1. Normowanie czasu robdét na tokarkach

Tablica A-7. Wylyczne do obliczania czasow glownyeh na tokarkach
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| L=telgtly
|
2 Gwintowanie glowka gwinciarskg
Przelotowe:
: L= I5la+1s s Sl

Nieprzelotowe:

nh
Dobieg I, i wybieg I,

la=(2-3)h

litly= (3-5) h

Ilos¢ przejse i

L=I+1;
. 3
= \
-+ 2_.,7._
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-':._;.._I‘ tld

i=1

dla D< M16+2

i=2 dla D> M16x2

Szybko$é v, m/min

tablica A-29
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Tablica A-7 (cd.)

Wytyczne robocze

Szkice n— 318"
b

Gwintowanie glowica nozowa metodg wichrowa

p=100 002 , _ L
DD, b

n — predkosé obrotowa przedmiotu

Dobieg I, i wybieg I,

Litlhe= 02D h

Posuw p., mm/ostrze

tablica A-28

Szybkosé », m/min

tablica A-28

Charakterystyka glowicy

Rodzaj Srednica osadzenia Ilo$¢ ostrzy
gwintu ostrzy nozy D, z
|
Zewngelrzny (1,4-1,6) D 2-4

Wewnetrzny (0,5-0,55) D 1
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Tablica A-7 (cd.)

Lp.

Szkice

Wylyczne robocze

n=318 %
D

Nacinanie gwintéw nozem z ostrzem z weglikéw spiekanych,
w cyklu automatycznym

6
L =

0t [fo-
Y

a) Z posuwem od begbna krzywkowego (rys. a)
f, = H"',_" (fl=+i\r)
nh

Skok krzywki — H, > L, mm

przyspieszenia nawrotu m= 1,3-14
(wedlug wybranej krzywki)

Wspolcz.

b) Z posuwem od S$ruby pociagowej z niezaleina
szybkodcia nawrotu (od wlasnego napedu)

I, = (—L_ <= = ) (i.+iy)
nh Py

Rozwinlecle plasrcra byboa
kraywkowego

Weornik ruchy
powrotaegy  /

Wrernik ruchy

lg*ly=4h

Minutowa predko§é nawrotu
Puy = 2500-3000 mm/min (stala dla danej obrabiarki)

¢) Z posuwem od $ruby pociggowej i hydraulicznego
urzadzenia kopiowego (rys. b)

:,=(L g b ){:;Hw)

nh n;h

Predkodé obrotowa nawrotu n;=2n

Predkoéé obrotowa n ruchu roboczego musi spelniaé
warunek

n< Py COS &%

h

Kat skretu suportu 45°
hydraulicznego «

Predkodé przesuwu
ttoka suportu
Pey (mm/min)

P COS &

TNo$é przejsé i- i, i szybkos¢ v

tablica A-27

Dobieg I, i wybieg /.

Litle= 4h
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Tablica A-8. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na fokarkach
Lp. i Szkice Wytyczne robocze
1 Radelkowanie podluzne
a) Nieprzelotowe L .
1, = - i
np
Przecietne wymiary rolki mm
d=16-20 b= 8-10
Posuw (mechaniczny) p, mm/obr
tablica A-38
Szybkosé », m/min
, tablica A-39
b) Przelotowe
i Hodé¢ przejsc §
B —— e lae o locn |
N B 7 Podziatka | 05 | 06 | 08 | 10 | 1.2-16
| g [ | l |
! i SN N e e
| : i | 24 | 3-5 | 46 { 57 | 5-7
| Cykl pracy ; . | u
| ————— e ———— ey ————— e
\ L=t i zalezne od twardosci materialu i sztywnosci
|
2 Radelkowanie weinowe

Ny

f‘.—_ —_n

n

gdzie n, — ilo¢ obrotéw roboczych w okresie wci-
nania

Posuw wcinowy reczny

—-_

wystarcza n, = 25-50 obrotéw roboczych zalez-
nie od twardodci materialu i sztywnosci

Szybkosé », m/min

tablica A-39
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Tablica A-8 (cd.)

