2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robit wykonywanych
na wiertarkach jednowrzecionowych

Tablica B-1. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na wiertarkach

Lp. r Szkice Wytyczne robocze 1, = L n=318-2
| np D
1 Wiercenie w pelnym materiale
Dobieg I, i wybieg /,,
otworow __otwory Slepe a=03.D - o
a) §lepych otwory przelotowe li4-le = 0,3- D-1-(1-2) mm

Posuw p, mm/obr
. tablica B-7
Wspolczynnik K,, zmniejszajacy posuw przy wierceniu gle-
bokich otworow

Szybkosé skrawania », m/min

dla normalnego wiercenia

"i}.rupa | stale i zeliwa | seliwa stopy
X ] i malteriatowa stopy Al szare | ciagliwe miedzi
t s P e =
I PR tablica B-§ B-9 | B10 | Bl
” Wspolczynnik K,, zmniejsggjacy szybko$§¢ przy wierceniu
= glebokich otworow i
| .
| 10 | t3s | s1 | 740
A | ,/é i] e | o075 | o065 | o055
A 3 dla wiertel ze spiekiem N
J ple Materiat zeliwo zeliwo stal
L=ttlygtly obrabiany | szare _utwardzone | hartowana
tablica B-12 B-13 B-14
dla wiertet @ 0,25-1 | tabl. B-15
2 | otworéw: a) Slepych Wiercenie powtérne (powiercanie)

Dobieg Iy i wybieg I,

otwory Slepe ly=0,2D B
otwory przelotowe lu+1, = 0,2D(1-2)

Posuw p, mm/obr

tablica B-16

Wspblczynnik K,, zmniejszajacy posuw przy wierceniu gle-
bokich otworéw — jak w poz. 1

L=ltly

Szybko§¢ skrawania », m/min

Grupa stale iy _
materiatowa i stopy Al zeliwa szare
Tablica B-17 B-18

Wspblczynnik zmniejszajacy K,, dla v przy glebokich otwo-
rach — jak wyzej poz. 1
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Tablica B-2. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarkach

Wytyczne robocze

Lp. Szkice s L n=318.2
np D
{ Rozwiercanie zgrubne
Dobieg I, i wybieg [,
D o otwory flepe L= lmm -
otwory przelotowe ly+1, = 2-3 mm
!Z %i . Posuw p, mm/obr
- l ! ' otwory Slepe p = 0,2-0,6
1 B ko otw(_:u_r:_,"_przelotowe tabl. B-19 i
= 7% 44 Wspolezynnik K,, zmniejszajacy posuw przy rozwiercaniu
2078 % glebokich otwordw
- By 35 | 5-10
| Ko 0,9 [ 0,75
Szybkosci skrawania », m/min
dla narzedzi ze stali szybkotnacej
grupa i stale | zecliwa | zeliwa | stopy
_1_11a_1__§nialowa | stopy Al | szare | ciggliwe | miedzi
¥ | Tablica | B-20 | B21 | B23, | B-24
e dla narzedzi z plytkami z weglikow spiekanych przy obrébee
zeliwa — tabl. B-22
t . e , =
Wspolczynnik K, zmniejszajacy szybkos¢ przy rozwiercaniu
glebokich otworow
[_‘l‘!dﬂ’w
i _!_:.D - 3-5 5-7 7-10
Kaa 0,75 0,65 0,55
2 | otworow Rozwiercanie wykanczajace

'} a) Slepych

—AlM b

;// A
7

74 Vi

. i

L3

L={ti{gtly

b) przelotowych

Dobieg I, i wybieg [,

otwory Slepe

otwory przelotowe

ly=1mm

141, = 0,7D410 mm

Posuw p, mm/obr

otwory slepe

p = 0,1-0,5 mm/obr

otwory przelotowe  tabl. B-25

przy obrobcee glebokich otwordéw przelotowych wspoélezynnik
Ky zi:nnicjszajacy posuw — jak dla rozwiercania zgrubnego,
poz.

