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Tablica A-15. Szybkość skrawania u (m/min) pr/.y podłużnym Coczuniu zewnętrznym stali żarood-
uornej chromu-niklowej M17N2 (R,„ = 95 kG/mni1) nożem / węglików spiekanych U20 (K =

= 45-:-ÓO°)

Uilll/lllli

0,1
0,15

0,20
0,25
0,30
0,40
0,60

Współczynniki
poprawkowe

ze względu na:

Głębokość skrawania g m m

1 1 2
150

130

110
105
90
35

65

skorupę
A\ = 0,7

135

110

100
90
85

70
60

* - 90°
jr, = o,s

4
120

100

90
80
711

fi5
55

Łeeatnlo i
D, : i>i<0,7

A', - 1,15

6

90

W
70
65

60
50

)opticcxne
> 0,7
1,05

Współczynniki poprawkowe » względu na

materiał ostrza

S30

*K ~ 112

SIO

Kfi ^ 119

muteriul obrabiany
IHI3-4M13 «„ " 95-110

> 110
HJ7N2 S » - 110-:-130

A".« - 1,2

A-„ = 0,9
A'*r = 0,75

Tablica A-16. Szybkość skrawania B ra/min przy podłużnym toczeniu zewnętrznym żeliwa szarego
HB — 180-200 kG/mm1 (nóż z k([tem przyślą wiettia K = 45° i zaokrągleniem wierzchołka r =

= 1 mm)

i

1
11.10

0,15
0,20
0,25

0,30
0,40
0,30
0,60
0,80

1,00
1,50
2,0
2,5

NÓŻ ze stali szybkotnącej SWIS, obróbka
bez cii lodzenia

T => 60 min, f i , — 2 mm, dln
p ^ 0,4 mm/obr ie śeinem

Nóż z płylkn z węglików spłukanych H20
obróbka bez chłodzenia

T —• 60 min, l i , = 1 m m ; Ulu
p > 0,4 ostrze ze śetnem

Głębokość skrawania K, m m
0,5 1 2 4 | R IS | 0,5 1 2 4 8 15

Szyhkoid skrawania t i, nVmin
50
44

40

-

45
40
35
)2

30
32

40

35
32
30

23
29
26

25

29
27

25
26
24
22
21
19
I d

23
22
20
I S

16
15
14
12

20
19
17
15
14
12
11

165
145

130

J
g

§

145
130
11S
1 II)
100
105

115

110
100

95

85
90
85
80

M l

75
BO
75
70
65
60
50
45

1

70
65
60

M
50
45
40

60
55
50
45

40
35

Współczynniki poprawkowe materiałowe Ku

R(
pb

Hr.

dznj
óbki

skorupy

ze
skorup ff

Że l iwa

ZIM

1,3

1,05

1 ZUS

1,2

0,9

szare
ZI22

1.0

0,3

Z! 26

0,85

0,7

Z130

0,7

0,6

sftroidulnc

ffa=.24O- 1 Wf l-290-
-260 -310

0,6 0,45

0,5 0,40

modyfikowane

ZIM26 1 ZIM34
-30 -3S

0,85

0,7

0,7

0,6
Tworzywa sztuczne

chłodzenie

A'.,i

akrylanowc
policlynowe

woda

5

papierowe
tekstylne

bez chłodzenia

5

fcnoplasly

spręione
powietrze

S

polistyrenowe

woda

4

polichlorek
winylu

woda

laminaty:
szklane

azbestowe

woda

2
d h lisnofiolii b c i chłodzenia: przy SWIS Ky, = 3, przy H20 A'.w = 2
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Tablica A-17. Szybkość skrawania c (m/min) prz.y podłużnym toczeniu zewnętrznym żeliwa ciąg!i-
wego i stopów miedzi bez skorupy (nóż 20,;20 mm, kąt przystawienia y. - 4S1, zaokrąglenie

wierzclmlka r *• 1)

