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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych

na
Tablica A-104, Wytyczne do

tokarkach rewolwerowych
obliczania czaséow gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze
L

g = ——

= 318-.
" D

Toczenie podluine z glowicy rewolwerowej (rewolwerdwki @ < 63)

Dobieg I, i wybieg /,

Glebokoéé g [ 2 6

=45 |15 | 3
x=90° | 05 | 05
1

i)
1,5
1,5

Ly

1,5

Posuw p, mm/obr

Obrébka zgrubna |  Obrébka wykasczajaca
tabl. A-112 [ tabl. A-116

Przy obrébce nozami z ostrzami z weglikow spickanych
sprawdzi¢ p wg tabl, A-115

Szybkosé v, m/min

L=ttig*{l,,)

Zeliwo ciggliwe,
stopy Cu

Stal, zeliwo | Stal, zeliwo
stopy Al szare

| ostrze SS ostrze WSp ostrze SS

Grupa
materialowa

Tablica |  A-117 A18 | A-119
Wspélczynniki rodzaju i materialu ostrza Ky

(& /

B,

3

=

Material ostrza

Stal szybkétnaca
S20, 825

S30

H20

[=]

1,1

1,05
0,85
1,1

— |
(=3 -]

Toczeni

¢ podluzne z suportu poprzecznego
Wytyczne robocze w tabl. A-1 i A-2

Posuwy p | Szybkosci »

tabl. A-10 tabl. A-14 i A-15
A-11 A-16
A-13 A-17

” ”

" "

Toczenie podluine z glowicy rewolwerowej (rewolwerdwki & > 63)

Wrytyczne robocze w tabl, A-1 i A-2
Posuwy p | Szybkosci v

Wg tablic jak w poz. 2

Wg tablic jak w poz. 2
zmniejszone o 15%

z uwzglednieniem sztywnosci
oprawek
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Tablica A-105. Wytyczne do obliczania czaséw glownych na tokarkach rewolwerowych

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze
L

f':--—

n=318 L
np D

Toczenie poprzeczne z glowicy rewolwerowej

Dobieg I, i wybieg [,

jak w tabl. A-104 poz. |

Posuw p, mm/obr

zgrubny i

wykarnczajacy

tabl. A-113

tabl. A-116

dzi¢ p wg tabl. A-115

Przy obrébee ostrzami z weglikdw spickanych spraw-

Szybkosé v, m/min

Stal, 2clR\lxo Stal, Zeliwo Zeliwo
Lopy szare ciagliwe,
Grupa s
materiatowa stopy Cu
ostrze S8 | ostrze WSp | ostrze S8
Tablica A-117 A-118 A-119

Wspblezynniki rodzaju i materialu ostrza Ky

S Fs

Materiat ’I A e e

ostrza #

Srednica .p —0/21_odp —0lPi_,dp,=0 P2
, obrébki | 205 =0 5, 20.551=0 5 >0.5
'= SWIS,

SKI10V,

520,875 125 | 10 | L1 | 085 | 105| 08

H20 -,

$30 10| 08 | 09| 07 | 085| 065

—

=t
|

—

"s._lr
Lole—p, —o!

Toczenie poprzeczne z suporfu poprzecznego

a) nozami oprawkowymi wg wytycznych poz. 1
b) nozami suportowymi wg wytycznych tabl. A-3

Posuwy p Szybkosci v
tabl, A-10 tabl. A-14 i A-15
w  A-ll »  A-16
a A-13 »  A-17
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Tablica A-106. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze
L

v
- n-—-—SIBD

g =

Wyiaczanie otworéw z glowicy rewolwerowej nozem osadzonym jednostronnie

Dobieg /l; i wybieg /,,

jak w tabl. A-104 poz. 1

Posuw p, mm/obr

zgrubny wykanczajacy
tabl. A-114 tabl. A-116

Przy obrébce ostrzami z wqglikév&r spiekanych
sprawdzi¢ p wg tabl. A-115

Szybko$§é skrawania v, m{min

Zeliwo

Grupa
materialowa

Stal, zeliwo
stopy Al

Stal, Zeliwo
szare

ciggliwe,
stopy Cu

ostrze S8

ostrze WSp

ostrze SS

Tablica A117 | A-118 A-119

Wspolczynniki rodzaju i materialu noza Ky

Material ostrza

é ==

Srednica obrébki

D<75| 75-250 | 251-500 | D<75| 75-250 | 251-500

SW18, SK10V, 820, S25, H20
S30

0,8 0,85 0,9

0,6 | 065 0,7 07 [ 075 0,8

0,9 ’ 1,0 1,05

Wytaczanie otworéw z glowicy rewolwerowej nozem osadzonym w drazku z prowadzeniem