Szybkos¢ skrawania », m/min

Grupa stale i zeliwa zeliwa stopy
materialowa stopy Al szare ciggliwe miedzi
Tablica ‘ B-26 B-27 B-28 B-29
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Tablica B-3. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarkach
Wytyczne robocze
Lp. Szkice i oL w3182
np D
1 Rozwiercanie otwordw stozkowych
Otwor wstepny Naddatek na rozwiercanie na $rednicy a mm
a) cylindryczny b) stozkowy 2 d 5 10 15 ]20-30] 30-50 50-80
" @ | o1 lo15] 02 |025] 030|035
Stosowane stozkowatosci s
Zbiemose | 1:50 | 1:30 | 1:20 | 1:10
R so | 30 | 20 10
tg -92‘— 0,01 0,016 | 0,025 0,05
Posuw p, mm/obr
i | tablica B-30
Lestozkowost nzrgf Szybko$¢ skrawania v, m/min ’
- | tablica B-31
2 Poglebianie i planowanie

a) poglebia-  b) poglebia-

czem stoz- czem cylin- :
kowym drycznym Dobieg /4
i f
i powierzchnia obrobiona [; = 0-1 mm
powierzchnia surowa ly= 1-2 mm
t
A v Vo
—D le—)—of Posuw p, mm/obr
¢) poglebiaczem nozowym
‘ tablica B-30

Szybko$¢ skrawania v, m/min

tablica B-31

Zalamanie krawedzi lub wyréwnanie powierzchni
przy otworze

czas wykonania r, — tabl. B-32




Tablica B-4. Wytyczne do obliczania czaséw glownych na wiertarkach

Wytyczne robocze
Lp. Szkice L v
ty= o n=318 4
1 1‘ Wycinanie otworu nozem hakowym

L Posuw p, mm/obr
)

! | tabl. B-30, jak dla poglgbiacza nozowego

; T
v G i
ek ::L."[/ 3 Szybkoéé skrawania v, m/min
. D ——-
L=l +0,5mm | tabl. B-31, jak dla poglebiaczy =

2 a) w dwoch zabiegach Nawiercanie nakielkow

Srednica D, mm

= |
o d 1|2 13 ] 4 ‘ 5[ 16 ‘ 8 |12
’///'.- | / T-J S —— : i ‘__ S
T i =
A D 251 5 (7,5] 10 (12,5 15| 20 | 30
o g b | ]
L=+
f_ !‘ . Dobieg I,
b) w jednym zabicgu
I l;=0,3d

¢) poprawianie

nakietka
szlifowaniem Posuw p mm/obr i szybko$é skrawania » m/min

tablica B-33

Poprawianie nakietka szlifowaniem

czas wykonania f, tabl. B-33

3 Gwintowanie gwintownikiem
Iy = & -+ -L—, przy czym = 1-1,5
nh  nh n
otworow (z charakterystyki)

llos¢ gwintownikdw oraz dobieg i wybieg

Rodzaj Bgfmte Dobieg Gwintownik
mnto- 3
otworu wnikow WYblcg wstepny lwyknﬁczajqcy
przelotowy
krotki[<<1,2D] 1 |+, = — (7-8)h

przelotowy diu-
gi I>1,2D 2 a4l = | (10-12)h | (7-8)h
§lepy bez wy-

A : biegu 2 li= (4-6)h 2h
-w Oxh L- i §lepy z wybie-
il giem > 6k 1 |,= - (4-6)h
Szybkosé skrawania », m/min
tablica B-34