Posuw
p

mm/obr

0,1

0,15

0,2

0,25

0,30

0,40

0,50

0,60

0,70

1,00

1,40

2,00

Żeliwo ciąyliwe, tf.fi = 1 5 0
kG/mm3. Nóż ze stali szybko-

tnącej SW18, obróbka z chłodze-
niem, T = 60 min hp = 1 , 0 mm

Bra.z;il, mosiądz, HB = 100-140 kG/mm2

Nóż ze stali szybkotnącej SW18, ob-
róbka bez chłodzenia, T— 60 min,

/)„ = t,0 mm

Głębokość skrawania g, mm

1 2 3 4 3 1 2 3 4 8 12

Szybkość skrawania v, m/min

104

94

87

83

76

82

76

72

66

57

51

47

67

60

52

47

43

40

33

50

44

40

38

32

27

23

39

36

32

27

23

20

przy zastosowaniu węglików spiekanych H10
szybkości jak dla żeliwa szarego HB = 190
kG/mmJ

146

136

128

114

104

136

124

114

r

103

94

82

74

68

79

72

66

59

50

76

68

63

57

48

40

70

64

58

52

45

37

32

67

59

55

50

42

35

30

przy zastosowaniu węglików spiekanych
H20 szybkości powiększyć 5 razy

Współczynniki poprawkowe materiałowe KM

Materia!
obrabiany

bez skorupy
ze skorupą

Żeliwo ciąg-
liwe białe

HB= 140-221
kG/mm3

0,7

0,6

Żeliwo ciąg-
liwe czarne

)jtfB=110-14C
kG/mm1

Stopj
, 150-

-200

1,0 1 0,7

miedzi HB =
100-
-140 60-90

kG/mm2

1,0 1,7

0,85 0,6 0,9 U

Brązy
cynowe

Sn Sn
<10%'>15°/,

Micdż

2,0 6,0 3,0
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Tablica A-18
z

Sposób
zamocowa-
nia przed-

miotu

W kłach

W uchwy-
cie z pod-
parciem
ktem

W uchwy-
cie

Posuwy p {(iini/(tl)r)
kalem przystawienia

Średnica
D

mm
do:

40

75

> 7 5

40

75

> 7 5

300

>300

Długość
przed-
miotu

L
mm do:

300

400

500

750

-

300

400

500

750

—

-

-

przy podłużnym toczeniu
i — 45" (osiągana klasa

tWBftrmym nożem typu
:hrot>owalości V4-75)

Koksowa

Mnc silnika tokarki A\, kW

do 5 da 3 do 12 > 1 2

Głębokość skrawania g, mm

1-2

1,8-2,5

1,2-2,0

1,8-3,0

1,8-2,5

1,8-3,0

1.8-2,5

1,5-2,0

1,8-3,0

1,8-3,0

1,8-3,0

1,2-2,0

—

1,1-2,0

0,8-1,4

1,1-2,0

1,1-2,0

1,1-2.0

1,1-2,0

1,2-1,8

1,1-2,0

1,1-2,0

1,1-2,0

0,9-1,8

—

1-2

2,2-3,0

1,2-2,0

2,5-3,2

1,8-2,5

2,5-3,6

2,2-3,0

1,5-2,0

2,5-3,6

2,0-3,0

2,5-3,6

1,8-2,5

2,0-3,0

< 5

1,3-2,2

0,8-1,4

1,6-2,5

1,2-2,2

1,6-2,5

1,3-2,2

1,2-1,8

1,6-2,5

1,3-2,2

1,6-2,5

1,2-2,0

1,5-2,5

1-2

-

—

2,5-3,2

1,8-2,5

3-4

-

-

2,5-4,0

2,3-3,5

3-4

-

2-3,5

< 5

-

-

1,6-2,5

1,2-2,2

2-3,5

—

-

2,0-3,5

1,5-2,5

2-3,5

—

2,0-3,5

5

-

—

2,5-5,0

-

-

2,5-5,0

1,8-4,5

3-5

—

2,5-4.0

Uwagi;
1) Więksic graniczne wartości posuwów wybierać dla korzystniejszych warunków obciążenia (mata glębokoić g,

