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Tablica A-15. Szybkos¢ skrawania » (m/min) przy podluznym toczeniu zewnetrznym stali Zarood-

pornej chromo-niklowej HITN2 (R, = 95 k

G/mm?*) nozem 2z weglikow spickanych U20 (x -
5--60")

3, : Glebokosé skrawania g mm gt bk
E-;T:-';bf : i 5 I 5 [ z Wspdlezynniki poprawkowe ze wzgledu na
0,1 150 135 120 9-;] materinl ostrzn
0,i5 130 110 100 = = s -
020 e T el VO e e (. . [ [__._5'-9 e
oS 105 90 | &0 g0 | Kv=t2 | Kye=l®
0,30 %0 85 | 70 | e _ material obrabinny
0,40 85 70 65 | 60 THI3AH13 Ry = 95-110] Ky =~ 1,2
0,60 65 e I = [ [ VT W T |
Wen6i i | skorupe » = 90° toczenie poprzeczne | HITNZ R = 110130 Ky = 0,75
poprawkowe K, =0, Ke =08 |Dy:Dyw0,7] =0,
26 waledu na: | K, = 1,15 | 1,08

Tablica A-16. Szybko$é skrawania v m/min przy podiuinym toczeniu zewngtrznym Zeliwa szarego
HB = 180-200 kG/mm* (néz z katem przystawienia » = 45° i zaokrggleniem wierzcholka r =

= 1 mm)
i Noz ze stali szybkotngcej SWI8, obrébka Ndz z plytkg z weglikdw spickanych H20
i bez chiodzenia obrébka bez chlodzenia
& T = 60 min, h, =2 mm, dla T = 60 min, h, = | mm; dla
E p == 0,4 mmjobr ze icinem p = 0,4 ostrze ze dcinem
& — e
z Glgbokodé skrawanin g, mm Tl
g O3 ) 1) 2 7 ¢ | &1 B o5 1 ] 2 ] %[ @ ] 18
< N_ o Szybkodé skrawania v, m/min
0,10 50 [5 40 165 145 115 —= =
0,15 7} 40 35 145 130 110 _ E ==
0,20 40 35 32 29 130 115 100 Y T
0,25 = 32 30 27 110 95 80
0,30 30 | 328 | 25 2= LN R | |
0,40 EY) 29 26 fX] 105 90 | B0 70|
0,50 26 24 22 20 (5 75 65 | 60
0,60 25 22 20 19 80 | 70 | 60 | 55
0,80 21 18 17 . G 35| 30
1,00 19 16 15 | 60 | 50 | 45
1,50 i i 16 15 14 S 0 | 45 40
2,0 i 14 12 g | 40 35
35 ! | 12 1 11 g = 2
Wispélezynniki poprawkowe materinlowe Ky
- o Zeliwo
Rodzaj szare sferaidalne modyfikowane
obrobki Zil4 | zZus l ziz ] Z126 l ZI30 | HB=240- | HB=290- ’ ZIM26 | ZIMM
| | 2260 -310 30 | -3
= E bez
2 5z skorupy | 1.3 1,2 1,0 | 085 0,7 0,6 0,45 | 0,85 0,7
225 7 s =
82" skorupa | 105 | 09 | 08 | o7 0,6 os | o4 | o7 0,6
Tworzywn sziuczne
akrylanowe | laminaty: Bt Iaminaty:
polictyr pap e fenoplasty polistyrenowe polichlarek ki
poliamidowe tekstylne winylu | azbestowe
chlodzenic woda bez ol | m:dn ! woda r woda
K | s 5 | 5 4 3 ! 2
dia lignofiolu bez chl przy SWI8 Ky = 3, przy H20 Ky =2
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Tablica A-17. Szybkosé skrawania ¢ (m/min) przy podluznym toczeniu zewnetrznym zeliwa ciggli-
wego i stopéw micedzi bez skorupy (n6Zz 20.:20 mm, kat przystawienia » — 45°, zaokraglenie
wierzcholka r = 1)

Zeliwo ciggliwe, HB= 150 Brazal, mosiadz, HB = 100-140 kG/mm?
kG/mm?, Noz ze stali szybko- N6z ze stali szybkotnacej SWI18, ob-
tngeej SW18, obréobka z chlodze- robka bez chlodzenia, T= 60 min,
niem, T = 60 min /, = 1,0 mm by, = 1,0 mm

