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Tablica A-117. Szybkosci skrawania » (m/min) przy toczeniu zewnegtrzaym stali i Zeliwa noZami
oprawkowymi 1212 ze stali szybkotngcej SW18 (przy kacie przystawienia » = 90°, promienin
wierzcholka ostrza r = 0,5 mm, trwaloSci ostrza T = 60 min i stepienin /i, = 1,0 mm)

Stal weglowa R, = 65 kG/mm?* — Zeliwo szare HB = 190 kG/mm? —
obrébka z chlodzeniem obrébka bez chlodzenia
Po;uw Glegbokosé skrawania
mm/obr . " — )
0,5 1 2 4 6 0,5 1 2 4 6
Szybkoé¢ », m/min
0,05 135 115 96 82 - .49 40 36 32 —

0,1 11 91 ¥ i 66 60 40 36 33 29 27
0,15 88 73 62 54 48 35 32 29 26 24
0,20 16 63 52 45 41 32 29 26 23 22

0,25 - 56 47 40 37 — 25 22 20 18
0,3 - 40 34 30 26 = 18 16 15 14
0,4 - 35 29 25 23 17 15 13 12,5
0,6 - 28 23 19 18 = 15 13 12 11
0,8 - 24 19 17 15 o 13,5 11.5 10,5 10
1,0 — 21 17,5 15 13 — 12,5 11 10 9

Dla ostrza z SK10V szybkosci = 1,1

Wspodlezynniki poprawkowe materialowe Ky

Material, | St2 | i3 inme
stan po- | 10, | Sta | S | S6 | 55 | stale | 74 | Zyg | Z122 | zi26 | zi30
wierzchni 15 20 Latde
py Al
Odlew bez
skorupy | 1,35 | 1,1 1,0 0,9 0,75 1,5 ) 1,0 0,85 | 0,7
Odlew ze
skorupg | 1,2 1,0 0,9 0,8 0,65 1,05 | 0,9 0,75 | 0,7 0,6
we
Walcowany | 1,5 1:28 1,158 | ‘1,0 0,8 tabl.
A-14
Uw;L}u. Przy obribee stall bez chlodzenin szybkodcl zmnicjseyé
n o
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Tablica A-118. Szybkosci skrawania » (m/min) przy toczeniu zewnetrznym stali i zeliwa szarego
nozami oprawkowymi 16 16 nakladanymi plytkami z weglikoéw spiekanych (przy kacie przysta-
wienia = = 90°, promienin wierzcholka ostrza r = 0,5 mm, trwalosci 7 = 90 min i stepieniu

I, = 0,9 mm)
Stal weglowa R, = 65 kG/mm? Zeliwo szare HB = 190 kG/mm?
Wegliki spiekane gatunku S20 Woegliki spickane gatunku H20
— obribka bez chlodzenia — obrobka bez chlodzenia
Posuw :
P Glebokos¢ skrawania g, mm
mm/obr e S
0.5 1 !r 2 \ 4 | 6 0,5 | 1 | 2 l 4 [ 6
Szybkoéé skrawania », m/min
0,05 157 138 ‘ 100 91
0,1 153 | 135 | 119 94 83 67
0,15 135 119 105 82 73 63
0,2 123 109 96 85 74 65 57 51 47
0,25 — | 102 90 80 - 62 53 47 44
0,3 — 96 85 75 | — 57 49 44 41
0,4 — 88 78 68 | 63 = 51 45 40 37
0,6 — 78 69 61 56 - 44 39 34 32
0,8 55 51 ' 3l 29
1,0 52 49 29 27

Uwaga: przy zwigkszonej setywnodel ukladu O-P-M szybkodel moina powigkszyd do 1,15 razy

Wspolezynniki poprawkowe materiatowe Ky

Material, | St2 St3 Eoo
stan po- | 10, | s | 59 SI6 | 55 | Ine ) zia | zus | zi2 | Zi26 | Z130
wierzchni 15 20

