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Tablica A-165. Wytyczne do obliczania ilosci obrotéw przedmiotu na wykonanie zabiegdw gwinto-
wania i wstepnej predkosci obrotowej na wielowrzecionowych automatach tokarskich

Wytyczne robocze: n= 318 ’3

‘ L= [+4{,

t:r,,'-__f..

~= @0z =

Uwaga: Czas gwinlowania 1,
powigkszy¢ o 1-2 s jak w poz. 1

Lp.| Szkice z wykrecaniem powrolnym n, = ’,L (-I, + ],,)
| T\q q
bez wykrecania powrotnego n, = —!1‘_
]
! Gwintowanic gwintownikiem z pomoca przyrzadu do gwintowania
Dobieg 1,, mm
] * i5° | 200 | 2530
ra = = : = et
. la 47h | 38h | 33h
!
| gdzie h — skok gwintu
‘ — - - Szybkosé skrawania v, m/min — tabl. A-184
Uwaga: czas gwintowania
o= Mo _gog powickszyé o 1-2 | 4 — wskaznik zmniejszonej predkodci obrotowej
AT s wrzeciona gwintujgcego wzgledem wrzeciona
| § na rozigezenie oprawki i prze- p’rzcdnuoto_wego i
lgczenie kierunkulubrolbwp g,= 01503 dla ruchu roboczego,
! q" = 0,3+0,5 dla ruchu powrotnego
i Wielkosci ¢” i ' braé z charakterystyki automatu
2 Gwintowanie narzynkq okrggla z pomoca przyrzadu do gwintowania

Dobieg /y, mm jak w poz. 1

Szybkoéé skrawania v, m{min
tabl, A-185

wskazniki zmniejszonej predkosci obrotowej ¢
i g’ — jak w poz. 1
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Tablica A-165 (cd.)
] Wytyczne robocze: n = 318 %
i Lt 1
Lp Szkice z wykr¢caniem powrotnym n, = — [ —— -E—L
g h ql qn-
bez wykrecania powrotnego n, = —;‘—‘
q
3 Gwintowanie glowka gwinciarka samootwierajaca sie

L=1+l;

Dobieg i wybieg I,+1, = (2+3)h

Szybkos¢ skrawania », m/min

tabl. A-186

wskaznik zmniejszonej predkosci obwodowej ¢
jak w poz. 1

]I— -
_:!\ql 1=

— pEh-—

Nacinanie gwintu noiem wg wzornika
(specjalnym przyrzadem na suporcie poprzecznym)

Dobieg i wybieg li+1,= B+2h mm

gdzie B — szerokosé ostrza profilowego (pojedyn-
czego lub grzebieniowego)

b

-
[14

L= f"‘“‘!”w

Ilo§é obrotéw n, = l}‘f (1,5+2) gdzie (1,5+2) —

mnoznik zalezny od stosunku czesei przesuwu robo-
czego do powrotnego na obwodzie bebna krzyw-
kowego.

Tlos¢ przejsé i = —:;'!— +2
1
gdzie glebokos$é gwintu /t, = 0,65 h

Dosuw wecinowy gy, mm/przejicie

tabl. A-153

Szybkoé¢ skrawania v, m/min

tabl. A-176

przyimujac g, mm/przejécie = p mm/obr roczenia
wceinowego
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Tablica A-166. Wytyczne do obliczania iloSci obrotéw przedmiotu na wykonanie zabiegbéw rolo-
wania (wygniatania plastycznego) i wstepnej predkosci obrotowej na wielowrzecionowych automatach

tokarskich
Wytyczne robocze:
Lp. Szkice L B )
fy =2 n= 318 D
1 Wygniatanie gwintu rolkami metoda styczna

| Dobieg i wybieg [;4+/, = 2+3 mm

Posuw p, mm/obr

| - tabl. A-151

Szybko$é skrawania », m/min — wg predko-
ici obrotowej n, dla zabiegu limitujacego

2 Wygniatanie gwintu rolkami samorozsuwnymi metodg wzdluzng

r Dobieg i wybieg ly-+1, = (2+3) h

Szybko§¢ obwodowa » m/min jak dla gwintowania
narzynka — tabl. A-185

llos¢ obrotdéw wrzeciona przedmiotowego:

oy
o= oo

L= [+1l441, wskaznik zmniejszonej predkosci obrotowe) ¢ =
= (,15+0,3 wg charakterystyki automatu
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Tablica A-166 (cd.)