Posuw —_—— - ——— —— — — ——
r Glebokose skrawania g, mm
mm/obr —_— = ——
1 ‘ 2| 3| 4|8 [ 2 | 3| 4| 8 | 1
- __“__é;;_bzos‘,é skrawania\_;._m,imin - o
0,1 104 | i | 146 | 136 |
- |- [ W (1) St |
R | ] Sl e
0,15 94 | 82 ] 136 | 124 i
= — e e = e — b SR
0,2 87 | 76 | l 128 | 114 | '
S - ! ERT PEENE, e, el —_— - —
0,25 83 || 7 | 6 I| 14 i 103 | :
0,30 76 | 66 | 60 ] 104 | 94 | J ' i
— e e e el
| : .
0,40 51 | s2 | s0 | 82‘79.'76|70.167
——— s -.;I___ === i || T B e P
0,50 '5||47-]44[39 TR ™ ssfea!ss
0,60 47-43!40!36 ssissiﬁslsa 55
| | |
. l i — g sl e Be
0,70 ! | 40 | 38 | 32 59!57'51,50
SN SER| | (IR LS RS . =l o] (0B
. , | | | |
1,00 MEREE 50l48:45‘42
) N e . o B S
1,40 ! | 22 | 23 1 | BECY | 35
— - = ! ‘______ e . ) — -
2,00 1 '. b 23| 20 | '. ! | |30
. I L el =i ol Slo e S N
przy zastosowaniu weglikow spiekanych H10 przy zastosowaniu weglikow spickanych
szybkosci jak dla zeliwa szarego HB = 190 H20 szybkodci powigkszyé 5 razy
kG/mm?
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky,
Zeliwo ciag- ; Zeliwo cigg- | Stopy miedzi HB = Brazy
Material ]iwﬂ biale | liwe czarnc | 150~ 100- ! cynowe | Miedz
oheabiaty HB=140-220 HB=110-140 -200 ' -140 ' 60-90, s,  Sn |
kG/mm* | kG/mm? | kG/mm? (< 10% >~ 15%
bez sk ' ' | 07| 1o w2
skorupy ! 0,7 . 1,0 |} a0 6.0 10
ze skorupa ! 0.6 . 0,85 0,6 091 1,5
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Tablica A-18. Posuwy p (mmjobr) przy podluznym toczeniu zewnetrznym nozem tyg;m Kolesowa

z katem przystawienia » = 45" (osiagana Klasa chropowatosci V4-"7

! [ Moc silnika tokarki N, kW
Spostb | Srednica | Diugo$é do 5 do 8 ] do 12 i >12
zamocawa- D przed- | —
m?,n?urﬁfd' ';l;’ mlftu Glgbokosé skrawania g, mm
[ mm do: [-——- : ==
i ; 12 | <4 | 12 | <5 | 12| <5 | s
j 300 1,3_2,s|l.1—2,0 2,2-3,0(1,3-2,2 — il =
40 a____ SO | O S o ]
| ‘ 400 1,2-2,010,8-1,4 | 1,2-2,0 | 0,8~1,4 - — —
W klach ) 500 1,8-3,0 "1_2‘.0 2,5-3,211,6-2,5|2,5-3,211,6-2,5 -
75 —_— _— — — ——
j 750 1,8-2,5|1,1-2,0(1,8-2,5(1,2-2,2|1,8-2,5|1,2-2,2 —
|’ =75 - 1,8-3,011,1-2,0|2,5-3,6 | 1,6-2,5| 3-4 2-3,5|2,5-5,0
l | 300 18-25/1,1-20(22-30/13-22|  — - | -
| 40 S — SR LA RTINS |
W uchwy- | 400 [1,5-2,0{1,2-1,8|1,5-2,0|1,2-1,8) — - -
cie z pod- |
parciem 1 = ] =—=—=
kiem " \
1 500 1,8-3,0(1,1-2,0|2,5-3,6 | 1,6-2,5|2,5-4,0|2,0-3,5 | 2,5-5,0
1 75 0 e b
| 750 1,8-3,0/1,1-2,0/2,0-3,0 1,3-2,2|2,3-3,5|1,5-2,5|1,8-4,5
. | o e
| | |
>75 | - 1,8-3,0(1,1-2,012,5-3,6 | 1,6-2,5| 3-4 2-3,5| 3-5
————— | ] .
i ‘ '
] 300 | - |1,2-20({09-1,8/1,8-25(1,2-20] -~ - -
W uchwy- - =
cie ' | |
1>300 | — — - 12,0-3,0/1,5-2,5| 2-3,5(2,0-3,5/2,54,0
| | |
Uwagi:
1) Wicksze graniczne wartodel posuwdw wybierad dla korzystniejszych warunkdw obeiqienia (mala glebokosé g,
migkki materlal, duza sztywnodé ukladu ,obrabiarka-przedmiot-narzedzie”).
2) Dla noty z koqtem przystawienin = = 90° posuwy 1,0-1,5 mmjobr.
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Tablica A-19. Szybkos¢ skrawania » m/min przy podluznym toczeniu zewngtrznym nokem (ypu
Kolesowa z katem przystawienia »x = 45"