Odlew bez
skorupy | 1,35 | 1,1 1,0 09 | 0,75 1,5 L,2 | 1,0 | 0,85 07
Odlew ze
skorupa | 1,2 1,0 0,9 0,8 | 0,65 1,05 | 0,9 | 0,75 | 0,70 | 0,6

Walcowany| 1,5 1,25 | 1,15 | 1,0 | 0,8 | tabl — - - - -
A-14

15*
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Tablica A-119. Szybkoéci skrawania » (m/min) przy toczeniu zewnetrznym zeliwa ciggliwego
i stopéw miedzi nozami oprawkowymi 12 12 ze stali szybkotnacej SW18 (przy kacie przystawie-
nia » = 90°, promieniu wierzcholka ostrza r = 0,5 mm, trwalosci ostrza T = 60 minut i stgpieniu

fl',, = 1,0 mm)

Zeliwo ciagliwe HB=150kG/mm? Brezal, "“’f&‘jﬁmﬁﬂ =100-140

— obrébka z chiodzeniem — obrébka bez chlodzenia

Posuw p Glebokose gkrawaniu £, mm S
mm/obr 05 ‘ 1 I 2 ‘ 4 1 6 l 0,5 | 1 I 2 | 4 | 6
Szybko§¢ skrawania », m/min
0,05 112 99 87 75 i 69 112 103 95 87 84
0,10 93 | 82 72 62 57 99 91 84 77 74
0,15 83 73 64 55 51 91 84 | 77 71 68
0,20 77| 68 60 51 48 87 80 | 71 65 62
0,25 57 50 45 39 6 77 71 64 59 56
0,3 53| 47 40 35 32 70 65 59 54 52
04 - 41 35 30 28 - 56 51 47 45
0,6 — = 28 25 23 - — 42 39 37
0,8 - — 25 22 20 — 37 34 32
1,0 = - = 19 17,51 — - — 30 28
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
Zeliwo ciagliwe Stopy micdzi

Material | N - -
obrabiany biale | czarne twarde $rednie migkkie
HB=140-220 | HB=110-140 | HB=150~200 | HB=100-140 | HB=60-90

bez skorupy 0,7 ' 1,0 0,7 1,0 1,7

ze skorupg 0,6 0,85 0,6 0,9 1.5

Tablica A-120. Posuwy p (mm/obr) przy przecinaniu i podcinaniu nozami oprawkowymi przecina-

kami (przy robotach pretowych)

Srednica preta, mm
Szeroko$é ostrza
g dos | 610 | 1116 | 1824 | 2532 | 3645 | s0-60
Posuw p, mm/obr
bez wymagan gladkodciowych
: 002 | 004 | 005 | o006 = =1 =
3 - 0,06 | 0,07 0,08 0,09 0,10 —
B - - 0,08 0,09 0,10 0,10 0,12
- = | = = 0,10 012 | o014
przy wymaganych klasach chropowatosci
Material obrabiany | — v4 I Vs V6 =
__posuwy muszg by¢ mniejsze lub réwne wartosci
stal 0,04-0,06 | 0,03-0,04 0,02-0,03
stopy metali nie- I
Zelaznych 0,05-0,07 0,04-0,05 0,03-0,04
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Tablica A-121. Szybko$ci skrawania » (m/min) przy toczeniu nozami oprawkowymi przecinakami
12X 12 ze stali szybkoingcej SW18 (przy trwalodci 7= 120 mm i stepieniu /i, = 0,5 mm)

Posuw p, mm/obr

Materiat* obrabiany 0,02 | 004 | 006 008] 010 012 0,14 —
Szybkosc skrawania v, m/min
Stal R, = 65, z chlodzeniem | 63| 44 | 36 | 31 | 28 | 26 | 24 | —
Brazal, mosiadz B = 100-140 '
bez chiodzenia 108 | 75 60 52 47 43 39 -
‘Wspélezynniki poprawkowe materialowe Ky,
dla stalij dla stopow miedzi
Tablice: A-117 A-119

Tablica A-122. Posuw podluiny p (mm/obr) przy radelkowaniu na gotowo dwiema rolkami z glo-
wicy rewolwerowej

