, mm

JsL
ł

*

Przedmiot

Materia!
ostrza

Dopusz-
czalna
gięb. g

sztywny

SS, WSp
prócz SIO

pełny
naddatek

SIO

<7-S

Dobieg li i wybieg /„

Głębokość s

h\-ty, przy ;

It przy J

h przy >.

Ii przy >

It+L przy >

: = 45n

: = 45°

= 70°

= 90"

: = 90°

1

2,5

1,5

1,0

0,5

1

2

3,5

3

1,5

0,5

1

4

7

5

2,5

1,0

1,5

Posuw p, mm/obr

nieszlywny

SS i WSp

<3-4

8

12

10

4.5

1,5

2

12

17

14

7

2

3

15

20

17

9

2

3

tablica A-10 i A-ll

Grupa
materia łowti

Tablica

Szybkość v, m/min

Stale
i stopy At

Żeliwo
szare

Tworzywa
sztuczne

A-14 i A-15 A-16

Żeliw
ciitglK

i stopy

o
ve
Cu

A-17
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Tablica A-l (cd).

c) Nieprzelotowe
do odsądzenia

Współczynnik materiału i rodzaju noża

prosty
Bocian
prosty

Bocian
wygięty

Seany
odsadzonti

Ostrze ze stali szybkotnącej SW18

1,0 0,85 0,65 0,6 0,65

Ostrze z węglików spiekanych (WSp)

S0,i
Sio
S20
S2S
S30
S40
U20

H05
H10
H20
H40
U20

1,0
0,75
o.so
o,*
0,45
0,50

1.0
0,1)
0,65
0,7
0,55
0,4
0,45

1,15
1,1
1,0
0.8
O.S

1,05
1,0
0,9
0,7
0,7

0,85
0.75
0,55
0,6
0,45
0.35
0,4

0,35
0,85
0,75
0.6
OJ,

0,85
0,75
0,60
0,6
0,45
0,35
0,4

0,9
o.s
0,6
0,«
0,5
0,35
0,4

0.75
0,7
0,65
0,5 |
0,5

0,8
0,8
0,7
0,55
0,55

Wartości współczynnika K^ orientacyjne

Wa!ki wiotkie

Stosunek. LID
Wspótcz. KL

do 12 I 15
1,0 0,85

20
0,75

50
0,55

80
0,35

Sprawdzenie wy trzy małości trzonka noża:

przy normalnym wysięgu — wg rys. A/4
przy wysięgu wt = 2//dopuszcza się sity o 25% mniejsze

Sprawdzenie mocy obrabiarki

wg rys. A/5 z pomocą rys. A/4

d) Nieprzelotowe pod
odsądzenie

c) Nieprzelotowe pod
odsądzenie

f) Nieprzelotowe z planu-
jącym wyprowadzeniem

\

6 Normowanie czasu
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Tablica A-2. Wytyczne do obliczania czasów gfównych na tokarkach
Wytyczne niliocze

L

Toczenie ze wietrzne podłużne

ii) 1'riclolnwc [Obróbka wykinic/iijncaI

Głębokość skrawania g, mm
0,5-2 mm od średnicy

Dobieg Jd i wybieg lw i nn próbny wińr

pray « ^ 4i-70°
przy Jt - W

Uo 1 1-2

0,5

1,0
3,0

/„ — 5-10 mm, zoleżnii! od narzędziu

Ilość przejść i„ i próbnych wiórów i.

b) Nieprzelotowi!
Klasa tliikiadności wg ISA. chropowatości

11 V4

V7
Posuw ;j, nim/obr

tablica A-13
v, m/m i n

c) Z planującym wy pro wnd zenit ni
bej zmiany H

_ ^

lĄĄtykH*

d) Z dużymi posuwami

rn

Grupu
materiałowa

[Stal* i stopy M I Żeliwo siarc
|T

Żeliwa ig
i stopy Cu

| A-l-t i A-13
Współczynnik materruln i rod/ajn noin

p r z y 11- T.• • •. •-: I • t? 1;- 0 , 2 5

Ostrze 70 stali szybko I miccj SW18

2 dużymi posuwami nożem Kolcsowa

POEtlW

Szybko^

T n C « n i C |

p -

tali

Posuw p —

• tiibl. A-IB
• lubi. A-IS)

hnrlownncj

t:ibl. A-20

Szybkość ti - tabl. A-21
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Tablica A-3. Wytyczne do obliczania czasów głównych na tokarkach

