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Tablica A-7. Wytyczne do obliczania czasów głównych na tokarkach

Lp. Szkice
Wytyczne robocze

ii = 318 |

a) Nieprzelotowe

!

ł
" H

L «

.(Mit

4-T—..

W/,
1

Gwintowanie narzynką okrągłą

ith

Dnbicg /j i wybieg lv

L-Hi

(2-3) h

- f3-S)A

b) Przelotowe
Szybkość v. m/min

tablica

kość obrotowa powrotu

= n lub In

Gwintowanie główką gwinciarską

Przelotowe:
L = LkLddm

Nieprzelotowe:

L - /-! /„

„h
Dobieg ta i wybieg /„

/,; = (2-3) h

U+tm=(3-S) h

Ilość przejść i

dla D<M16<2

j-= 2 dla D > M16x2

Szybkość v, m/min

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

Lp. Szkice
Wytyczne robocze

» = 318 "

Gwintowanie głowicą no/ową metodą wichrową

•cy
1

-Ł 1

nli

n — prędkość obrotowa przedmiotu

Dobieg /j i wybieg /„

Posuw p:, mm/ostrze

tablica A-28

S/.ybkoić v, m/min

tablica A-28

Charakteryslykii głowicy

Rodzaj
gwintu

Zewnętrzny

Wewnętrzny

Średnica osadzenia
ostrzy noży Do

(1,4-] ,6) D

(0,5-0,55) D

Ilość ostrzy
2

2-4

1
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Tablica A-7 (cd.)

Szkice
Wytyczne robocze

n = 318 -
D

Nacinanie gwintów nożem z ostrzem z węglików .spiekanych,
w cyklu automatycznym

a) Z posuwem od bębna krzywkowego (rys. a)

nh
Skok krzywki — H, > i , nim

Wspólcz. przyspieszenia nawrotu ni =1,3-1,4
(wedhig wybranej krzywki)

b) Z posuwem od śrttby pociągowej z niezależną
szybkością nawrotu (od wiasnego napędu)

p„,

Minutowa prędkość nawrotu
2500-3000 mm/min (stalą dla danej obrabiarki)

c) Z posuwem od śruby pociągowej i hydraulicznego
urządzenia kopiowego (rys. b)

Prędkość obrotowa nawrotu tij = 2 w

Prędkość obrotowa JI ruchu roboczego musi spełniać
warunek

n < Pm cos ot

Kąt skrętu, suportu
li ydra u licznego et

Prędkość przesuwu
tłoka suportu

(mm/min)

pmi cos «

45 :

2DO0 , 2500

I
1400 [ 1750

60°

2000 2500

1000 1250

Ilość przejść i. iv, i szybkość v

tablica A-27

Dobieg /j i wybieg
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Tablica A-8. Wytyczne do obliczania c/asów głównych nn tokarkach

Lp. Szkice Wytyczne roboczo

a) Nieprzelotowe

«-—1 »'

i —

H
I i

Ł-f-| J

bj Przelotowe

Rii(lalkowanic podłużne

Przeciętne wymiary rolki mm

= 16-20 h •-•• S-10

Posuw (mechaniczny) />, mm/obr

tablica A-3S

Szybkość v, m/min

tablica A-39

Ilość przejść i

Podzialka 0,5 0,6

2-4 I 3-5

0,8 I 1,0 1,2-1,6

•4 6 5-7 5-7

i zależne od twardości materiału i sztywności

gdzie ;;„ - ilość obrotów roboczych w okresie wci-
nania

Posuw wcinowy ręczny

wystarcza »„= 25-50 obrotów roboczych zależ-
nie od twardości mnicrialu i sztywności

Szybkość v, m/min

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

Lp. Szkice Wytyczne robocze

a) Nawiertakiem

Nnkielkowanie

Obróbka z posuwem ręcznym (z konikaj

Przeciętny czas wykonania r„, min

lablica A-30

ewenluainic dodać czas tf na zmianę narzędzia
i prędkości obrotowej oraz na przesuw i odsunięcie

konika - liibl. A-45

b) Wiertłem i pogłębiacie m
do nakiełków

Szybkość v, m/min

Uwaga, Długość / otworu mikieika wynika z przy-
jętej wielkości nakietka
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Tablica A-9. Wytyczne do obliczaniu czasów gtównyeb na tokarkach