21 Normowanie czasu
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Tablica B-5. Wytyczne do obliczania czasow glownych na wiertarkach
Wytyczne robocze
Lp. Szkice 2
£ fy= L =318
np D
1 Wylaczanie otworu wytaczadlem z I-ym nozem
Dobieg 1, i wybieg /,,, mm
a) przelotowo b) do oporu Glebokosé gmm | 1 ’ 2 | 4 | 8 |12
t g =45 [25]35(7 | 12|17
l a0 [T [T 15 2 3
I Z |l x=90° [o6]05|1 |15 2
)| 5 Posuw p, mm/obr
= | : jednostronny tabl.
: . :\ i L dwustronny B-35
- ) AN Szybkoéé skrawania v, m/min')
=1=% Grupa materialowa | stal | zeliwo
Noz |35 | tablica | B-37_| B-38
Lty | Wsp —= B-39
Wspolezynnik rodzaju ostrza noza Ky
) Przy wiotkich dragach uwzglednié wspélezyn- ==y
nik wiotkosci K, = 0 =
przy tozpigtodel Ly = (10-15)d K, = 0,75 1 ' i
. » Ly=(20:25d K =05 . f | | |
. L > RS e O { i [ -
S gedh® '\ =60° e=90°
L5 | 10 | o8
2 Wytaczanie otworéw szeregowych wytaczadlem

| Dobieg Z, i wybieg I, —jak w p. 1

Posuw p, mm/obr

a) kolejno b) jednoczesnie
kolejna tabl, B-35
Dy =0may—" Obrobka
n — f' ]i’"‘ , jednoczesna | tabl. B-36
‘ T LT 1= Szybkosé skrawania », m/min
A0 L L 7 '
A ‘ 1% A \ T | ve wytyeznych w p. 1
! i Wspétczynnik wielonozowosci K,
| Tos¢ nozy | pojedynczo|
7z | terr ‘ 4 v wyta- A
Z A | {/.E«// éf 7/ | czadle, wy-| blokami 2 3|4 I 6
ciean | | | e by 72 | miana | ;
QL | j&xr S[ nozem SSstali | 0,95 0,92/ 0,87 0,84
i o
L e—0, = " SS zeliwa | 0,95 0,93 0,90( 0,87
5 ; B _
Lotislathe w18 Wsp zeliwal 0,95]0,87] 0,80] 076
Ly=ly #ly+ly Eg=g,+g, Predko$¢ obrotowa n
n= 318 2.
max
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Tablica B-6. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na wiertarkach

Wylyczne robocze

) otwar Slepy ;=1 mm
| - W Lo -
O T otwor przelotowy [ly-+l, = 0,7D0+4-10 mm
Il
li | i Posuw p, mm/obr
: ; ; * otwory §lepe p = 0,1-0,5 mm/obr
{ l oy g —
% MW l otwory przelotowe tabl. B-25
s
. | Szybkosé skrawania v, m/min
i Grupa materiatowa stal | zeliwo
Pl =
} ! 4 ) SS | Ba26 | B-27
s N Wz Rozwiertak | -| tablica ;
| ¥ | WSp B-27
L1 |
L=b,tL, Wspdlezynnik wielonarzedziowodci K,
3, sty
e A Tlo§é rozwiertakow 2345
obrébka roz-| SS stali 0,76| 0,65/ 0,57| 0,53
wiertakiem | g5 zeliwa | 0,81]0,72] 0,66 0,62

Lp. Szkice L 2K,
£yt i n =318 D
1 Rozwiercanie zgrubne otwordw szeregowych
Dobieg /y i wybieg /,
a) jednoczesnie b) kolejno przelotowo I+l = 2-3 mm
' I E Posuw p, mmj/obr
‘ i otwory $lepe  p = 0,2-0,6 mm/obr
s { I T olwory przelotowe tabl. B-19
ll : j‘ I'T B2 1 7 O T { it
| 4 | ¥ 1 w4 I E, Szybkos$¢ skrawania », m/min
| = s : A
W= T’ 4 ' _Grupa materialowa | stal | zeliwo
m - > ‘ SS .| B20 | B2
1 i : i | Rozwiertak |— -| tablica | ——f——
| | WSp f r | B-22
-
7 I| ;7_‘; @j{j“ Z 4l Wspodlezynnik wielonarzedziowosei K,
_u'{ ¥ u__h o Hos¢ rozwiertakow ] 2 (3|45
G o L Bl sS st 0,81/ 0,72/0,66, 0,62
L*lag Ha*h Loty +lgH, = - (et ==
£ 5| S zeliva 0,92 0,87/ 0,84 0,82
S H———————
| E‘ WSp zeliwa | 0,76/0,65) 0,57|0,53
s Rozwiercanie wykanczajace ofwordw szeregowych — kolejno