3 i Radelkowanie wecinowe

I Dobieg [, = 1 mm

= <

| =2 M—,z
_M % ; & | 3 Gigbokosé radetki h, = 0,5 ¢
o

gdzie ¢+ — podziatka radelki

" Posuw p, mm/obr

tabl. A-187a

| B sl Szybkos¢ obwodowa », m/min — wg predkosci
] =% obrotowej wrzeciona n, dla zabiegu limitujacego

4 Radelkowanie wzduine

Posuw p, mm/obr

i
1
|
] s ] Dobieg /, — 1,5 mm
|
i

- o

| tabl. A-187 b

Szybkosé obwodowa » m/min — wg predkosci obro-
towej wrzeciona n,, dla zabiegu limitujacego

| L= 4,
5 Dogladzanie rolkowe otworu
[
l—— l Dobieg i wybieg /,+/, = 2+3 mm
T EETE | Posuw p = 0,2+0,5 mm/obr
VA ——o—e
(o]l Szybkos¢é obwodowa v
< 20 m/min -
= 2 1 ew. z pomocq przyrzadu do zn}mqszania predkosci
(U+lathy) obrotowej jak dla rozwiercania
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Tablica A-167. Przyklady specjalnych przyrzadéw obrébkowych rozszerzajacych zakres mozli-
wosci wykorzystania wiclowrzecionowych automatoéw tokarskich

I
L.p. Szkice ! Rodzaj zabiegu i objasnienie

1 ‘ Toczenic stozka z pomoca przyrzadu suwakowego
| kopiowego umocowanego na suporcie wzdiuinym
| ew. poprzecznym zaleznie od kata stozka

| A‘[ . i
| S T
|

2 | Toczenie powierzchni kulistej z pomoca przyrzadu
suwakowego mocowanego na suporcie wzdluznym
wzgl, poprzecznym

3 | Toczenie mimosrodu i wielokgtéw z pomoca przyrza-
| du na suporcie poprzecznym.

! N6z porusza sie w sposéb zsynchronizowany
’\l z ruchem obrotowym wrzeciona

4 Frezowanie rowka pitka krazkowa jednostka fre-
zarska przy nieruchomym wrzecionie przedmioto-
Wy,

Niezbedne urzadzenie do wylaczania obrotow wrze-
ciona przedmiotowego na pozycji przed obcigeiem,

5 Wiercenie otworu poprzecznega Jednmlkq wiertar-
<z ska przy nieruchomym wrzecionie.

i U’ Niezbgdne urzadzenie do wylgczania nbmté“: wrze-

i— ciona przedmiotowego na pozycji przed obcigeiem,




Tablica A-168. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym toczeniu wzdluinym

Material obrabiany

Srednica preta, mm

do 12

Lp. |16 25 | 32 | 4 | >e
Posuw p, mm/obr

1 | Stopy aluminiowe, zeliwo HB = 200 kG/mm? | 0,07-0,15 | 0,10-0,15 0,12-0,20 | 0,15-0,30 | 0,15-0,35 ‘ 0,15-0,40
Bt = as = = ey e e —

2 Stal automatowa niskoweglowa, braz cynowy 0,06-0,12 0,08-0,15 0,10-0,18 0,12-0.25 0,12-0,30 : 0,12-0,35
Rl e Ny - IS e

3 Stal weglowa konstrukcyjna, mosiadz 0,05-0,10 0,07-0,12 0,08-0,15 | 0,10-0,20 0,10-0,25 ‘ 0,10-0,30
1 . = : =

4 | Stal stopowa konstrukcyjna, braz 1

| HB= 150 kG/mm?* 0,04-0,08 0,05-0,10 0,06-0,12 | 0,08-0,16 0,08-0,20 0,08-0,25
[ J —_— e A —_———— — — — ]

5 Stal lozyskowa, braz twardy HB = 150 kG/mm? | 0,03-0,06 | 0,04-0,08 0,05-0,10 | 0,06-0,12 0,06-0,15 0,06-0,20

|

Uwagi: 1) Klasa dokladnodci obrébki odpowiada IT 12-13

2) gérne wartosci odnoszy sig do malych glebokodci skrawania g = 0,5-1 mm, a dolne wartoiei — do dudych glebokoici g = 0,2 D, przy czvm 2 =< 12 mm
3) przy wytaczaniu otwordw notem o malej sztywnoici posuwy nie moga przekraczac p = 0,12 mm/obr dla Zeliwa i stopdw Cu, Al oraz p = 0,08 dla stali.

POE

Byayor ‘v
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Tablica A-169. Posuwy p (mm/obr) przy toczenin wykaiczajacym wzdluinym

Materiat obrabiany

Klasa Stal weglowa Stal stopowa Feliwo Stopy
chropowatosci C <035 l C> 0,35 | konstrukcyjna ] lozyskowa miedzi | aluminium
Posuw p, mm/obr
V4 0,25-0,35 0,2-0,25 0,2-0,3 ] 0,2-0,3 0,25-0,4 0,25-0,35 0,3-0,4
vs 0,15-0,2 0,1-0,15 0,1-0,2 0,15-0,2 0,15-0,25 0,15-0,25 0,2-0,3
vé 0,05-0,12 0,05-0,1 0,05-0,1 = 0,1-0.15 0,10-0,15 n 0,05-0,15 0,1-0,15

Uwaga: gorne wartosci dotycza korzystniejszych warunkéw uzyskania danej klasy chropowatosci ze wzgledu na lepsza skrawalnos$c
gladkosciowa gatunku materialowego przedmiotu i wieksza sztywno$é ukladu obrabiarka-narzedzie.