Srednica radelkowania D, mm
do 10 | 1018 | 18-30 | 30-50 | s0-80 | >80
Material radetkowany Zalecana podzialka radelkowania 7, mm
05 | o6 | o8 | 10 | 12 | 16
Posuw podiuzny p, mm/obr
Mosiadz 0,35 0,42 0,54 0,54 0,57 0,5
Stal automatowa 0,27 0,33 0,42 0,44 - 0,46 0,4
Stal R, = 50-60 0,18 0,22 0,30 0,32 0,35 0,3
Stal parzedziowa 0,12 0,15 0,20 0,22 0,23 0,2
Uwaga, Przy niesztywnym przedmiocie (L:D = 7) posuw zmnigjszyé o 40%,

Tablica A-123. SzybkoSci obwodowe » (m/min) przy radelkowaniu dwiema rolkami z glowicy
rewolwerowej

Material radelkowany
Materiat rolki mosiadz -
{ stopy alumininm stal R, < 50 | stal R,=50-70 | stal R,> 70
Stal narzedziowa 45 18 13,5 9
Stal szybkotngea 75 30 22,5 15

Tablica A-124. Przecigtne czasy gléwne (rgezne) £, (min) radelkowania metods weinows (promie-
niowa) z suportu poprzecznego rolka ze stali szybkotngeej

Srednica . Materiat
radetko- mosigdz | stal miekka | stal R, = 60-70 | stal narzedziowa
wania D : E
mea dos Szerokodé rolki b w mm do:
6 12 6 | 12 | 6 2 | 6 | 12
6 | o1 ~ 0,1 - 0,12 - | o1s | -
12 0,05 0,1 0,07 0,2 0,1 0,3 015 | 045
20 0,03 0,06 0,07 0,15 0,08 0,20 0,15 ‘ 0,30
40 0,05 0,05 0,10 0,15 0,12 0,20 0,20 0,30
Uwaga, Radelkowanie odbywn si¢ przy szlybkoiciach obwodowych podanych w tabl. A-123 dla rolki ze stali
szybkotnneej; przy stosowaniu rolki zo stali narzgdziowe] czasy powigkszy¢ 1,7 razy.




230 A. Tokarki

Tablica A-125. Warunki toczenia gwintu nozem oprawkowym na wysiggniku z pomocy wzornika
(patronu) gwintowego

Skok gwintu s, mm

Srednica gwintu, mm 0,5 1 1,5 2 2,5 3
o Ilod¢ przej$é noza i
10 5 ‘) 8 10 12 14
40 6 8 9 11 13 16
65 7 9 10 13 15 18
100 8 12 14 16 18 23

Dla obrabianego materialu

stal miekka 3“‘3::'31}30"“’0‘ stal stopowa |  zcliwo T.?;':?grz T\::ir?;;z aluminium
Wspélezynnik ilodci przejéc K,
0 | 13 | 20 | oes | o6s | 10 | o5
Szybkoé¢ skrawania v, m/min
s | 20 | 15 | 15 | 4 | 4 | 4

Tablica A-126. Czasy przygotowawezo-zakoriczeniowe (min) dla robét na tokarkach rewolwerowych

Wi;lkosé | obrgabi:rl_ci :
) maksymalna Srednica
Lp. Czynnosci preta do:
25 32 63 110
1 | Czynnoéci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zda-
niem roboty 10 10 12 14
Uzbrojenie obrabiarki do pracy 2-ma narzedziami w:
2 | uchwycie samocentrujgcym lub oprawce zaciskowej 15 16 17 18
3 | przyrzqdzie centrujgcym lub uchwycie czteroszezgkowym - 21 22 23
Dodatek czasu na:
4 | zaloZenie kazdego nast¢pnego narzedzia 3 3 3 3
5 | ustawienie linialu kopiowego 4 4 5 6
6 | roztoczenie migkkich szczgk uchwytu 4 5 6 7
7 | zmiang wzornika do nacinania gwintu 7 7 8 8
8 | zaloienie podtrzymki rolkowej 2 2 3 3
9 | zalozenie przeciwcigzaru na tarczy - 2 3 4
10 | kontrolg 1-szej sztuki — zaleznie od zlozonoSci . 3-8
11 | péjscie do rozdzielni rob6t lub dokumentacji 3-5
Dodatek czasu na probng obrébke ustawcza
TNoéé nozy ustawianych z tolerancja Czas wykonania sztuki, min
<0,! mm 3] 5| 10| 15 | >15
12 - 4 6 10 12 15
13 1 5 7 11 13 | 16
14 na kazde dalsze 1
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Tablicn A-127. Czasy pomocnicze (min) zwigzane z mocowaniem przedmiotéw w uchwycie