Stal weglowa konstrukeyjna R,, = Zeliwo szare HB = 180-200
= 60-70 kG/mm?. Noéz z plytkg kG/mm?. N6z z plytka z weg-
z weglikow spiekanych S10, ob- likdéw spickanych H20, obrob-
robka bez chlodzenia ka bez chlodzenia,
T= 60 min T= 60 min
Posuw —_— e — —
2 Glebokosé skrawania g, mm
mm/obr == e . e
10 | 1,5 ! 20 | 30 | 50 [ 10 s o200 30 s
Szybkodé skrawania ¢, m/min
| | | | |
1,0 145 130 | 120 115 105 95 f 90 85 75 J 70
! = . = |
1,5 140 :I 125 ' 115 i 110 | 100 85 75 | 70 | 65 .. 60
|1 | |_'_ —— = e — _!_
|
2,0 135 | 120 l 110 ~ 100 | 95 80 70 | 65 60 50
] | |
s T i == T e
3,0 125: 110 100 | 90 85 75 65 I 60 | 50 | 45
| | |
| | — 8 US| | S .
| | ' ‘ |
5,0 s | 100 | 95 s | 70| 70 | 60 | s0 | 45 | 35
Wspolczynniki poprawkb'wc materialowe X v
[ | TR 1
45, 55 | stale | ! I
St3+— | 65 |chro- | |
Materiat <sis| 45 (35651 7 | mo- | zuna | zus | zm2 i 7126 | z130
s
= | U ._‘i__.____ |_ e B | -
K 12 10/ 09 | u,vs[ 08 | 12! 11 ‘ 1,0 | 0,851 0,75
| | | |

Tablica A-20. Posuwy p (mm/obr) przy podluinym toczeniu zewnetrznym stali hartowanej (przy
glebokosei skrawania g < 1 mm)

Twardos¢ obrabianej powierzchni do HRC

|
49 54 58

0,10-0,30 | 0,07-0,20 0,05-0,15
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Tablica A-21. Szybko$§¢ skrawania ¢ (m/min) przy podluznym toczeniu zewnetrznym stali harto-
wanej HRC = 50 noiem z plytka z weglikéw spiekanych

Gatunek weglikow spiekanych
- s10 | sz
"R ] Glebokosé skrawania g, mm
mmjobe 02 | o5 | 10 | o2 05 | 10
el Szybkosc a,:,"m_m
0,05 141 120 - 237 | 200 L= |
0,08 ur 9 88 196 166 147
010 107 | o1t | 8 | 18 | 1s3 | 135
—  oa1s | e | m | e | 153 | 130 | 115
oz | = 's'?':__; i 61__' - = | ne "_n_;_z__
0,30 = - | 52 - - 87
Wspblczynniki pOprawkovbe materialowe K,
Twardos¢ mat. | 42 |46 48 |50 53 'ss | 57|42 } 46 |48 {50 |s3!ss| 57
oo HRC | T |7 T T T )
Ky 1,65 |1,40] 1.2 1,oi 09/ 0,807 1,4|f 1,2| 1,1} 1.0] 09| osl 0,7

Tablica A-22. Posuwy p (mm/obr) przy przecinaniu nozami przecinakami ze stali szybkotnacej —
z chiodzeniem lub nozami nakladanymi plytkami z weglikéw spiekanych bez chlodzenia