Dobieg /; 1 wybieg [,

s
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Tablica B-7. Posuwy p (mm/obr) przy wierceniu otworéw wiertlami w pelnym materiale

Materiat ~ Srednica wiertta D, mm:
obrabiany 2[4 ]6] 8 10]12]16]25]30]40]60
Wiertla krete ze stali szybkotnacej
Posuw reczny (wartodci $rednie)
o < 60 [0,08/0,15]0,20/0,250,30' 0,35/ 0,25 0,15(0,11| 0,08 0,05
ta . —_— e —
R =75 [0,06| 0,10/ 0,15| 0,18 0,22, 0,26/ 0,18 0,11| 0,08/ 0,06| 0,03
= | | e e [t 5
= 100]0,05 0,08i 0,11/ 0,14| 0,16: 0,19 0,14: 0,08 0,06/ 0,04/ 0,02
Zeliwo HB < 170 kG/mm? .
stopy miedzi 0,18|0,25/ 0,38) 0,45 0,50] 0,50| 0,35 0,21/ 0,16 0,12) 0,07
Zeliwo HB> 170 kG/mm? 0,12/0,18]0,23 0,27 0,30/ 0,30/ 0,21 0,12{ 0,10{ 0,07/ 0,05
Posuw mechaniczny")
s Max |0,10,0,12| 0,18] 0,30| 0,34/ 0,38/ 0,45| 0,58/ 0,66| 0,78 1,00
a — =i AR el sl
R, < 60 kG/mm? Sr 0,06| 0,08] 0,13/ 0,22| 0,25/ 0,28/ 0,33| 0,43| 0,50{ 0,59| 0,75
Min |0,03|0,05| 0,08/ 0,15/ 0,17/0,19| 0,22} 0,29| 0,33{ 0,39/ 0,50
St Max [0,07/0,10| 0,121 0,22( 0,25/ 0,28/ 0,34/ 0,43| 0,50| 0,58 0,75
a Sy S Tt
R, = 60-90 kG/mm? Sr 0,04/0,07| 0,09| 0,16/ 0,18(0,21| 0,25| 0,33| 0,38/ 0,43| 0,57
Min 0,02} 0,04 0,06 0,11|0,12(0,14|0,17| 0,22( 0,25/ 0,29| 0,38
" Max |0,050,07| 0,09 0,16/ 0,19] 0,21] 0,25 0,32| 0,36| 0,43 0,55
Ry = 90-110 kG/mm? §r 0,03 {—J,OS 0,07/ 0,12] 0,15/ 0,16/ 0,19] 0,24| 0,27/ 0,33['0,42
Min |0,02/0,03(0,04|0,08|0,10] 0,11|0,13) 0,16| 0,18( 0,22/ 0,28
Zeliwo Max 0,12‘ 0,180,25| 0,45/ 0,52/ 0,58 0,68| 0,85/ 1,00 1,20| 1,50
HB < 170 kG/mm? St |0.09/0,13|0,18] 0,33 0,39| 0,44| 0,51/ 0,65| 0,75/ 0,90| 1,10
stopy miedzi - —— | — | — ——
Min [0,06/0,09] 0,12/ 0,22| 0,26/ 0,29} 0,34| 0,43 0,50/ 0,60 0,75
Blion Max |0,08]0,12|0,18{ 0,26/ 0,30| 0,35( 0,40 0,50| 0,60| 0,70] 0,90
HB > 170 kG/mm? Sr 0,06 0,09{ 0,13 0,19| 0,22/ 0,25/ 0,30| 0,37 0,45| 0,52| 0,57
Min |0,04] 0,06/ 0,09/ 0,13 635 0,17/ 0,20 0,25/ 0,30| 0,35/ 0,45
Wiertla z plytka z weglikéw spiekanych H102)
Zeliwo _Af_ax_ el ;1_:' = 0,30/ 0,35| 0,45/ 0,55/ 0,60
HB > 170 kG/mm? Sr — == = 0,25/ 0,30/ 0,04| 0,45| 0,50
Min - | == - — |0,20]0,25| 0,30 0,35| 0,40
Uwagi: 1) Przy wierceniu z posuwem mechanicznym wartosci:
Maksymalne (Max) — dla otworéw $lepych, péiniej nicobrabianych ewentualnie przy przedmiotach
sztywnych przed powiercaniem.
Srednie (Sr) — dla otworéw Slepych i przelotowych, obrabianych péiniej w klasic 11 ISA lub pod gwint
i przy przedmiotach pélsztywnych.
Minimalne (Min) — dla otworéw dokladnych, rozwiercanych pézniej tylko jednym rozwiertakiem.
2) Praktycznie dla wiertel z ostrzem z weglikow spiekanych stosuje si¢ wartosci minimalne.
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Tablica B-8. Szybkoé¢ skrawania » (m/min) przy wierceniu otworéw w pelnym materiale wiertlami
kretymi ze stali szybkotnacej SW18') w stali weglowej konstrukeyjnej R,, = 65 kG/mm? (obrébka
z chlodzeniem) .

