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2, Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonmywanych
na jednowrzecionowych automatach tokarskich

Tablica A-132. Wytyczne do obliczania ilodci obrotéw potrzebnych do wykonania zabiegéw i od-
powiadajacych im czaséw glownych na jednowrzecionowych tokarskich automatach pretowych

Lp. Szkice Wytyczne robocze n, = A n=318-~

r

1 Toczenie wzdluine')

Dobieg /; = 0,5-1 mm

m———— Posuw p, mm/obr

: c% i dla automatéw wzdhiznych — tabl. A-137
xR dla automatéw rewolwerowych — tabl. A-139

przy wymaganiach gladkodci sprawdzaé wielkos¢ p
wg tabl. A-140

]
il
|
1
]
1 |

Szybkos¢ skrawania », m/min

dla stali i stopéw alumin. — tabl, A-141
dla mosiadzu — tabl, A-142

2 Toczenie poprzeczne (wcinowe)

Dobieg /s = 0,25-0,4 mm

- I 1 Posuw p, mm/fobr

1 e dla automatéw wzdluznych i poprzecznych
I_L;; Li — tabl. A-138

..-!'_" 1 ) dla automatéw rewolwerowych — tabl, A-139 ¥

g przy wymaganiach pgladkodci na powierzchniach
L=ty == czolowych wielkos¢ p sprawdzaé wg tabl. A-140

Szybkodé skrawania v, m/min

tablica A-143

3 Przecinanie

Dobieg i wybieg [y+4-1,, = 1,25-1,5 mm

Posuw p, mmjobr

.

I
o
|

dla automatdéw wzdluznych i poprzecznych
— tabl. A-138

dla automatow rewolwerowych — tabl. A-139

przy wymaganiach gladkodci na powierzchniach
L=lHathe czolowych wielko§é p sprawdzaé wg tabl, A-140

E

Szybkoéé skrawania v, m/min

tabl. A-143

Uwaga. 1) Przy toczeniu z glowicy rewolwerowej powrdt noa odbywa sig ze zwigkszony predkodein przesuwu,
przecigtnie p; = (3-3,5) p.
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Tablica A-133. Wytyczne do obliczania ilofci obrotow potrzebnych do wykonania zabiegbw i od-
powiadajacych im czaséw gléwnych na jednowrzecionowych tokarskich automatach pretowych

Wylyezne robocze
Lp. Szxics ny= -2 p=318 L
P D

Nawiercanie')

'—i— l Dobieg £, = 0,5-1 mm

iy % _FK:.aﬁ:

| | Posuw p, mm/fobr
Ll te

dla automatow wzdluznych i poprzecznych

sl - L
"_?fy%’ [t _wg_;j_g‘__‘ B la_lg] 144

dla automatdéw rewolwerowych — tabl, A-145

pray =118 l=%
przy p=90° =050 Szybko§é skrawania v, m/min

obrobke przeprowadza sie przy predkosciach obroto-
wych » ustalonych dla calej operacji

2 Wiercenie?)
a) po nawierceniu Dobieg
i i——1 i i - — -
| ;;’(". : po nawiercaniu | /, = 0,5-1
1 ‘l".\ \__>\E

L= 2 +05-1) przy g=118°
f' bez nawiercania .

-l -

(=i L= % +(0,5-1) przy ¢ = 90°

i
i

b) bez uprzedniego
nawiercania Posuw p, mm/obr

dla automatéw wzdluznych i poprzecznych

f‘fr"‘-q& — tabl.” A-144
S — e
Nt

== dla automatéw rewolwerowych — tabl. A-145
I-"L::; b Szybkosé skrawania », m/min
tablica A-146
3 Rozwiercanie
. Dobieg /;, =1 mm
_"?'."__.q ; ?==' Posuw p, mm/obr
Z f " ’- :L i : dla automatéw rewolwerowych — tabl. A-147
L=toly Szybkod¢ skrawania », m/min

tablica A-148

Uwagi: 1) Zahi:n! _. " i je sig przy wi iu otwordw o glgbokosci [ = 3D,
2) Przy dw o glehokodel [ = (3-4) D obrobke prowadzi sie odeinkami: l-sze cofniceie
;’oﬂfsl;gﬂ wywicrceniu otworu o glgbokosci (3—4) D, drugie — po 1,5 D, trzecie — po 0,75 D, czwarte —
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Tablica A-134, Wytyczne do obliczania ilosci obrotéw potrzebnych do wykonania zabiegéw i od-
powiadajacych im czaséw glownyeh na jednowrzecionowych tokarskich automatach pretowych

Wytyczne robocze
Lp. Szkice o gL
a P D
1 Gwintowanie narzynkq okragla!)