Wytyczne robocze wg tabl. B-5

Posuwy p | Szybkosci v

tabl. B-37

tabl. B-35
. B-38

. B-36

Wytaczanie ofworéw z suportu poprzecznego noZami suporfowymi

Wytyczne robocze w tabl. A-4

Posuwy p Szybkosci v

tabl. A-14 i A-15
o A8
. AT

tabl. A-12
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Tablica A-107. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Wytyczne robocze

Lp. Szkice
P r,—-—-—!'- n=318-2
np D
1 Przecinanie nozami oprawkowymi z glowicy rewolwerowej

Dobieg [, i wybieg /[,

li+l, = 1-2 mm

Posuw p, mm/obr

tablica A-120

Szybkos§é skrawania », m/min

tablica A-121

2 Przecinanie nozami suportowymi z suportu poprzecznego

Wytyczne robocze w tabl. A-5 poz. 1

Posuw p Szybkosé v
tabl, A-22 tabl, A-23
t=G vtyrt,
3 Weinanie ksztaltowe
—é ‘!‘_ Wylyczne robocze w tabl. A-5 poz. 2
- -
4 ' Posuw p Szybkodé¢ v
p
) h&%&‘ {ﬂ!ﬂj tabl, A-24 | tabl., A-25
4 Podtaczanie rowkéw

a) Nozami oprawkowymi — wg poz. 1

b) Nozami suportowymi z suportu

poprzecznego — wg tabl. A-37
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Tablica A-108. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Wylyczne robocze
Lp. Szkice
Iy = =3 n=318-2

np D

Fazowanie i zalamywanie krawedzi z suportu poprzeczncgo
Czas wykonania f,

wg tabl. A-36

Fazowanie i poglebianie z glowicy rewolwerowej

Wytycme robocze wg tabl. B-3 poz. 2

Posuw p Szybkosé v

tabl. B-30 tabl. B-31

Wiercenie w pelnym materiale

Wytyczne robocze wg tabl. B-1 poz. 1

Posuw p | Szybkosé v
tabl. B-7 | tabl, B-8+B-11

Wiercenie wtorne (powiercanic)

Wytyezne robocze wg tabl. B-1 poz. 2

Posuw p | Szybkodé v

tabl. B-16 I “tabl, B-17 i B-18

5 Rozwiercanie
a) Zgrubne
% ,_.___'L Wytyczne robocze wg tabl. B-2 poz. |
= Posuw p | Szybkosé v
tabl. B-19 | tabl. B-20--B-24

o | b) Wykanezajace
Wytyczne robocze wg tabl, B-2 poz, 2

Posuw p | Sabkokv
fbl. B25 I {abl, B-26+B-29
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Tablica A-109. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Lp. Szkice Wytyezne robocze

\ Rozwiercanie otwordw stozkowych

Wylyezne robocze w labl. B-3 poz. 1

Posuw p Szybkosé v
tabl. B-30 tabl. B-31
" Gwintowanie ofworbéw gwintownikiem

Wytyczne robocze w tabl. B-4 poz. 3

Szybkoséc v — tabl. B-34

3 Gwintowanie zewnefrzne narzynks

ey

Wytyczne robocze w tabl. A-7 poz. 1

Szybkoi¢ » — tabl. A-29

4 Gwintowanie glowka gwinciarska samootwierajaca sie
< b
' Wytyczne robocze w tabl, A-7 poz. 2
L5 l Szybkosé v — tabl. A-29
5 Walcowanie gwintu glowka trdjrolkowa samootwierajaca sie

i %
=2

Wytyczne robocze w tabl. F-12 poz. 3

Szybkos$¢ » — tabl. F-20
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Tablica A-110. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na tokarkach rewolwerowych

Whytyczne robocze

Szkice 3182
D

Nacinanic gwintu noZzem na wysicgnikn wg wzornika

Dobieg /; i wybieg /, w mm
Skok /4 | <t | 15] 2 | 25 | 3
L+, | s 6 8 10 | 12

Czas glowny t,= -—L—l‘
nh

Tloé przejéé i

tablica A-125

Cykl pracy

Szybkos¢ skrawania », m/min

Lettigtly tablica A-125

P Radelkowanie z glowicy rewolwerowej

Czas glowny 1, = it ) E &
np " p

= Szerokosé rolki b= 8-10 mm

Posuw p, mmfobr — tabl. A-122
Szybkoé¢ obwodowa », m/min — tabl, A-123
Predkosé obrotowa powrolu ;= (1+-2) n