Srednica przecinania D mm do:
i p— E ~ _I_ I
Material ‘l Rodzaj | 18 | 30 | 50 | 80 | 120 | 180 | 260 | 360 |>360
obrabiany | posuwu Szeroko$¢ ostrza przecinaka B, mm
2 l 3| 34| 4557|718 |810] |w12l12-15
Stal mikka | reczny | 005 | 007 | 008 | 009 | 0,11 | 013[ 015 | 018 021
Zeliwo HB > | i T
> 180 kGjmma ™ech- | 008 _OE_ 012 ' 015 | 017 | 0,20 | 0,24 021_‘ 0,32
Stal R,= | reczny | 0,04 | 005 | 0,07 | 0,08 009 0,10 0,12 014 017
= 50-80 e , i el Wl B e tlR
KG/mm? mech. | 0,06 -_oijs 0101 0,12 | 0,14 | 016I 0,19 | 0,22 | 026
Stal twarda | reczny | 0,03 | 0,04 | uos1 0,07 | 0,08 | 0,09 010 | 012 | 014
a8 mech. | 005 | 006 | 008 | 0,10 012 | 0141 016 018 021
Zeliwo reczny | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0131 015 | 0,18 | 021 | 024 | 027
HB < 180 o ' ' _—
gg,;:;mmiedﬂ_ mech. 0,10_ 0,13 0,16 | 0,201 023 | 027 | 0,32_; 0,37 | 042
Uwagi: 1) Przy posuuach mechanicznych uzyskuje sig-chropowatoéé 7 3; dla uzy ia chropo Sci '-:"4 o
5 posuwy mechaniczne zmniejszy¢ do wartosci posuwow ri:czrlych
2 Od polowy drogi przecinaka posuwy reduk ¢ do 50°, wielkosci poczatkowej.
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Tablica A-23. Szybkos§¢ skrawania ¢ (m/min) przy toczeniu noZzami przecinakami

| Posuw p, mm/obr
Material ! Materiat Slos‘smck - — -
i trwalo$¢ ostrza | i rodzaj obrabki : ; J5
| 5 Szybkosé o, m;’min
| Sal weglowa | 0,8-1,0 | 80 | 65 | 55 (45 |35 | 30 | g_ 16
' kGjmm? 0,5-0,7 [ 90 70 |60 | 50 | 40 31 "1 2518
| (z chlodz.) 0 0,4 91 75 65 | 55 | | 40 735 | 25 19
Stal szybkotnaca " 7cliwo szare = ]‘ v =
SW7Mo, SKIOV. | 7h — 180200 |0 | — |35 3025 (22 (20 o 19 |15
(T'= 60 min) KG/mm? 0,5-0.7 | 40 | 33 30 2 - "3 20 16
| '(hez chitodz.) 0 04 [ — 40 | 35 |28 | 25 (22 117
(dla ostrzy ze stali | Zefiwo ciagliwe | 0,8-1,0 m | ao | 50 | 45 | 35 |_30_|_22
SWi18 szybklociql ' | HB= 140-160 | 0,5-0,7 | — [5 | 45 | 40 (33 | 25
mniejsze o 10%) | kG/mm? (zchlodz.)"g “pa | — 30 | 7(} ‘ 60 | 50 45 ‘"35 ‘27
| Brazal " og 0 [~ 100 90| 75 | 65 55 45| 22
| HB= 100-140 | ——'-- - 100 | | =% =
KG/mm? 0,5-0,7 | — 115 100 "85 |70 [ 65 | 50 25
| (bez chiodz) 0 -04 [ — 120 iIOS {90 175 65|50 30
Wegliki spiekane | Stal weglowa | 0,8-1,0 | — |200 |75 150 110 :__fJO | 65 45
$20 .| Rw=60-70kG/mm? 0,5-0,7 | — [225 |195 (165 |125 105 | 75 | 50
(T'= 60 min) | (bez chiodz.) |0 04 | = 235205 175 130 110 | 75750
Wegliki spiekane %fé“f];z(f_’fﬂo ,- 08_ 1,0 __—___'__— i 70 _5_5_| 55 | 50 | 40 35
o e | KG/mm? | 70,5-07 [ = = 80|70 |60 |55 |45 |40
(&= mny | (bez chiodz.) I™0 <04 [ = = |85 75 |65 | 60 | 50 ' 40
- __W;:p}‘)_i-c_zypniki poprawkowe materiatowe Ky, -
Grupa ; { . [ Zeliwo ciagliwe
materialowa Stal 1 stopy Al | Zeliwo szare i stopy miedzi
Tablica A-14 i Al5 | A-16 | A-17