I Dobieg ly= (1-2) &
Szybkosé skrawania », m/min
| tablica A-149
Posuw p = h (1j. = skokowi gwintu)

2 Gwintowanie gwintownikiem')

Dobieg l,= (1-2) h

Szybko$¢ skrawania », m/min

tablica A-149

3 Radelkowanie weinowe

=t | Dobieg [, = 0,5-1 mm

o Ll
";:':':' 1:)@;@‘,‘1—\_:
i ! Podzial r i glgbokos¢ h,

= -
!_ gil_

| Srednica D <10 | 10-18 | 18-30| 30-50
L=hgtly e _) e f————
Podzlalkn r 0,5 0,6 0,8 1,0
Glebokosé h, 025]| 03 0,4 0,5
Uwaga. llodé obrotdw n, okreéla sig wg Posuw p, mm/obr
wzoru z tabl. A-132
tablica A-150
B Radelkowanie i walcowanie gwintu metodg styczng

dla gwintu /= V0,65 i (D+Dy)
dla radelka | =}/ T (D+Dy)

I Dobieg i wybieg ly-+1, = 2-3 mm

Posuw p, mm/obr

L=l4lg e | tablica A-151

') Dla poz. 1 i 2 powrdt narzedzin odbywn siec na podstawowych predkodciach obrotowych, prayjgtych dia
danej operacji.
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Tablica A-135. Wytyczne do obliczania iloSci obrotéw potrzebnych do wykonania zabiegéw i od-
powiadajaeyeh im czasow gléwnych na jednowrzecionowych tokarskich automatach pretowych

Wylyczne robocze
Szkice
hes ci iy == L n=318-2
P D
1 Radelkowanie z glowicy rewolwerowej
- | Dobieg /= 1 mm
e @;,_ — Posuw p, mm/obr
e I | tablica A-154 '
, 1 M— Szybkos§é obwodowa », m/min
{ L I tablica A-154
| L=i+ig

| Uwaga: powrdl z posuwem p, = (2-=3) p

29 Gwintowanie glowka gwinciarskg samootwierajges sie

Dobieg ;= (1-2) i

Szybkod¢ skrawania v, m/min

tablica A-149

T . | Dobieg 1, = (0,25-0,4) mm
= I L Posuw p, mm/obr

- jak dla toczenia ksztaltowego weinowego
w tabl. A-139

Szybkoéé skrawania », m/min
| 0,2-0,25 wiclkosci v z tabl. A-143

L=lg#fi)+ls

4 | Frezowanie rowkow metoda weinowsg
! | Dobieg ;= 1 mm
{ Posuw p, mm/obr freza
\ l wartoéci graniczne mniejsze z tabl. A-152
| Szybko$¢ skrawania v, m/min
|l L=lefy | warto$ci mniejsze z tabl, A-152
5 Frezowanie rowkéw metoda wzdluing
L
—r—f | slebokose ¢, mm AT
j L/
I~ -J\;.,’ dobieg i wybicg 1, 13|19 | 23

Warunki obrébki p i »
| L=lelgtl, UJ .
[ tablica A-152
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Tablica A-136. Wytyczne do obliczania ilosei obrotéw potrzebnych do wykonania zabiegow i od-
powiadajacych im czaséw gléwnych na jednowrzecionowych tokarskich automatach pretowych

Szkice

Wytyczne robocze

L=l+igtiy

Uwaga. Wartosé (2-4)-§ we wzo-
rze na #m, oznacza ilod¢ obrotéw
przedmiolu na powroty noza

Nacinanie gwintu nozem z dodatkowego urzgdzenia ze wzornikiem do gwintowania

Dobieg i wybieg l;+1, = 4h

ilo$¢ obrotow n, = i;"'- +(2-4) i

ilosé praejsc i = e 42
. {1

glebokosé gwintu b, = 0,654
Dosuw weinowy g, mm/przejscie

tablica A-153

Szybkoéé¢ skrawania », m/min

tablica A-153

Predkoéé obrotowa n = 318%

Tablica A-137. Posuwy p (mm{{br) przy podluznym toczeniu nozami oprawkowymi na automatach

wzdluznych typu ., Petermann”