83

Szkice
Wytyczne robocze

tip D

a) Przelotowe
Toczenia poprzeczne (planowanie)

Obróbka

UuptisrczalriJl głębokość jf, mm

Grupa
materiałowa

Tablica

jak

jak

przy

przy

loczeniu podłużnym: tsbl, A-1

Dobies U i wybieg l„

toczeniu podłużnym; tnbl. A-1

Posuw p, mm/obr

lahlice A-10 i A-ll

Szybkość t\ ni/min

Stale i stopy
Al

A- 14 i A-1S

Żeliwo szare
tworzywa szluci.

A-ir.

Żeliwa ciągi,
i stopy Cu

A-17

Współczynnik MiattriJłLJ i HHL/,HL1 noża A'̂

obrabiany

S, Zs
t
Sss, ż

MiUi-TI-ii

ostrza

SS, SIO, H20
SZO, S25
H40, U20
S30
S40, U20
S03, H05, HIO

ćfaieraki proste

łdzierak
wygięty

1.3
i,o
1,0
0,8
0,6
[.4

1,05
0,80
O,BS
0,65
0,50
1,15

D, = 0

1,0
0,75
0,8
0,6
0,45
1,1

0,75
0,55
0,60
0,45
0 3 5

0,9
0,7
0,7
0,55
0.40
1,0

0,7
0,55
0,55
0,40
0,30
0,3

'dzisrak baany

1.6
1,2
1,3
0,95
0,7
1,75

1,20
0,9
1.0
0,7
0,55
1.3

b) Nieprzelotowe enic wycrzymalośei trzonka noża

11 J

r>s. A/4

Sorawilzenie mocy obrabiarki ftr,

we rys. A/5 J. pomocn rys. A/4

c) Próboym wiórem

| Obróbka wykańcHijacn |

0,5 —Z mm, zależnie od średnic D1 i

Dobieg /j, wybieg (,, i na próbny wiór (,

— jak przy toczeniu podłużnym: tabl. A-2
Ilość pizejsć i. i pn>l.!jivi:!i wiórów f.,

dla II klasy ISA V4~V6 f. ^ 1 f, ^
Posuw p, mm/obr

tablica A-13

SiybkoSd o, rp/min

wg tablic i współczynnika A'.v dln obróbki zgrubnej
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Tablica A-4. Wytyczne do obliczania cznsuw słownych na tokarkach

Szkice
Wytyczne robocze

f,--A. „=318
D

Toczenie wewnętrzne [wytaczanie)

Obróbka zgrubna

Głębokość skrawania g, mm

a) Przelotowe podłużne wy-
laczakiem

sz +

U - -Ł

Dla. noży

suportowyeh jednolitych

suportow. z węgl. spiek.

oprawkowych jednolitych

opiawkow. z węgl. spiek.

10x10

12 X12

8x8

12x1216x16

8x8

25X25

12x12

20x20

> 5

w sztyw-
nych

drągach

Dobieg /j i wybieg lw

b) Przelotowe podłużne no-
żem oprawkowym

m-. -.,
+ S

u

Głębokość g

/u-h/„. przy K = 605

ii przy x = 60"

przy x — 95°

2,0

0,5

3,5

2,5

1,0

5,0

3,5

1,5

7,0 9,0

5,0

2,0 2,0

Posuw p, mm/obr

Dla noży suportowyeh — tab). A-12

Dla noży oprawkowych w sztywnycli drągach jak dla to-
czenia zewnętrznego — tabl. A-10
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Tablica A-4 (cd.)