miękki materia!, duża szlytmoii układu „obrabiarku-przedmiol-narzędziE").
2) Dla noty i kotem przystawienia x = 90° posuwy 1,0-1,5 mm/obr.
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Tablica A-T9. Szybkość skrawania s m/min przy podłużnym toczeniu zewnętrznym nożem typu
Koksowa -i kątem przystawienia K • 451

Posuw
p

mm/obr

1.0

1,5

2,0

3,0

5,0

Sini węglowa konstrukcyjna R,u =s
= 60-70 kG/mm2. Nóż z płytką
z węglików spiekanych SIO, ob-

róbka bez chłodzenia
r = fiO min

Żeliwo szare HB = 180-200
kG/mm2. Nóż z pfytky z węg-
lików spiekanych H20, obrób-

ka bez chfodzenia,
T= 60 min

Głębokość skrawania g, mm

1.0 1,5 2,0 3,0 5,0 1,0 1,5 2,0 3,0 5,0

Szybkość skrawania r, m/min

145

140

135

125

115

130

125

120

110

100

120

115

110

100

95

115

110

100

90

85

105

100

95

85

70

95

85

80

75

70

90

75

70

65

60

85

70

65

60

50

75

65

60

50

45

70

60

50

45

35

Współczynniki poprawkowe materiałowe KM

Materiał
St34-
-^St5

204-35

1,2

45
norm.

1,0

55,65
zmiek.

0,9

45,55
65
SŁ7

suro-
we

0,75

stale
chro-
mo-
we

zmick.

0,8

2114

1,2

ZU8

1,1

ZI22

1,0

ZI26

0,85

ZI30

0,75

Tablica A-20. Posuwy p (mm/obr) przy podłużnym toczeniu zewnętrznym stali hartowanej (przy
głębokości skrawania g < 1 mm)

49

0,10-0,30

Twardość obrabianej powierzchni

• 54

0,07-0,20

do HEC

58

0,05-0,15
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Tablica A-21. Szybkość skrawania u (m/min) przy podłużnym toczeniu zewnętrznym siali harto-
wanej HRC = 50 nożem z płytką z węglików spiekanych

P OS LI W

P
mm/ob•

0,05

0,08

0,10

0,15
- —

0,20

0,30

Gatunek węglików spiekanych

SIO S03

Głębokość skrawania g, mm

0,2 0,5 1,0 0,2 0,5 1,0

Szybkość v, m/min

141

117

107

91

—

—

120

99

91

77

-

—

83

80

68

6)

52

237

196

180

153

-

-

200 -

166

153

130

116

-

147

135

115

102

87

Współczynniki poprawkowe materiałowe KM

Twardość mat.
obr. HRC

42

1,65

46 4S

1.40J 1,2

50

1 0

53 55 57

0,8 | 0,7

42

1 i

46

1 7

48

1 1

50

i n

53

0 4

55

0,8

57

0,7

Tablica A-22. Posuwy j> (mm/obr) przy przecinaniu nożami przecinakami ze stali szybkotnącej —
Ł cli lodzeniem lub nożami nakładanym! płytkami z węglików spiekanych bez chłodzenia

Materia!
obrabiany

Stal miękka
Żeliwo HB >
> 180 kG/mm*

Stat R„ =
- 50-80
kG/mm1

Stal twarda
R„> 80
kG/mm2

Żeliwo
HB < 180
kG/mm2

Stopy miedzi

Rodzaj
posuwu

ręczny

mech.

ręczny

mech.

ręczny

mech.

ręczny

mech.