Srednica D, mm
Posuw p, mmjobr = o ——
2 ‘ 4 6 10 20 30 | 40 60
0,03 55 | 59 | 4 o = =
0,05 ) 48 — | =1 = = | =
007 | 31 | 40 | 39 | 50 |4 | - | - | -
009 | 26 | 34 | 34 | 4 | 36 | — | -— | —
_on _ A 28 27 ) 36 | 0| — ] - | -
015 — 23 | 22 | 30 | 27 36 ==
020 = — |18 | 25 | 23 | 31 | 21 | 28
0,25 — — | = | 22 21 | 28 25 | 26
0,30 ) |2t | | % B | &
0,40 - | = =" | 20 | 21
0,50 1 1 |2 18| 19
B 0,60 i ; | ‘_ | 18 | 16 | 17
0,80 = | I T 1 141 15
Trwalo$¢ T, min 6 | 6 | 10 | 10 | 18 | 30 | 60 | 140
Wspolczynniki poprawkowe materiatowe K,
Material Stan | Ky Materiat Stan | Ky Materiat l Stan ‘ Ky
Stale weglowe Stale chromowe Stale chromowo-molibdenowe
25HMA - 0,6
St2, 10, 15 norm | 0,75 T Wlepsz.[ 0.6 —— Lt
St3, St4, 20 " 0,9 Zmick. | 0,85| 40HM | ulepsz. | 0,45
::z ig » :(1] 35H, 38HA | ulepsz. | 0,55| 40HMF | zmiek. | 0,55
55 o 0,9 L gk 10,10 Stale chromowo-manganowe
6575 n 0,6 Stale chromowo-niklowe |T4HG, 15HGM), ulepsz. | 0,55
55, 65, 75 zmigk. | 0,7 15HGF, 20HGS| zmiek. | 0,7
Stale narzedziowe LeHN, u]c?sz. 0,6 '30HGS ulepsz. | 0,4
15HN zmiek. | 0,8 zmigk. | 0,6
_INo0o, norm | 0,55 14HN, ulepsz. | 0,7 | 35HGSA zmiek. | 0,55
NE000 zmigk. | 0,7 | 35HN2 zmigk. | 0,9
Stale szybkotngce 18H2N2 ulepsz. | 0,45 SIIEIANGATORS
200214 A : 30G2 sur. ] 07
SW9, SW18 | zmick. | 0,4 [ 1I8NHWA zmigk, | 0,7 u]eps‘;z ‘ 0'55
Stale automatowe 30HN3 ulepsz. | 0,6 —
INTRN ) T L zmigk, | 0,7 | Stale manganowo-krzemowe
walc, %
s , S50HN ulepsz. | 0,5
Al0 cigel | 1,1 R 358G | ulepsz. | 0,5
e : > | zmigk. | 0,6
Stale chromowe 36HNM ulepsz. | 0,55
34HNM i i
T5H alepsz. | 0,75 T zmigk. | 0,6 Stopy lekkie
lepsz. | 0,5 T
20H 5 0,65| 30H2N2M ulep: r Silurnin | 4
15H, 20H zmigk. | 1,0 | 40HNMA zmigk. | 0,55| Duralumin | 5
1) takze ze stali SWTMo, SW9,
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Tablica B-9. Szybkoéé skrawania ¢ (m/min) przy wierceniu otworéw w pelnym materiale wiertlami
krﬁt;mi ze stali iz)‘bkotnacej SW91) w zeliwie szarym HB = 190 kG/mm? (obrébka bez chlodzenia)