Radelkowanie wcinowe z suporfu poprzecznego
Przecigtny czas gldwny reczny f,

tablica A-124

przy szybkosciach » wg tabl. A-123

2 ' Obrébka wiclonarzedziowa
Czas glowny 1, = Lw
NwPw

5 r Posuw p, mm/obr ustalany wg najslabszego narzedzia

Predkosé obrotowa n = nym kyw

Tloéé narzedzi 2 3 4
Material ostrza | SS ‘WSp SS | WSp| sS |WSp

Ly=lmar e Inar=Ip>1y
Stal, zeliwo
Mutn = 318 V2. (wg narzedzia | ciagliwe, sto- i 0,84 0,76 0,71
Dy py Cu w

ograniczajacego) Zeliwo szare 0,92| 0,87| 0,87 08 | 0,84 0,76
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Tablieca A-111. Zestawienie tablic normatywéw warunkéw skrawania robot typowo tokarskich,
wiertarskich i gwinciarskich do uZytkowania przy normowaniu czaséw tych robét wykonywanych
na tokarkach rewolwerowych

Numery tablic

Lp. Rodzaj zabiegu Posuwy | Szybkotdl =
p,mm/fobr| », m/min
1 | Toczenie podluzne z suportu poprzecznego A-10 A-14
2 | Toczenie poprzeczne nozami suportowymi z suportu poprzecz- A-11 A-15
nego A-13 A-16
3 | Wytaczanie otwordw noZami suportowymi A-12 A-17
Wylaczanie otwordw nozem osadzonym w drazku z prowadze- B-35 B-37
niem B-36 B-38
5 | Przecinanie nozami suportowymi z suporiu poprzecznego A-22 A-23
6 | Wecinanie ksztaltowe (toczenie poprzeczne ksztaltowe) A-24 A-25
7 | Podtaczanie rowkow A-37
8 | Fazowanie i zalamywanie krawgdzi z suportu poprzecznego A-36
9 | Fazowanie, poglebianie i weinanie czotowe z glowicy rewolwe-
rowej B-30 B-31
10 | Wiercenie z pelnego - B-7 B-8 =B-11
11 | Wiercenie wtoérne (powiercanie) B-16 B-17 i B-18
12 | Rozwiercanie zgrubne B-19 | B-20+B-34
13 | Rozwiercanie wykanczajace Sty B-25 B-26 +-B-29
14 | Rozwiercanie otwordw stozkowych R B-31
15 | Gwintowanie gwintownikiem _ 1 e B34
16 | Gwintowanie narzynka okragla D A9
17 | Gwintowanie glowiczka samootwierajgca sig ] | A-29
18 | Walcowanie gwintu glowka tréjrolkowa samootwierajacy sig - F-20

Tablica A-112. Posuwy p (mm/obr) przy podluznym zgrubnym toczeniu zewnetrznym nozami
oprawkowymi (przy robotach pretowych)

Srednica obrébki Glegboko$¢ skrawania g, mm
W mm
05 | 1 | 2 | 4 l 6
do 5 0,05-0,10 0,04-0,10 |
6-10 0,10-0,2 0,09-0,2 0,1 -0,18 |
11-20 0,12-0,4 0,10-0,4 0,1 -0,3 | 0,1-0,25 0,1-0,2
21-30 0,18-0,5 0,15-0,5 0,12-04 ' 0,1-0,35 0,1-0,3
31-50 0,2-0,6 0,18-0,7 0,15-0,6 0,15-0,5 0,1-0,4
51-70 - 1 0,20-1,0 | 0,18-0,8 | 0,15-0,6 | 0,1-0,5
Uwaga. Wyssze wartosci dotyczg materialéw mickszych (2eliwo, mosindz) i sztywniejszych przedmiotéw, nato-
miast nizsze — przedmiotéw mniej sztywnych z twardych materialdw i przy recznym posuwie.
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Tablica A-113. Posuwy p (mm/obr) przy poprzecznym toczeniu nozami oprawkowymi (przy robotach