A. Przy robotach z preta w oprawce zaciskowej
Lp Sposoh Srednica preta Dlugos¢ wysuwanego preta w mm do:
zaciskania w mm do: 25 75 | 150 300
1 10 0,09 0,10 = —
2 dZzwignin 20 0,12 0,15 0,18 —
3 40 0,20 0,22 0,26 0,36
4| 65 0,30 0,33 0,40 0,54
- 10 0,22 0,25 — —
6 kluczem 20 0,26 0,30 — —
7 40 0,35 0,40 0,44 —
8 50 0,40 0,44 0,50 =
B. Przy robotach z preta w uchwycie samocentrujacym kluczowym
9 15 0,18 0,20 0,23 0,30
10 | kluczem 20 0,22 0,25 0,30 0,40
11 40 0,31 0,36 0,43 0,57
12 75 0,55 0,66 0,82 1,15
C. Przy obrébece z pojedynczych kawalkow pretowych w oprawce zaciskowej
Masa przedmiotu w kg do:
0,5 1 | 2 | 3
13 | dzwignia 0,11 0,13 0,15 0,17
14 | kluczem 0,16 0,18 0,20 0,23
D. Przy robotach uchwytowych
Z mocowaniem recznym — wg tabl. A-41
Z mocowaniem z pomoca diwigu — wg tabl. A-42

Tablica A-128. Czasy pomocnicze (min) zwiazane z wykonaniem zabiegu obrébkowego na tokarkach
rewolwerowych @ 12-25 z recznym posuwem

| Wielkosé obrabiarki:
« X ksymalna srednic
Lp.' Rodzaj zabiegu ma ym;r;?l TeLTHER
12 | 18 | 25
1 | Obréobka podluzna z glowicy przesuw dZwignig 0,05 | 0,07 | 0,08
2 przesuw kolem krzyzowym | 0,07 | 0,10 [ 0,12
3 | Obrébka podiuzna z tulei prze-  Przesuw dzwignig 0,04 | 0,05 | 0,06
4 | suwnej konika 5 przesuw koétkiem recznym 0,05 | 0,06 | 0,07
5 | Obrébka poprzeczna z suportu poprzecznego _0,03 0,04 | 0,05
6 | Obrébka poprzeczna z glowicy przesuw dizwignia 0,06 | 0,08 0,09
7 rewolwerowej przesuw kolem krzyzowym ([ 0,08 | 0,11 | 0,14
8 | Dodatek do poz. 6-7 przy wytaczaniu kanatka — - 0,03
9 | Nacinanie gwintu gwintowni- przesuw dzwignia 0,10 | 0,13 | 0,15
10 kiem lub narzynka okragia przesuw kolem krzyzowym | 0,12 | 0,16 | 0,19
11 | Nacinanie gwintu glowka przesuw dZzwignia 0,07 | 0,09 | 0,10
12 samoolwierajgca si¢ przesuw kolem recznym 0,09 | 0,12 | 0,14
13 | Nacinanie gwintu nozem na 1-sze przejicie = | 017 ] 0,17
14 odchylnym wysigegu ze kazde nasigpne

wzornika — 0,03 | 0,03

15 | Obrobka podluzna z glowicy lub tulei przesuwnej konika bez
zmiany narzedzia 0,03 | 0,031 0,04
Uwagi: 1) W ;ﬁzypnldku ohro‘l.‘u glowicy o 2, czy wiecej gniazd narzedziowych, dodaé na kaide gninzdo czas