Tablica A-170. Posuwy p (mm/obr) przy planowaniu wykanczajacym

Grupa materialu obrabianego
Klasa . Stopy I Stopy
chropowatosci Stal ‘ Zeliwo miedzi aluminium
Posuw p, mm/obr
V4 0,15 ‘ 0,20 0,15 0,20
Vs 0,08 | 0,15 0,10 0,15
76 0,05 | 0,10 0,08 0,10

YOPIDUIOIND Y2AMOUOIIIZINO]IIN DU J0QOL NSDZD IUDMOULION “[TTA

SOt
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Tablica A-171. Szybkosci skrawania v (m/min) przy toczeniu nozami imakowymi 123216 ze stali
szybkotnacej SW18 w stali i stopach lekkich na automatach tokarskich (stepienie /i = 0,5-0,8 mm,
promien wierzcholka ostrza r = 1 mm, kat przystawienia = = 90°, okres trwaloSci 7' = 120 min)

Glgbokoéé skrawania ¢ w mm do:
Posuw _— —— e ——
? 075 | 15 | 25 | 4 | ¢ | 8 | n
mm/obr = A i SR L T 0
Szybkosé ©#, m/min
| I
0,05 0 | e | ss so | 4 | 40 | 35
0,10 60 50 45 40 35 30 27
o015 | 50 | 45 40 35 0 P %} W
0,20 45 | 40 15 30 27 25 | 21
0,30 4 | 35 30 26 24 22 19
0,40 35 30 | 25 24 22 20 | 17
Wspélczynniki poprawkowe materialowe Ky,
1 || ' Stale wegl. Stale stopowe
Al0, Al2 | 512,3,4,10,| St5 | St6 R,> 80kG/mm? Ry =100 Stopy
ciggn. | 15,20 i 35 45 Stale stopowe kG/mm? Al
! | . R, < 85kG/mm?| stal lozyskowa '|
13 | 13 | 10 | oss | 07 0,6 |3
Uwagi: 1) dla stali obrébka z chlodzeniem
2) przy obrébee pretéw wiclokatnych szybkodé zmniejszyd o 15%
3) dla wytaczania wewngtrznego szybkodc zmniejsayé o 20%4.

Tablica A-172. Szybkosci skrawania v (m/min) przy toczeniu nozami imakowymi 12> 16 ze stali
szybkotnacej SW18 w Zeliwie i stopach miedzi na automatach tokarskich (st¢pienie /i, = 0,5--0,8
mm, promiefi wierzcholka ostrza r = 1 mm, kat przystawienia » = 90° okres trwalosci T =

= 120 min)
Glebokosé skrawania ¢ w mm do:
Posuw |- : - : —
p 075 | 1,5 | 2,5
mm/obr — | i ‘ s = - -
Szybko$é v, m/min
0,05 1o | 95 \ 85 80 75 70
0,10 110 85 80 75 65 60
0,15 . a5 80 | 75 70 60 60
0,20 20 75 70 65 60 55
0.40 80 7 | 6 | 60 55 50
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
Braz | Braz 1 Braz Zeliwo szare Zeliwo szare
HB <100 kG/mm?* | HB = HB > HB < HB >
Mosiadz il= 100-150 kGfmm?* | > 150 kG/mm? | < 200 kG/mm? | > 200 kG/mm?*
1,25 ! 1,0 | 075 0,3 0,2
Uwagi: 1) obrdbka na sucho
2) przy obrobee pretéw wielokatnych szybkodé zmniejszyé o 15%
3) dla wytaczania wewnetrznego szybkosé zmniejszyé o 20%
4) przy obrébee zeliwa HB < 200 kG/mm? ze skorupy stosowné wspalezynnik Ky = 0,25.
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Tablica A-173. Szybkos¢ skrawania v (m/min) przy foczeniu nozami imakowymi 12316 z plytkami
z weglikéw spiekanych w stali i Zeliwie na automatach tokarskich (stepienie /i, = 0,5-0,8 mm,
kat przystawienia » = 90°, okres trwaloSci 7 = 120 min)