Srednica D, mm o
Posuw p, mm/obr 2 | 4 | 6 | 10 | 20 | 30 | 40 | 60
' Szybko$é » m/min
0,07 38 45 | 43 | | N ] i
T 0.09 T3 | 39 | 39 | - i e
—Tog2 | 28 | 33 | 33| 3| 35| | | i
ols [ 20 |29 |29 | 35 3B ) | e
020 — | 25 | 26 | 30 | 27 | 35 | 31 | 28
— 025 | — | 22| 22| 26 | 25 | 30 | 28 | 25
= 09 | = | 19| 24 | 24 29 25 23
040 ~ = Zli‘_:_fi_l_f:%i\:%f 2
2 0,50 ; [ 19 19 23 2l | 20
060 | | T T = 18 | 21 | 20 | 19
T 0,80 T e = IR
S ¥ N I N N M A N A B 3N It
) | I I | — | = 13
Trwalos¢ T, min 12 | 12 18 | 18 | 30 | 42 | 80 | 180
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
Rodzaj Zeliwo szare [ Modyfikowane Sferoidalne
zeliwa ZI14 ZIB | ZI22 | ZI26 | ZI30 | ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZsP45-55
Ku 1,35 | 115 | 1 | o085 | 075 | o085 | 075 | 0,5
) takze SWIR, SWIMo.

Tablica B-10. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wierceniu otworéw w pelnym materiale, w zeliwie
ciagliwym HB = 150 kG/mm?, z chlodzeniem, wiertlami ze stali szybkotnacej SW9, SW18i SW7Mo

Srednica D, mm
Bosuist - imghs 2 | 4 | 6 ] 10 | 20 | 30 | 40 | 60
do 0,06 57 o8 I =" =1 I |
0,08 49 59 65 -
T e e S e I e
0,12 |39 |" 46 | 52 | s | = | T L
0,15 35 | T41 [ 46 49 50 =
020 | — |35 [ 39 | 4 47 | 50 | — |
0,25 — 31 35 37 41 44 44
0,30 — 32 13 38 | 40 | 40 | 40
0,40 n - 30 | 33 34 [ 34 | 35
0,50 | | | 27 30 32 32 | 32
0,60 o = —= 28 30 [ 29 [ 30
0,80 [ (5 25 | 27 | 26 | 27 _
1,00 = 25 24 24
1,40 = — 4 21
Trwalo$¢ 7, min 6 | 6 10 [ 10 | 18 | 30 60 | 140
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky
Materiat obrabiany Zeliwo ciagliwe biale Zeliwo ciagliwe czarne
HB = 140-220 kG/mm? HB = 110-140 kG/mm?
_Oznaczenie ZcB 3503-4505 ZcC 2705-3712
Wspolczynnik K, 0,7 | 1,0
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Tablica B-11. Szybkosci skrawania v (m/min) przy wierceniu otworéw w pelnym materlale w brgzalu
Iub w mosigdzu o twardosci HB = 100-140 kG/mm? bez chlodzenia, wiertlami ze stali szybko-
tnacej SW9, SW7Mo