pretowych)
Srednica obrobki, Gleboko$é skrawania g, mm
o 05 | 1 J 2 | 3 | 4
Stale weglowe o R, < 75 i mosiadz
3 0,035-0,07 | 0,035-0,07
6 0,07-0,11 0,07-0,11 ‘
10 0,085-0.16 | 0,085-0,16 | 0,085-0,13 | 0,085-0,11
15-20 0,10-0,26 | 0,085-0,38 | 0,085-0.22 | 0,085-0,17 | 0,085-0,17
25-30 0,13-0,33 0,13-0,38 0,10-0,30 | 0,085-0,24 | 0,085-0,24
40-50 0,16-0,42 0,16-0,60 0,13-0,42 0,13-0,38 0,13-0,33
Stal stopowa i wysokoweglowa
3 0,03-0,06 0,03-0,06
6 0,06-0,09 0,06-0,09 ‘
10 0,07-0,13 0,07-0,13 0,07-0,11 0,07-0,09
15-20 0,08-0,22 0,07-0,32 ‘ 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,14
25-30 0,11-0,28 0,11-0,32 0,08-0,25 0,07-0,20 0,07-0,20
40-50 0,13-0,35 0,13-0,50 | 0,11-0,35 0,11-0,32 0,11-0,28
Uwaga. Nizize wartofei graniczne dotyczq gorszych warunkéw sztywnoici i 5-6 klasy chropowatodei oraz przy
rgcznym posuwie.

Tablica A-114. Posuwy p (mm/obr) przy podluznym roztaczaniu nozami oprawkowymi jednostron-

nie osadzonymi w drazkach wytaczarskich

Dokladnosé Glebokosé | 5rt’;dnica otworu D, mm
obrabki skrawania 20 | 40 | 60 I 80
g, mm I
, 0,5 0,05-0,12 | 008020 | 010020 | 010025
P otk 3-3 | 0,05-0,20 | 0,10-040 | 020050 | 0,20-0,70
5 - = 0,15-040 | 0,150,350

Uwaga. Wyisze wartoéci odnoszg sig do materialow migkszych (Zeliwo) i wysokiej sziywnodci narzedzia, niZsze —
do materialow twardszych (stal R, = 75) | narzedzi o mnieiszej sztywnosci pracujacych z r¢cznym posuwem.

Tablica A-115. Dopuszczalne wielkosei posuwdw p (mm/obr) przy toczeniu nozami oprawkowymi

nakiadanymi plytkami z weglikow spiekanych

Gatunck Przekrdj trzonka noza oprawkowego
plytki 8x8 1010 | 12x12 | 16x16 | 20x20 | 25x25
S10 0,08-0,15 0,1-0,2 0,15-0,25 | 0,2-0,3 0,35-0,45 0,55-0,8
820, 825 - 0,12-0,25 0,2-0,3 0,25-04 0,4-0,55 0,65-1,0
530 — ~ — 0,3-0,5 0,5-0,65 0,75-1,2
H20 - 0,25-0,3 0,4-0,45 0,5-0,6 0,8-0,95 1,6-1,8

Tablica A-116. Posuwy p (mm/obr) przy podluznym zewnetrznym toczeniu wykafczajacym nozami

oprawkowymi (przy robotach pretowych)

Sred- Chropowato$é powierzchni

nica v4 | V3 | vé | v7 =
obrabki, Material ostrza noia

mm ss | wsp | ss | wsp | ss | wsp | wssi I wsp
__Dn ] 0,04-0,10 =

6-10 0,1 -0,15 | 0,1 -0,2 0,1 0,45 | 0,1 -0,2 0,08-0,i5 | 0,1-0,2 | - -

1120 | 01 =02 | 0,1 -03 | 0,1 =02 | 0,1 =0,25 [ 0,08-0,2 0,1-0,25 - | ~
21-30 0,15-0,3 0,15-0,4 0,15-0,25 | 0,15-0,3 0,08-0,2 0,1-0,25 | 0,05-0,1 0,1-0,15

=130 ,2-0,3 0,2 -0,4 0,2-0,25 0,2-0,3 0,1-0,2 0,12-0,25 = | -
Uwaga, Mnigjsze wartodci graniczne dotyezg materialéw migkszych, o zlej el}rnb:alnosc: slﬂko&clow-.j. noxy
aprawkowych o przekroju trzonka = 16 x 16; wigksze — materialow o dobrej obrabial ) (mo-
sigdz, stal R, = 75), przy padpnmu podirzymka rolkowg.
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