Srednica - Material obrabiany
obrébki | Gigbokosé il Stale malo- Stale wysoko-
d M Mosiqdz I Stal : e Lt
om & i stopy lekkie | automatowa : §relc‘l;;gqu, wqglr:)z;é 0
2 i 0,8 0,03-0,08 0,02-0,04 0,01 -0,02 \ 0,007-0,015
| o4 0.04-0,10 |  0,02-0,05 0,01 -0,025 | 0,007-0,018
| 1,5 1 0,05 -0,12 0,02-0,04 0,01 -0,02 0,007-0,015
4 | 1,0 0,06 -0,15 0,02-0,045 0,01 -0,022 0,007-0,015
| _ o5 0,075-0,18 0,03-0,05 0,015-0,025 | 0,01 0,018
2,5 0,08-0,18 0,03-0,06 0,015-0,03 0,01 -0,02
2 0,09-0,19 0,04-0,06 0,02 -0,03 0,015-0,02
7 0,09-0,20 0,04-0,07 0,02 -0,035 0,015-0,025
1,0 0,10-0,21 0,04-0,08 0,02 -0,04 0,015-0,028
i i 0,5 0,11-0,22 0,05-0,09 0,025-0,045 0,018-0,03
i 0,085-0,15 0,05-0,09 0,025-0,045 0,018-0,03
4 0,095-0,16 0,05-0,09 0,025-0,045 0,018-0,03
12 3 0,10 -0,18 0,06-0,10 0,03 -0,05 0,02 -0,035
2 0,11 -0,20 0,06-0,11 0,03 -0,055 0,02 -0,04
' 1 0,115-0,22 0,07-0,12 0,035-0,06 0,025-0,04
| 8 i 0,06-0,11 0,03-0,05 0,015-0,025 0,01 -0,018
20 ‘ 6 0,07-0,13 0,04-0,07 0,02 -0,035 0,015-0,025
| 4 0,09-0,16 0,05-0,09 0,025-0,045 0,018-0,03
| 2 0,11-0.19 0.06-0,12 0,03 -0,06 0,02 -0,04
Uwaga. Mniejsze wartodei odpowindajy dobrej jakodei obrobki, a wicksze — gorszej jakodei, lecz duzej wydajnosei.

17 Normowanie czasu
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Tablica A-138. Posuwy p (mm/obr) przy poprzecznym toczeniu nozami oprawkowymi na automatach
poprzecznych i wzdluznych
Srednica Material obrabiany
oal': rﬁﬁﬁi ) -l.VIusiqdz Stal Stale malo- i $red- | Stale wysoko-
; i stopy lekkie automatowa niowgelowe weglowe i stopowe
2 0,02-0,05 0,006-0,012 0,003-0,006 0,002-0,004
4 0,03-0,07 0,008-0,016 0,004-0,008 0,003-0,006
7 0,045-0,10 0,012-0,024 0,006-0,012 0,004-0,008
12-20 0,05-0,10 0,016-0,03 0,008-0,015 0,005-0,010
Uwaga. Mnicjize wartodel odpowindajy wysokiel jakosel obrobki, n wigksze — warunkom] wysokowydajne]
obrabki, ale gorsze) jnkosel.

Tablica A-139, Posuwy p (mm/obr) przy toczeniu nozami oprawkowymi na automatach rewolwe-
rowych jednowrzecionowych

Material obrabiany o
Rodzaj mosiadz stal
toczenia y stal : stal stale
oo ll :ﬁﬁlg automatowa ;“Qék;u R, = 50-85 stopowe
m
Toczenie podluzne 0,12-0,22 0,10-0,15 0,10-0,15 0,07-0,10 0,06-0,10
Toczenie ksztallowe
weinowe?) 0,02-0,05 0,01-0,04 0,01-0,03 0,01-0,025 0,01-0,02
- A
Przecinanie bez
wstepnego podciecia 0,04-0,08 0,03-0,05 0,03-0,04 0,02-0,04 0,02-0,03
Przecinanie po
wstgpnym podcieciu 0,07-0,12 0,05-0,10 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,05
Uwagi: 1) Wicksze wartodci odnosza sig do duiej sztywnoécel ukladu: ,narzedzie—przedmiot”, a mnicjsze — do
ukladu o mniejszej sztywnoscl lub przy slabo trzymajacych tulejkach zaciskowych.
2) l‘:‘rr.:r w:ymagablilhihlsg{mcych gladkoici powierzchni posuwy nie mogg przekraczaé wartosei po-
an w tabl. = .
=~3) Wigksze wartodci odnosza si¢ do przypadku B:D < 1, a mnicjsze do B:D < 4; przy nickorzystnym
i inani led isku preta (w.:D = 1,5) wybieraé mnicjsze wartosei.