Posuw p, mm/obr . Srednica D, mm S———
2 | 4 .] 6 | 10 | 20 | 30 | 40 | 60
do 0,06 85 | 103 = 1 : !
0,08 74 88 | 97 | |
0,10 65 | 771 | 85 | | ! |
0,12 58 | 69 77 | 83 \
0.15 2 | 62 ‘ ® | 71 | . ‘
0,20 — il 3 58 61 [ 70 | 74 |
0,25 - | 46 52 ss | 62 66 67
0,30 — —_ 47 50 | 57 | 59 | 59 | 359
0,40 — — | - | 44 50 | 50 52 53
0,50 — | = = 40 | 45 48 | 47 | 48
0,60 - | = = — | 42 44 44 45
0,80 Sl = - | 38| a4 | 39 40
1,00 - | = —~ = - 37 6 | 37
1,40 — — — " - - 32
Trwalos¢ T, min | 12 ) 18 | 18 | 30 | 42 | 80 | 180
Wspolczynniki poprawkowe materiatowe Ky,
Stopy miedzi | Brazy cynowe |
ol:)dr?ltt‘):ll ;{r:ly twarde Srednie miekkie | |Miedz
HB == 150~2{]0| HB = 100—-140| HEB = 60-90 ' Sn<10% SI'!""]S%
Ky f 0,7 | 1,0 | 1,7 | 2,0 6, 0 |40

Tablica B-12. Szybkos¢ skrawania przy wierceniu w zeliwie /B = 190 kG/mm? wiertlami nakla-
danymi plytkami z weglikoéw spiekanych H10 (bez chlodzenia)

Posuw p, mmjobr | Sredr!lf:d D, mm : —

12-18 | 20-26 28-32 | 36

0,25 80 r = 5 = =

0,30 70 78 66 72

0,40 60 68 58 63

0,50 53 60 51 57

0,60 49 54 | 46 | 51

Wspolczynniki poprawkowe materiatowe Ky

__Oznaczenie Zeliwa Z118 722 ‘_ Z126 Z130
Kyr 1,15 1,0 0,9 0,8

Tablica B-13. Warunki wiercenia w Zeliwie utwardzonym HB < 500 kG/mm* (HRC < 52 kG/mm?)
wiertlami nakiadanymi plytkami z weglikow spiekanych H10 (bez chlodzenia)

Srednica D, mm do12] 16 | 20 | 24 | 28 | 32 | 36

Posuw p, mm/obr 0,04 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,12 | 0,?.0 0,25
“Szybkosé v, ‘m/min T 6-12 m/min :
Srednia trwalosé T, min 15-30 min

Tablica B-14. Warunki wiercenia w stali zahartowanej o twardosci HRC = 32-52 ]'l:'G)‘rm-ﬂ2 wiert-
lami nakladanymi plytkami-z weglikéw spiekanych H10 (bez chlodzenia)

. Srednica wiertta D, mm ‘ ¢ clerawan
Twardose ot | Szybko§¢ skrawania
HRC 4 | 6 | 10 | 12 | 20 | 24 | 32 | v o

Posuw p, mm/obr |
do 32 0,02 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 20-25
42 0,015| 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 15-20
= 46 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 10-15