c) Nieprzelotowe podłużne
z planującym wyprowa-
dzeniem bez zmiany n

i- ̂
•

r /f

i

1
- ł

i

D:
ł *

^ U
i-/*fj tui t-i>

d) Nieprzelotowe poprzeczne

- * ~

Szybkość v m/min

Grupa
materiałowa

Tablica

Stale
i stopy Al

A-I4iA-15

Żeliwa szare
Tworzywa
sztuczne

A-16

Żeliwa
ciągi i we

i stopy Cu

A-17

Współczynnik maleriaki i rodzaju noża JL.%-

Kątowy prosty
onrawkowy

A.
Wijtazzok prostoliniowy

Wytaaałt wpiciosty

Materia!
ostrza

przy obróbce otworów 0 75-500 mm
stal

S03, HIO
SW18.S10, H20
S20, S25
S30
U20

i."
0,9
0,7
0,55
0,45

żeliwo stal żeliwo

1,0
0,9

0,7

0,85
0,75
0,6
0,45
0,4

0,75
0,7

0,55

przy otworach małych (i < 75 mm wartości Ku ••: 0,9

Obróbka wykańczająca

Głębokość skrawania g, mm

0,5-2 nim, zależnie od średnicy i noża

Dobieg ii

jak pr2y

, wybieg !v i na próbny wiór If

toczeniu podłużnym — tabl, A-2

Ilość przejść ;„, i próbnych wiórów f,

jak przy toczeniu podłużnym — labl. A-2

Posuw p, mm/obr

tablica A-13

Szybkość v, m/min

wg tablic i współczynników K$ dla obróbki zgrubnej
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Tablica A-5. Wyfytztie do obliczania czasów głównych na tokarkach

Lp. Szkice ,,-

Wytyczne robocze

JL , , = 31

a) Watka b) Rury
Przecinanie przelotowe

Dobieg h i wybieg /„ mm

t\
ręczny

mechaniczny

1-3 mm,

POSLI w p,

Szybkość

zależnie od 0 i)

mm/obr

tabl. A-22

u, m/min

tablica A-23

Wcinanie hs/taltowc
Dobieg /j mm

LSbŁ
= 0,5-2 mm, zależnie od 0 D i B

Posuw p, mm/obr

ta Wica A-24

Szybkoić u, m/min

tablic;i A-25

Pod tuczą nie rowków

Czas wykonania t„= tv+tp

L-l

b) wewnętrznych

a zewnętrzne
wewnętrzne

tabl. A-37

na zmianę narzędzia i ustawianie na
wymiar długościowy dodać czasy /,

wg tabl. A-45

a) zewnętrznych Fazowanie (załamywanie krawędzi)
Czas wykonania / w = 1,,+tp

1=1 I L_ C *

b) wewnętrznych

tablica A-36

na zmianę narzędzia dodać czas t„

wg tabl. A-łS
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Tablica A-6. Wytyczne do obliczania czasów głównych na tokarkach

Lp. Szkice

Wytyczne robocze

ts= - - + -• i, J; = 318 - - , B, = 2n

(p«iiiii>«;iJiii: nożem z posuwem od śruby pociągowej

a) Przelotowe
zewnętrzne

b) Przelotowo
wewnętrzne

c) Nieprzelotowe

Obróbka przelolowii I

Dobieg tć i wybieg /„,

nóż
nóż

(SS) li+lm*"
(WSp) /„+/„ =

Ilość przejść zgrubnych

nóż (SS)
nóż (WSp)

Szybkość v

nóż (SS)
nóż (WSp)

(3^) h
(10-15) h

t, i wykańczających iw

- tabl.
•• lab l .

, m/min

- tabl.
- tabl.

A-26
A-27

A-26
A-27

I Obróbka nieprzelotowa

Dubieg /j i wybieg /„

j -!-/„.= 3/i

Ilość przejść zgrubnych i, i wykańczających %

nóż (SS) - tabl. A-2G
nóż (WSp) - tabl. A-27

Szybkość v, m/min

nóż (SS) - labl, A-26

nóż (WSp) - tabl. A-27

z zastrzeżeniem, że
» < "mai

j f e -

Prędkość
obrotowa

Km

1 A 2 / i 3 /i

35

100

70 105

200 ; 300

odsuwanie noża

normalne, ręczne

mec]] aniczne,
szybkie

/„ — szerokość podcięcia dla wybiegu narzędzia
w mm
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a) Przelotowe

b) Nieprzelotowe

M

Tablica A-6 (cd.)

ie gntotmmikien

Ilość gwintowników oniz dobici; /a i wybieg /„

Otwór

Ilość
gwin-
towni-
ków

Dobicjj
wybieg

Gwintowanie

wstępne wykań-
czające

Przelotowy, r I
krótki

Przelotowy,
(flagi
/> 1,2 D

Ślepy bez
wybiegu

Ślepy z wy-
biegiem

(10-12) h

(4-6) h

(7-8) h

(7-B> ft

(4-6) A

Szybkość w, m/min

tablica A-29