Tablica A-140. Posuwy p (mm/obr) dla obrdbki tokarskiej w zaleinoSci od wymaganej klasy chro-
powatosci obrobki

Rodzaj Material Klasa chropowatodci
toczenia obrabiany 4 | s | 76
Toczenie podiuzne | & 0,2-0,25 0,15-0,18 0,06-0,12
< stopy miedzi 0,25-0,30 0,2-0,25 0,08-0,15
Przecinanie stal __0,04-0,06 0,03-0,035 0,02-0,03
i planowanie stopy miedzi 0,05-0,07 0,04-0,05 | 0,025-0,04
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Tablica A-141. Szybkoci skrawania » (m/min) przy toczeniu nozami oprawkowymi 8 X8 ze stali
szybkotngeej SWI18 — stali R, = 65 kG/mm? z chlodzeniem (st¢pienie /i, = 0,5-0,8 mm, promiei
wierzcholka ostrza r = 0,5 mm, okres trwalosci T = 240 min)

Posuw p . Glgboko$¢ skrawania g, mm - o
mmjobr do: 0,5 i1 | 15 | 2 | 3 | a4 | %
0,05 94 77 70 65 59 53 48
0,10 75 61 55 52 47 42 38
0,15 59 49 44 42 38 34 31
0,20 50 42 38 35 32 28 26
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky,
Stal Stale weglowe Stale stopowe
o Stopy -
Materiat lekkie | dutoma | =
towa St2 | St3, St4 [ St5 | St6 | , <85 | R.<100
10, 15 I 20 35 45 o "
B a | 12 | 15 | 125 |135] 10| o7 0,5

Dla noty ze stali SK10V szybkodcl powickszye 1,1 razy.

Tablica A-142. Szybkosci skrawania v (m/min) przy toczenin nozami oprawkowymi 8 %8 ze stali
szybkotngcej SW18 — éredniotwardego mosindzu ciagnionego o HB = 70-90 kG/mm?, bez chlo-
dzenia (stepienie h,=0,5-0,8 mm, promief wierzcholka ostrza r=0,5, okres trwalosci 7=240 min)

Posuw p Copligiilont qubokoéé skrawania g, mm
mm/obr do: 05 | 1 | 15 | 2 l 3 | 4 i P
0,03 185 170 | 165 155 48 | 142 | 13
0,05 170 155 150 142 135 { 130 125
0,10 155 142 135 130 125 120 115
0,15 142 130 123 119 113 110 104
0,20 135 123 117 100 107 101 97

Tablica A-143. Szybkosci skrawania v (m/min) przy toczeniu wcinowym nozami oprawkowymi
ze stali szybkotngcej SWI18 (stepienie /i, = 0,5 mm, okres trwalosci T = 240 min)

Material obrabiany

Posuw p, mm/obr

0,01 | 0,02 ] 003 004

0,05 | 0,07 | 0,10

Stopy lekkie

P L
w  St6, 45

Stale stopowe
Stale stopowe

Mosiadz ciagniony

Stal automatowa

Stale: St2, 10,
» St3, St4, 20

15

Stale 55-75 zmigkczone

Rw = 70-85
R, = 85-100

- | 220l a7s | 157
- 170 | 140 | 124
1005| 75| 60| s4
00| 75| 60| 52
1o| 7! 63| s6
97| 70| sS5| 50
88| 63| so| 4s
s4| 39| 31| 28
61 44| 35| 31
4| 32| 25 | 2

144
108
49
48
3]
45
41
25
28
20 |

115
90
40
38
41
36
33
20
23
16

88
76
30
29
31
28
25
15
17
12

Uwasa.-!'rxy praecinaniv szybkodei powigkszyé 1,2 razy.
Dia nozy ze stali SWTMo Ky = 1,0, ze stali SK10V Ky = 1,1.
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