Posuw ‘

Plytka $20, obrébka stali 1

Pivtka H20, obrobka zeliwa
i stopow Cu

2) dia Zeliwa i stopéw Cu obrobka bez chlodzenia,
3) prey obrébee Zeliwa ze skorupg szybko$é zmniciszyé o 15-20%,
4) dia wytaczanin wewngtrznego szybkos$é zmniejszyé o 2054,

r Gilgbokos$¢ skrawania ¢ w mm do:
mmfobr |——— : SRR e R e _—
O I T S (T (T TS
| Szybkos¢ v, m/min
1 I ] T
00 | 130 | 115 w | ow | - | - = I =
015 | 120 | 105 95 j 85 | = - | = 1 =
0,20 110 100 8s | 15 | 65 60 | 55 =
025 | - 90 80 | 70 | -60 55 | 50 45
0,40 i — 85 75 | 65 | 55 50 45 40
|
Wspolezynnik poprawkowy materialowy Ky,
[ - | g I
A10, St2, St3, St5, | St6, |Stale weglowe ! Zeliwo szare ! Stopy Cu
A12 | St4, 10, 15, | 35 | 45 | i stopowe HB, kG/mm? ‘ HB, kG/mm?
{ 20 ' Ry, kG/mm?* | , ; 3
1 { |
.} | <85 :<IOOI <180 | 180-200 >200| <150 | >150
— — - I I -
1,3 1,3 1,0 09 | 0,75 ! 0,7 ’ 1,25 | 1,0 | 07 | 35 l. 2,5
| | | | i o e
Uwagi: 1) przy obrébee pretdéw wielokgtnych szybkosé zmniejszyé o 159,

Tablica A-174. Posuwy p (mm/obr) przy toczeniu wcinowym (przecinanie, podcinanie, podtoczenie

profilowe)
Stosunek B : D (preta)
<15i 2 I ‘25 =3
) ) przecinanie®) e
Lp. Malteriat obrabiany Stosunek B : d (najmniejsza po obrdbee)*)
<17 | 25 | 3 | >4
Posuw p, mm/obr
1 | Stopy aluminiowe, Zeliwo } |
° HB = 200 kG/mm? 0,12 0,075 | 0,045 | 0,03
L IS |
: | q
2 | Stal automatowa niskoweglowa, braz | |
cynowy 0,10 ! 0,06 1 0,04 | 0,025
| |
: = . I
3 | Stal weglowa konstrukcyjna, mosiadz 0,08 0,05 0,03 | 0,02
|

20*
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Tablica A-174 (cd.)

Lp.
Malerial obrabiany

Stosunek B:D (preta)

<15i 2 2,5 | =3
przecinanie’)

Stosunek B : d (najmnigjsza po obrobee)*)

<1 | ozs | 3 | =4

Posuw p, mm/obr

4 | Stal stopowa konstrukcyjna, braz

HB < 150 kG/mm? 0,06 0,03 0,02 i 0,02
5 | Stal lozyskowa, braz twardy i : [
HB> 150 kG/mm? 0,04 0025 | 002 I 0,02

nicy d.

Uwagi: 1) wartosel dotyczq stosunku wysicgu preta do jego Srednicy w,: D < 1,5; przy w.: = |,5+19 po-
suwy zmnigjszyé o 25%, a przy w.: D =2 posuwy zmniejszyé do polow? ale p..:. = 0,02 mmfuhr
2) przy stosowaniu podpory rolkowej posuwy zwigkszyé do 1,4 razy, ale pee = 0,12 mmjobr.

3) przy chropowatosei obrobki 75 posuwy = 0,04 mm/obr, .
4) wielko&é B przy stosunku Bid okredlad, jako szerokofé weinania na prawo od slabego przekroju o Sred-

5) przy przecinaniu pretéw @ 6--8 mm, posuwy zmniejszyé o 50%4, a przy @ 9512 — o 2524,

Tablica A-175. Posuw p (mm{obr) przy poprzecznym toczeniu metoda styczna szerokim nozem
wykanezajacym w oprawce z rolka

Srednica obrébki D, mm

Naddatek na $rednicy

a 56 | 7-10 | 11-16 | 17-25 | 2640 | >40
' Posuw p, mm/obr

0,2 0,04 ’ 004 | 005 | 007 ‘ 009 | 012
0,4 0,02 | 003 | 004 | 05 \ 006 | 008

do p = 0,3 mm/obr.

Jedli ten zabieg limituje wydajnosé operacji, to posuw p moze byé powigkszony zaleZnie
od stosunku szerokoscei skrawania B do $rednicy obrébki D jak ponizej, ale nie wigcej jak

B:D ‘ <2

Mnoznik do posuwu ‘ 5

4,5

Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky do posuwu

Stal Stale stopowe
Stal Stal Braz
automatowa weglowa HBB;&TOO- lozyskowa - HB> Stopy Al

Mosiadz | _j50 kG/mm?

LHI1S5 > 150 kG/mm?

1,15 1,0 0,8

0,65 0,5 1,5