Średnica przecinania D mm do:

18 30 50 80 120 180 260 360 >36O

Szerokość ostrza przecinaka B, mm

o,os
0,08

0,04

0,06

0,03

0,07

0,10

0,05

0,08

0,04

0,05 : 0,06

0,07

0,10

0,08

0,13

3-4

0,08

0,12

0,07

0,10

0,05

0,08

0,10

0,16

4-5

0,09

0,15

0,08

0,12

0,07

0,10

0,13

0,20

5-7

0,U

0,17

0,09

0,14

0,08

0,12

0,15

0,23

7-8

0,13

0,20

0,10

0,16

0,09

0,14

0,38

0,27

8-10

0,15

0,24

0,12

0,19

0.10

0,16

0,21

0,32.

10-12

OJ 8

0,7.7

0,14

0,22

0,12

0,18

0,24

0,37

12-15

0,21

0,32

0,17

0,26

0,14

0,21

0,27

0,42

i
Uwagi: 0 Pray posuwach mcc tia niemych uzyskujt się-chropowatość 7̂ 3; dla uzyskania chropowatości V 4 —

— V 3 posuwy niechiinicznc umniejszyć do worroief posuwów ręcznych.
2) Od połowy drogi przfidnnksi posuwy redukować do 50"-^ wielkości początkowej.
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labitca A-23. Szybkość skrawania ••

Maieriał
i trwałość ostrza

Stal szybkotnąca
SW7Mo, SKiOV
( 7 = 60 min)

(dla ostrzy ze stali
SW18 szybkości r
mniejsze o 10%)

Węgliki spiekane
S20
( F = 60 min)

Węgliki spiekane
H20

Grupa
materiałowa

Tablica

Materiał
i rodzaj obróbki

Stal węglowa

kG/mm*
(z chtodz.)
Żeliwo szare
HB= 180-200
kG/mm1

(bez chlodz.)

Żeliwo ciagliwe
HB = 140-160
kG/mm2(zchlodz.J

Brązal

kG/iTim2

(bez chlod2.)

Stal węglowa
«M=6O-7OkG/rrLmJ

(bez chlodz.)

Żeliwo szare
HB — 180-'00
kG/mm2

(bez chłodź.)

(tu iiiiti) p r z y 1

Stosunek

D,

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -0,4

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -0,4

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -0,4

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -0,4

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -,04

0,8-1,0
0,5-0,7
0 -0.4

Współczynniki poprawkowe i

Sta! i stopy Al

A-14 i A-15

0,04

80

90

-

—
—
-

—

-
—
—
-

-

uczeniu nożami

0,06

65
70
75

35
40
40

70

75

100
115

120

200

225
235

-

-

Posuw p,

0,08 0,10

S/ybkość
55

60
65

30

35

60
65
70

90
100

105

175

195
205

70
80
85

nateriatowe K-.
i

Żeliwo

I
szan

A-16

45
50

55

25

To
33

50

55
60

75
85
90

150
165
175

65
70
75

przecinakami
mni/obr

0.15 0,20
B, m/min

35

40
40

2:

25

28

45
45
50

65
70
75

110
125

130

55
60
65

30

33

35

20
23
25

35

40
45

55
65
65

<>0

105
110

50

55
60

0,30

22
25

25

19
20
12

30

33
35
45

50
50

65
75

75

40
45
50

0,50

Ifi

18
19

15
16
17

22
25
27
22

25
30

45
50

50

35

40
40

Żeliwo ciagliwe
stopy miedzi

A-l"