Lp, Szkice

Wytyczne robocze

LJ ni h t

a) Nieprzelotowe Wiercenie w pełnym materiale

Dobieg h i wybieg lw

—i —
L —

L-tH„

b) Przelotowe

nieprzelotowe /„ = 0,3 D
wiercenie —-przelotowe

0,3 D+(l+2) mm

'W/M
J,

1—(—*.
•—t— Posuw p nim/obr (ręczny) i szybkość v m/min

tablica A-31

a) Nieprzelotowe Wiercenie wtórne (powiercauic)

Dobieg tĄ i wybieg lw

powierecnie /, = 0,2
przelotowe -^2) mm

b) Przelotowe

Posuw p mm/obr (ręczny) i szybkość v m/min

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

Lp. Szkice
Wytyczne robocze

np

Kozwiercanie zgrubne

Dobieg !,, i jj,

nawiercanie- ' " = l m m

przelotowe/j -\-l„~2~3mm

Posuw p mm/obr (ręczny) i szybkość ii m/min

tablica A-33

a) Nieprzelolowe Rozwiorcanio wykańczające

Dobieg /j i wybieg /„.

nieprzelotowe !4 ~ 1 mm
przelotowe

/d+4.= 0,7 D + 10 mm

b) Przelotowe

Posuw p mm/obr (ręczny) i szybkość v m/min

tablice A-34 i A-1S
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Tablica A-IO. Posuwy p {mm/nbr) pr/.y /j>ruiMiym toczeniu zewnętrznym podłużnym i poprzecznym'}
(przy Stosowaniu noży z pljtkami •/. tręgHfc&fl spiekanych posuwy obrali i c/one wytrzymałością

płytki na zginanie, pni™ talii. A- l l )

Głębo-
kość

skrawa-
niu

£. nim

< 5

< 8

< 1 5

Średnica przedmiotu D, inni

<ia

do 0,25

19-30

0,2-0,5

-

-

31-50

0,4-0,8

0,3-0,6

-

51-80

0,6-1,2

0,5-1,0

—

81-120

1,0-1 fi

0,7-1 1

0,5-1,0

121-180

1,3-1,8

1,1-1,6

0,8-1,2

181-260

1,4-2,0

1,3-1,8

1.0-1,4

261-360

1,4-2,0

1 4-2,0

1,2-1,8

> 360

—

1,4-2,0

1,4-2,0

Uwiieii
U Pizy [ocleniu popfzetzoym posuwy wyblcrtić mnicjs/e ti ok. 25!'^.
2) Większe wartości graniczni: KotoWAĆ dla miękkich iiiatcriulóu1 i pr/y umiej szych głębokościach g, nuii^zu dln

rnatflrtaldw twardych (np. scalt 55,£i5h icliwo Zl -10).
3) Dln pr7edmiol<Hv ]łń!sKtywnvch (rys^ A/^} htb (tT£y skcjiwiuiEu powicrzchiłi przoiywtincj, posuwy zmcuejsiiit dn

Tablica A-1J, Dopuszczalne wiclkośd posuwów /) (mm/ofor) przy loczeiiiu zewnętrznym nożami
d i k i i niwami bocznymi nakładanymi płytkami z węglików spiekanych (ze względu na

wytrzymałości płytek mi zginanie)

Gatu-
nek

plylki
/. węg-
lików

spieka-
nych

SIO

S20
S25

S30
S40

H2O
HLO

Przekrój Irżonka noża

10x10

0,1-0,2

-

-

0,25-0,3

12x12

0,15-0,25

0,2-0,3

-

0,4-0,45

16X16

0.2-0.3

0,25-0,4

0,3-0,5

0,5-0,6

20x20
16x25

0,35-0,45

0,4-0,55

0,5-0,65

0,8-0,95

25X25
20X32

0,55-0,8

0,65-1,0

0,75-1,20

1,6-1,8

25X40

0,7-1,0

0,8-1,25

1,0-1,5

1,9-2,2

32 X 50

0,9-1,2

1,0-1,5

1,2-1,8

2,2-2,6

40x63

1,0-1,3

1,5-2,0

2-2,7

3,0-3,8

Uwagi:
1) Większe warloici dotyczą sinli o malej wylraymntośti i żeliwa o malej lwiirdośd, mniejsic wurlości - siali i U-