3 . A-131 poz,
2) %:luukresowu rﬁ?:mnlc kontrolne, jedli jest potrzebne, dodawaé na kazdy przedmiot przecigtnie 0,01-
~0,02 min, zlednie od dokladnoSci obrobki,
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Tablica A-129. Czasy pomocnicze (min) zwinzane z wykonaniem zabiegu obrdbkowego na tokarkach
rewolwerowych @ 36-110 o pionowej osi glowicy rewolwerowej

Wielkos¢ obrabiarki:
o maksymalna $rednica
Lp. Rodzaj zabiegu preta do:
36 [ 63 | 10
Obrébka z glowicy rewolwerowej (z obrotem glowicy)
1 | Obrébka podiuzna z uslawionym na- posuw mechan. | 0,13 | 0,16 | 0,23
2 rzgdziem posuw reczny 0,11 | 0,14 | 0,20
3 | Obrobka podiuzna z poprzecznym wcigciem  posuw mechan. | 0,19 | 0,24 | 0,33
4 za pomoca specjalnej oprawki posuw reczny 0,17 | 0,22 | 0,30
5 | Obrébka poprzeczna za pomocy specjal-
nej oprawki narzgdziowej posuw reczny 021 | 0,26 | 0,34
6 | Obrébka podluzna bez obracania posuw mechan. | 0,10 | 0,12 | 0,19
7 glowicy posuw reczny 0,08 | 0,10 | 0,16
8 | Nacinanie gwintownikiem lub narzynka okraglg 0,22 | 0,28 | 0,37
9 gwintu glowka samoolwierajgcq si¢ 0,20 | 0,25 | 0,33
Obrébka gwintu z wysiggnika i wzornika
10 pierwsze przejscie 0,17 | 0,20 | 0,22
11 kazde nastgpne bez mierzenia 0,04 | 0,05 | 0,06
12 przejscie ze sprawdzaniem 0,33 | 0,36 | 0,40
Obrébka z suportu poprzecznego (bez obrotu imaka nozowego)
:i Obrébka poprzeczna dlugosé lgg g'}g g'ﬁ g’;g
|5 | noZzem ustawionym obrobki do: 200 0:24 0:28 0.34
15 | Obrébka podtuzna dlugosé = = (ot o
18 | nozem ustawionym obrobki do: 500 — | 026 | 030
19 - - wg zderzaka 0,06 | 0,07 { 0,07
20 | Ustawienio noza wg skali 0,07 | 0,09 | 0,10
21 | Ustawienie noza 1 prébny wiér 0,40 | 0,45 | 0,50
22 | z prébnym toczeniem 2 probne wiory 0,70 | 0,80 | 0,90
23 | Dodatek na obrébke z posuwem mechanicznym 0,02 [ 0,02 | 0,03
24 | Obrabka fazki, zaokraglenia 0,10 | 0,17 | 0,20
25 | Obrdbka podluzna z planujacym wyprowadzeniem noza wg poz. 16-23
Uwngi: 1) r’ P;‘I:ypndkl‘i obrotu glowicy o 2, czy wiecej gniazd narzedziowych, dodaé na kazde gniazdo czas z tabl.
2) N-u akrr;gg'we ‘mierzenie kontrolne, jedli jest potrzebne, dodowaé na kazdy przedmiot przecigtnie 0,01-
-0,02 min, zaletnie od dokladnodci obrébki.
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Tablica A-130, Czasy pomocnicze (min) zwigzane z wykonaniem zabiegu obrébkowego na tokarkach
rewolwerowyeh @ 32-90 o poziomej osi glowicy rewolwerowej