Stosunek
szero-
kości

wcinania
B do śred-

nicy D
B : D

3

2
1

<0,5

Tablica A-24. Posuwy p (nim/obr) przy ucinaniu nożami kształtowymi

Szerokość ostrza kształtowego 5, mm

do 10

-

-

0,015-0,035
0,03-0,07

15

-

-

0,02-0,04
0,04-0,08

20

—

0,01-0,025
0,02-0,05
0,04-0,08

25

—

0,01-0,025
0,025-0,05

0,04-0,08

30

0,01-0,02
0,01-0,025

0,025-0,055
0,03-0,06

40

0,01-0,025
0,015-0.03
0,03 -0,06
0,03-0,06

75

0,015-0,03
0,02 -0,04
0,025-0,05

-

Uwagi: 1) Podstawą okruślunin B:D je£L średnica w najsiuhszyin miejscu obrabianego przedmiotu.
2} Większe wartości graniczne slosować dla prostych kiżtallów ostrza i miękkich niatcTialów {stopy

miedzi, żeliwa HB < 180 kG/nim3; stale Rm <, 60 kG/min1) mniejsze — dla złożonych kształtów ostrza
i t w a r d y c h ••; i •••.
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Tablica A-25. Szybkość skrawania p- (m/min) przy iocKcniu nożem kształtowym ze stali szybko I mico)
SK10V (T ~ 120 mm) metodą wcinowa.

Materiał obrabiany

Stal węglowa 45

Brazal MB = 100-140 kG/tnm3

Żeliwo szare Z122

Posuw p

0.01 0,02 0,03 j 0,04

mm /obr

.0,05

Szybkość skrawania

54

-

-

38

60

25

31

50

22

27

43

19

24

40

17

0,06 0,08

i, m/min

22

36

16

19

32

14

0,10

17

30

13

Współczynniki poprawkowe materiałowe Ku,

Grupa materiałowa

Tablica

Sta! i stopy Al

A-I4 i A-15

Żeliwo szare

A-16

Stopy miedzi

A-17

Tablica A-26. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintów łącznych normalnej jakości nożami
ze stali szybkotnącej SW7Mo

Przeciętna ilość przejść zgrubnych i- i wykańczających ; w

Materiał
obrabiany

Stal i.
węglowa ij,

Stal sto-
powa i (.
staliwo ;,,
Żeliwo Ł

mieiizi l„

Gwint metryczny — skok h, mm

1,25-
-1,5 1,75 2-3 3.5-

-4,5
5-6

Gwint calowy —
ilość zwojów na 1 cal

14-12 U-10 9-6

Gwint trapezowy
— skok lit mm

3-4 5-12 16-20

Ilość przejść t dla gwintu zewnętrznego

6 1 7
3

7
3

6
3

3

S
4
7
3

9
4

10
5
9
4

11
5

13
6

9
4

13

6

. 16
6

9
4

6
3

7
4

6
3

g

4

9
5

7
4

10
5

.11
6

7
4

14
6

22
10

11
5

14
6

20
10

12
. 5

16
9

25
12

13
6

Uwagi: 1) HoSć przejść dla ewinlu wcwnęlrancgo zwiększyć o 20-25%.
3) D!a gwintów o zmniejszone) chropowatości ilość prjejSć wykańczających zwiększyć o 2-3 przejścia.
3) D!a gwintów o nieokreślone] jakości - ilość przejść można zmniujszyć o 25%.

i
\ Materia)

^^obrabiany

Obr6bka\^

Zgrubna

Wykań-
czająca

Szybkoś

Sta
" w

40-50

12

ć skrav

1 węgle
, kG/m

50-60

to

/ania v

wa

60-70

9

(m/nliti

Stal
Sto-

powa

8

) przy

Sta-
liwo

9

nacinar

Stal
narzę-

dziowa

6

iu gwii

Żeli-
wo

9

itu zew

Brąz

6

nętrzne

Mo-
siądz

21

go

Alu-
mi-

nium

27

Elek-
tron

40

3 ^

Uwagi: 1) Przy nacinaniu gwintu wewnętrznego szybkości skrawaniu zmniejszyć o 20%.
2) Przy nacinaniu- gwimu ?. ograniczonym wyhiegiem /„ i przy iccznym odsuwaniu noia (czas otlsuwn-

nia 0,03 min) szybkość skrawania u >S0,l J}~-m/min; dla fw-lli wypada i' s: 0,2 D m/min,
gdzie D — średnica ewiiilu w mm.