\\VJI o tluicj wylmytnalości czy twardości,
2) Noże bnciany o pmekroju tminka S 25x40 dupns«zaj;| posuwy maksymalne j;ik dln przekroju 25x40.
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Tablica A-12. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wyłączaniu nożami su port owy mi (wielkość po-
suwu egraafczsna sztywnością samcu" »oża)

Głębokość
skrawania

g
mm

2

5

Stal

żeliwo
slopy Cu, Al

stal

żeliwo
stopy Cu, Al

stal

żeliwo
stopy Cu, Al

Średnica części cylindrycznej wytaczaka wysięg Ui • »'=) w mm

0 10x50 0 12X60 a 16>.8O 0 20x100 025x125 -•32 160 0 40x200

Wymiary trzonka noża

12 ;•: 12 16x16 20x20 25x25 32x32 40 :40 50x50

Posuwy /;, mm/obr

0,05-0,08 ; 0,06-0,10

0,O8-O,i2|0,I2-O,20

-

0,05-0,08

—

0,05-0,08

0,08-0,12

—

<0,08

0,08-0,20(0,15-0,40

0,25-0,40

0,08-0,12

0,15-0,25

0,05-0,08

0,08-0,12

0,50-0,80

0,10-0,25

0,30-0,50

0,06-0,10

0,15-0,25

0,25-0,70

0,90-1,50

0,15-0,40

0,50-0,80

0,08-0,20

0,25-0,50

0,50-1,0

-

0,20-0,50

0,90-1,20

0,12-0,30

0,50-0,70

—

0,25-0,60

0,13-0,40

0,60-1,00

U wagi:
1) Większe wyności jjrtimcznc $iosow;ić dln materiałów bardzkj miękkich od stali 45 czy żcliwn Z! 21, mniejsze —

dla materiałów twardszych od wskazanych.
2) Dla noży Oprawkowych W sztywnych JI,;I:JL-1I •- posuwy jak dla toczenia zewnętrznego.

Tablica A-13. Posuwy p (mni/obr) przy toczeniu wykańczającym nożem o promieniu wierzchołka
i1 = 1 mm

Obrabiany
materiał

stal R,„ < 65
tworzywa sztuczne

Materia)
ostrza noża

SS

WSp

stal Rm > 75, żeliwo, stopy mie-
dzi i aluminium

stal żaroodporna

Klasa chropowatości obrńbki wg PN

. 4

0,4-0,35

0,5-0,4

0,5-0,4

0,35-0,25

V5

0,3 -0,20

0,35-0,30

0,4-0,25

0,20-0,15

76
0,15-0,08

77

0,10-0,05

0,25-0,20 • 0,15-0,1

0,2-0,15

<c, 0,10

0,15-0,1

-

przy ;• = 0,5 mm posuwy zmniejszyć o '/s wartości tablicowych

Uwatii:
i) Wybrane wielkości posuwów muszą byi iawsic mniejsze:

;i) od posuwów dopuszczalnych pny [erczeniu Eftwnętrznyin dla danej iredntcy pncdmiaiu (biorąc g •-'• 5 nim -
palfi tabl. A-10),

h) pt7.y toczeniu nożami nakladnnymi płytkami 7 węglików spiekanych — od posuwów, ustBlonyob zt wzglcdu
na wytnymnlość pijlki (tabl. A-ll),

D) przy wytaczaniu otworów1 — od posuwów dopuszczalnych dla danego wytaczadla (biorąc [ < 1 mm —
(aW. A-12),

2) Mniejsze wartości Graniczne slosouać dla mnicjsr.ych 5ijbkoSci i dla mieksiych mnteriatciw.
3J Zastosowanie:

•74 — normalne wjkoncienie z tolerancją warsztalown,
V5 — wykończenie pod szlifowanie, średnio dokJadnc w klasio 10-11 ISA,
Vfi — wykończenie dokfndnn w klasie S -9 ISA,
VV - wyktińcienii bardzo dokładne w klasie 7 ISA.

1 Normowanie czasu