Wielkosé {(ewo]v{e-
o : rowki: maksymalna
Lp. Rodzaj zabiegu E sdinics p{cta
32 ] 63 | 9
1 | Obrobka podluzna z plowicy') posuw mechaniczny 0,15 ] 0,19 | 0,28
2 | narzedziem ustawionym “posuw reczny 0,13 | 0,17 | 0,25
"3 | Obrébka podiuzna z glowicy') posuw mechaniczny 0,27 | 0,34 | 0,44
4 | nozem ustawionym wg skali posuw reczny 0,25 | 0,32 [ 0,41
~ 5 | Obr6bka poprzecz- |z uzyciem sprzegla  posuw mechaniczny| 0,23 | 0,29 | 0,38
"6 | nazglowicy') zdo-| ciernego posuw reczny 0,21 | 0,27 | 0,35
7| sunieeiem glowicy |~ it ccajac recznie kolkiem |05 [ 0,20 [ 0,28
& | Obrébka poprzecz- | z uzyciem Sprzegha posuw mechaniczny | 0,14 | 0,17 | 0,19
9| maz glos\ficy}') bez | ciernego posuw reczny 0,12 | 0,15 | 0,16 |
10 fh;:f";%?gif ey pokr¢eajac recznie kotkiem O e
“11 | Obrébka podluZna ze wstgpnym weigciem posuw mechaniczny | 0,30 | 0,38 | 0,50
12 | dosuwem poprzecznym posuw reczny 0,28 [ 0,36 | 0,46 |
13 | Nacinanie gwintu | gwintownikiem lub narzynka 0,22 | 0,28 | 0,38
14 ‘glowka samoolwierajacy sig 0,20 | 0,25 | 0,33
15 nozem w odchylnym 1-sze przejicie 0,17 | 0,20 | 0,22
16 ramieniu z pomoca  kazde nastepne s
wzornika _ przeidcie 0,04 | 0,05 0,06
17 ze sprawdzeniem 0,33 | 0,36 | 0,40
18| Obrébka podluzna z glowicy posuw reczny 0,06 | 0,10 | 0,16
19| bez obrotu glowicy posuw mechaniczny | 0,08 | 0,12 | 0,19
Uwagi: ') W przypadku obrotu glowicy o 2, czy wiecej gniazd narzedziowych, dodaé na kaide gniazdo czas
z tabl. A-131 poz. 4.
Na okresowe mierzenie kontrolne, jedli zachodzi potrzeba, dodawaé na katdy przedmiot prrecigtnic
0,01-0,02 min, zaletnie od dokladnodci obrébki.

Tablica A-131. Czasy pomocnicze zwigzane ze zmiang technicznych warunkéw obrébki

Wielkoéé obrabiarki:

maksymalna Srednica preta
2 do:
Lp.} - Coynuede! 35 | 32 | 63 | 110
Czas, min
1 | Zmienié predkos$¢ obrotowg 0,05 0,06 | 0,07 | 0,08
. 2 | Zmieni¢ wielko§é posuwu 0,04 | 0,05 | 0,07
3 | Zmienié kierunek obrotéw 004 0,05 ! 0,06 | 0,07
4 | Obrécié glowice rewolwerowg dodatkowo o jedno gniazdo') 0 02| 0,03 | 0,03 | 0,04
5 | Obrécié imak nozowy 0,06 | 0,06 | 0,07
6 | Zacisnaé lub zluzowaé sanie suporiu ~ 0,03 | 0,06 | 0,10
7 | Obrbcié zderzak?) —+ | 0,03 | 0,03 | 0,04
8 | Zalozyé gwintownik w oprawke i zdjac — 0,10 | 0,12 | 0,15
9 | Zalozyé rozwiertak w oprawke i zdjac - 0,15 | 0,18 | 0,20
10 | Posmarowaé gwintownik, rozwiertak, przedmiot 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05
11 | Zalozyé¢ ekran chroniacy przed odpryskami wi6row 0,06-0,3

zaleznie od konstrukcn

12 | Wiaczyé doplyw cieczy chlodzacej i wylaczyé — | 0,06 | 0,06 | 0,08

Uwagi: ') Uwzgledniaé w przypadku obrotu glowicy o 2 czy wigee] gniazd narzgdziowych.
7) Uwzgledniaé w przypadku, gdy ta czynnodé¢ nic mote byd pokryta czasem maszynowym.