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze

a) Nawiertakiem

g

L=irig

b) Wiertlem i poglebinczem
do nakietkow

Nakielkowanie

Obrobka z posuwem recznym (z konika)

Przecietny czas wykonania f,, min

tablica A-30

ewentualnic doda¢ czas 1, na zmian¢ narzedzia
i predkosci obrotowej oraz na przesuw i odsunigcie
konika - tabl. A-45

Szybkosc », m/min

o= 8-15 m/min

Uwaga. Dlugosé ! otworu nakietka wynika z przy-
jetej wielkosci nakietka




Wiercenie w pelnym materiale

94 A. Tokarki
Tablica A-9. Wylyczne do obliczanin czaséw gléwnych na tokarkach
( Wylyczne robocze
Lp. | Szkice 1, i
Il f np : D
1 ! a) Nieprzelotowe
|
[

Dobieg I, i wybieg 1,

nieprzelotowe [y = 0,3 D

SO (.
wiercenie 1 elotowe

il = 0,3 D4-(1-2) mm

L=ty

b) Przelotowe

V0

Ry
V10000

1—-——: —

L=ltigtly

Posuw p mm/obr (rgczny) i szybko$é » m/min

tablica A-31

a) Nieprzelotowe Wiercenie widrne (powiercanie)

| . Dobieg /1, i wybieg 1,

) :
70
7 5
i - '
A B f coviimeils nieprzelotowe J; = 0,2 D
i:;_- d przelotowe /;+1,=0,2D+(152) mm
L={414

Posuw p mm/fobr (reczny) i szybko$é » m/min

L={tlgely

tablica A-32
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Tablica A-9 (cd.)

Wytyczne robocze

Lp. Szkice
PR n=318-2
np D
3 ‘ Rozwiercanie zgrubne
' Dobieg 1, i I,
; . nie towe [, =
e h b przelotowe [, = 1 mm
przelotowely -1, =2--3mm
o L
LLSALAES A “4‘?1
) —7
e T = -t s
A e =g - o i
T AL
YR vl
p-— -'rd
o=, -
Le=itly

Posuw p mm/obr (reczny) i szybkosé » m/min

tablica A-33

a) Nieprzelotowe

Rozwiercanie wykanczajace

Dobieg Iy i wybicg /,

L=ttlgHy

i . nieprzelotowe [, =
rozwiercanie 2P lo =1 mm
przelotowe

liy+l,= 0,7 D + 10 mm

Posuw p mm/obr (reczny) i szybko$¢ » m/min

tablice A-34 i A-35
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Tablica A-10. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym tm.:zenin zewne¢lrznym podh_u':nym i poprzecznym')
(przy stosowaniu nozy z plytkami z weglikow spiekanych posuwy ograniczone wytrzymaloSeig
plytki na zginanie, patrz tabl. A-11)

q}:ggg‘ Srednica przedmiotu D, mm

skrawa- :
nia Tl i |
gomm | <18 | 19-30 ‘ 31-50 | 51-80 | 81-120 | 121-180
I

181-260‘261-350‘ > 360

[ 1
1

04-0,8| 0,6-1,2 | 1,0-1,6 | 1,3-18 | 14-20 | 1,420 | —

|

| i | |
| II
|

<5 |do02s/02:05

< B ‘ — “ 0,3-0,6 | 0,5-1,0  0,7-1,3 1 1.1-1,6 | 1,3-1,8 | 1,4-20 : 1,4-20
- | | e} — == '1:_.___
< 15 T [ ‘ — - l 0,5-1,0 | 0,8-1,2 [ 1,0-14 1,2-1,8 ‘ 1,4-2,0

|

Uwagi:

1) Przy toczeniu poprzecznym posuwy wybieraé mnicjsze o ok. 25%]

2) Wicksze wartodei graniczne stosowaé dlu mickkich materialdw i prey mnicjszych gigbokosciach g, maiejsze dia
materialéw twardych (np. stale 55,65, Zeliwo Z1 30},

3) Dllll przedmiotéw polsziywnych (rys. A/3) lub przy skrawaniu powierzehni przerywanei, posuwy zmnigjszué do
polowy.

»

Tablica A-11. Dopuszezalne wielkosei posuwdw p (mm/obr) przy toczeniu zewnglrznym nozami
zdzierakami i nozami bocznymi nakladanymi plytkami z weglikow spickanych (ze wzgledu na
wytrzymalosci plytek na zginanie)

Gatu-
nek
plytki
Z weg-
likdw | — =T —

spicka- ) w 20%x20 | 25x25 . p )
ﬁych 1010 | 12212 | 16%16 16%25 | 20%32 25x40 | 3250 ! 40«63

Przekrdj trzonka noza

| | |
510 0,1-0,2 |0,15-0,25| 0,2-0,3 |0,35-0,45|0,55-0,8 | 0,7-1,0 | 0,9-1,2 ‘ 1,0-1,3

520

- ~ | 02-03 [025-04 | 0,4-0,55|0,65-1,0 | 0,8-1,25| 1,0-1,5 ! 1,5-2,0
e |— | 2 i M
Sib - — 10305 | 05-065(075-1,20 1,0-1,5 | 1,2-1,8 | 2-27
HO [0 on al ' =