Tablica A-24. Posuwy p (mm/obr) przy weinaniu nozami ksztaltowymi

Stosunek L
S7ero- Szerokos¢ ostrza ksztaltowego B, mm
kodci i - e s peniis N ) - .\
wcinania ‘
B do sred- { H
nicy p | do 10 15 20 | 25 30 40 | 15
B:D | . |
3 - | - - | = 0,01-0,02 | 0,01-0,0250,015-0,03
2 — | — | 0,01-0,25/ 0,01-0,025| 0,01-0,025/0,015-0,03 0,02 0,04
1 0,015-0,035 0,02 0041 0,02-0,05 |0,025-0,05 (0,025-0,0550,03 -o,oﬁ_io,azswo,ns
<05 | 0,03-0,07 | 0,04-0,08 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,03-0,06 | 0,03-0,06 | —

Uwagi: I] Podslawq okredlania B:D jest drednica w najslat iej obrabi go przedmiotu.
Wieksze wartoSci graniczne stosowaé dla prostych ksztaltéw ostrza i migkkich materialéw (stopy
mledzl, zeliwa HB < 180 kG/mm?; stale R, = 60 kG/mm?) mniejsze — dia %otonych ksztaltow ostrza
i twardych materialdw.
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Tablica A-25. Szybkosé skrawania » (m/min) przy toczeniu nozem ksztaltowym ze stali szybkotngcej
SK10V (7 = 120 mm) metody weinowa

Material obrabiany

Posuw p, mm/obr

001 | 0,02] 0031 004 | 005 0,06 | 0,08 0,10

Szybko$é skrawania v, m/min

22 |19 | 17

Stal weglowa 45 54 38 l 3l ‘ 27 24
Brazal HB = 100-140 kG/mm® [ — | 60 | 50 | 43 | 40 | 36
Zeliwo szare ZI22 " 2w [ |16

32

14

| 30
||3

Wspolczynniki poprawkowe materiatowe Ky

Stal i stopy Al |

Grupa materiafowa
A-14 i A-15 .‘

Tablica

Zeliwo szare
A-16

J_.

Stopy miedzi

A-17

Tablica A-26. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintow ljcznych normalnej jakosci nozami
ze stali szybkotngcej SWTMo

Przecigtna ilosé przejsé zgrubnyeh i i wykanczajacych. iy

. Gwint calowy — Gwinl trapezowy
Gwint metryczny — skok b, mm | ;500 zwojow na | cal — skok h, mm
Malerial ;,,5_ [ 35- | T
obrabiany |1 | 1,?5| 2.3 | M5 | 56 | 14-12| 11-10| 9-6 | 3-4 | 5-12 |16-20
: llo$¢ prazejsc :'_d]a gwint; zawngi;én_eg;}__ T
sl i| 6! 7] 9 || 6| 8|10 14| 14| 16
weglowai, | 3 | 3 [ 4 | 5| 6 3 | 4 ) 6 6 | 9
Stal sto-
powa i i ___';__1 8 | 10 | 13 | 16 7 9 (.11 | 22 | 20 | 25
staliwo iy [ 3 | 4 e A 4 5 6 10 10 12
[2;{‘:13 | 6| 7| 9 9 9 6 7 7 11 12 | 13
medsd A | 3| 3| 4| 4 4 3 & 4 5.5 | ©
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Uwagii 1) Hosé przejéé dln gwintu wewngtrznego zwickszyé o 20-25%,
Dla gwintdw o zmniejszone] chropowatosei ilosé przejéé wykanczajyeych zwickszyé o 2-3  przejécia.
1) Dlu gwintdw o nieokredlone] jakofel — ilodé przejéé moina zmnicjszyé o 25%.

Szybkode skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintu zewnetrznego

gdzie D — $rédpoica gwintu w mm,

. Material Stal weglowa f
N R | S| | | A
liwo [ 5hee i iy |
Obrébka 40-50 | 50460‘ 60-70 | POWa |dziowa| “© S8dz | njum | tron
Zgwbna |12 | 10 | 9| 8| 9| 6| o 6| 20| 21| a0
Wykai- -
czajaca =4
Uwagi: 1) Pray nacinaniu gwintu wewngtrznego szybkodci skrawanin zmniejszvé o 20%4.
2) Przy nacinaniv gwintu z ograni ym wybiegiem f, i przy r¢cznym odsuwaniu nota (czas odsuwa-

nia 0,03 min) szybkodé skruwanin v < 0,1 D T‘:m}min; dla fi, =2 /i wypada v < 0,2 D m/min,