Hio 02503 | 04-045| 05-0,6 | 08-095| 1,6-1,8 | 1,922 | 2226 ! 3,0-3,8

Uwagi:

1) Wicksze wartodel dotyezy stall o malej wylrzymalodel i 2eliwa o malej twardoscl, mniejsze wartodel — stali i 2e-
liwn o duze] wytrzymalofci czy twardodel,

2) Noze bociany o przekroju trzonka = 25 40 dop ja posuwy maksymalne jok din przekroju 25x 40,
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Tablica A-12. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu nozami suportowymi (wielkosé po-
suwu ograniczona sziywnoscig samego noza)

Srednica czede cylindrycznej wytaczaka wysicg (d - w.) w mm
—_— | —— =
@ 10 350| ¢ % i « 80| 220 325x 125 532 | 340 %
Gigbokose | 710730 712 60| = 16805 20:100| 825 x125] 032 160] 840200
skrawania Wymiary trzonka noza
g —————— 4 - — - - —_— -
mm .
1212 | lﬁxlﬁ, 20%20 | 25%25 | 32432 | 4040 | 5050
- —— - e ——— e _—I__ — ——
Posuwy p, mm/fobr
| { stal 0,05—0,08:0,{}6~0.1050.08-0,20]0.15—0.40|0.25-0,70i 0,50-1,0 | -
T zeliwo I o j___ DO, e Tl
{ stopy Cu, Al 0,08-0,12 1 0,12-0,20 0.25«0,40:'0,50-0,80'0.9D—I,50 - —
| sal — 0,05-0,08|0,08-0,120,10-0,25 | 0,15-0,40 | 0,20-0,50| 0,25-0,60
| eliwo 0,05-0,08 | 0,08-0,12| 0,15-0,25 |0,30-0,50 | 0,50-0,80 | 0,90-1.20| —
'stopyCu,A[ » t) !v_n .‘ n"l‘-"l |t ¥ |- ]
?} stal — |~ 0,050,08 006-0,10]008-020|0,12-0,300,13-040
1 — sl enastm el VatismTedis] et el S i
. zeliwo i - | ! | b
I stopy Cu, Al — < 0,08 |0,08-0,12 0,]5-—0,25|{),25—0,50|{),50-0,70i0.60-l.00
Uwagi:
1) Wigksze wartodci graniczne stosowad dla materialéw bardziej migkkich od stali 45 czy Zeliwn Z1 22, mniejsze —
dln materialéw twardszych od wskazanych.
2) Dla noiy oprawkowych w sztywnych drggach — posuwy jak dln toczenin zewnetrznego.

Tablica A-13. Posuwy p (mm/obr) przy toczeniu wykanczajacym nozem o promieniu wierzcholka

r=1 mm
Obrabi_nny Materiat | Klasa chropowato$ci obrobki wg PN
material ! oslrza noza 74 V5 —~6 ‘ 77
t i |

stal Ry, < 65 | Ss ~ 04-035 | 03-020 | 0,15-008 | 0,10-0,05
SHaERywe Enezee. | XWEp 0,504 | 035030 | 025020  0,15-0,1
stal R, > 75, zeliwo, stopy mie- | o« Rl
dzi i aluminium 0,5-0,4 0,4-0,25 0,2-0,15 0,15-0,1
stal zaroodporna L _0.?;5—0,25 | 6,2-0—0,15 < 0,10 -

przy r= 0,5 mm posuwy zmniejszyé o '/; wartodci tablicowych

Uwagi:
1) Wybrane wielkodei posuwdw muszg byé zawsze mniejsze: ‘ 5 "
a) od posunibw&df&uszcxalnych przy toczeniu zewnetrznym dla danej érednicy przedmiotu (biorge g <% 5 mm —
patrz tabl, A-10).
b) przy toczeniu nozami naklndanymi plytkami z weglikdw spickanych — od posuwdw, ustalonych ze wagledu
na wytrzymalodé plytki (tabl. A-11), .
) prgir xy}g;‘mnlu otworéw — od posuwéw dop Inych dla d wytaczadla (biorac ¢ <2 mm —
tabl. A-12).
2) Mniejsze wartodel graniczie stosowaé dla mniejszych szybkodei 1 dla migkszych materinfow.
3) Zastosowanie:
74 — pormalne wykodcrenic z tolerancia warsztatowa, 5
75 — wykonczenie pod szlifowanie, $rednio dokladne w klasie 10-11 ISA,
76 — wykofezenie dokladne w klasie 8-9 1SA,
77 — wykofiezenie burdzo dokladne w klasie 7 ISA.
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