Srednia trwalo§é T= 15-30 min

Uwaga. Przy wierceniu wyjmowaé wiertla co 2-5 mm wiercenia, zaleznie od érednicy i twardosci materialu.
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Tablica B-15. Warunki wiercenia malych otworéw o Srednicy D = 0,25-1 mm na specjalnych
wiertarkach stolowych szybkobieznych

Materiat Warunki obrobki Srednica wiertta D, mm

obrabiany 025 | 040 | 060 | 080 | 1,0

| 2 chlodzeniem  p mmjobr | 0,0033 | 0,0044 | 0,0055 0,0050’ 0,0046
i smarowaniem » m/min 9,55 | 15,3 22,9 30,6 38,6
n obr/min’ 12,000 T

Stal |
R, = 50 kG/mm? [

bez chlodzenia p mmjobr | 0,0015 ’ 0,0020 | 0,0025 | 0,0023 l 0,0021

| » m/min 7,15 11,5 lT,Z___ 229 | 28,6
| n obr/min 9.000
| e e - —
|
| 2 chltodzeniem p mmjobr | 0,025 l 0,040 | 0,045 | 0,042 | 0,040
i smarowaniem @ m/min | 9,55 [ 153 | 22,9 30,6 | 38,6
Mosiadz ‘ n obr/min 12.000 i
HB = 160~ ‘ —_— |
~170 kG/mm?* bez chlodzenia p mm/jobr | 0,012 | 0,018 | 0,021 | 0,019 | 0,018
» m/min 7,15 _I_l._S_ 17,2 22,9 28,6
n obr/min 9.000
Okres trwatosci wiertta 7, min 0,52 ‘ 1,5 3,0 3,0 3,0

Tablica B-16. Posuwy p (mm/obr) przy wierceniu powtérnym otwordéw wiertlami kretymi ze stali

szybkotngcej
Srednica wiertta D, mm
Material obrabiany e ——— 0
Ry i HB, kG/mm? 25 l 30 I 40 | 60
p, mm/fobr (wartoéci $rednie)

E Stal R, < 60 0,55 0,60 0,55 0,30
3 R, = 60-90 0,40 0,45 0,40 0,20
e R, = 90-110 0,30 035 | 030 015
2 | Zeliwo HB < 170 0,70 0,90 1,00 0,60
% Stopy miedzi ) i
A | Zeliwo HB> 170 0,40 0,50 0,60 0,35
¢ Wartosé max.| §r. min.‘max.‘ §r, |min.| max.1 §r. Irnin.‘ max.‘ §r. |min.
é R, < 60 0,800,6010,35|0,90 {0,65|0,40{1,00]0,75|0,451,301,00 0,60
G | Stal’ R, = 60-90 0,70 0,50 | 0,25 | 0,80 | 0,55 | 0,30 | 0,90 (0,65 | 0,35 (1,10 | 0,8 |0,45
E Ry, = 90-110 |0,60(0,400,20|0,70|0,50|0,25|0,80{0,550,30(0,90{0,6 |0,35
£ | Zeliwo HB < 170 |1,00|0,75(0,501,20|0,90 0,60 1,40 1,00|0,70 | 1,60 |1,20 | 0,80
Z | Stopy miedzi
& | Zeliwo HB> 170 |0,80|0,60 |0,401,00]0,70|0,40|1,00|0,75|0,50|1,20|0,85 | 0,50

Uwagi; Przy wierceniu z posuwem mechanicznym wartoSci:
maksymalne (max.) — dla otwordéw pdzniej nie obrabianych, lub obrabia-
nych jeszcze kilkoma narzedziami (warunek: przed-
mioty sztywne);

srednie (Sr.) — dla otwordw $rednio dokladnych obrabianych w kla-
sie 11-12 ISA lub dwoma rozwiertakami wykaticza-

. ) jacymi;
minimalne (min.) — dla otworbw dokladnych rozwiercanych jednym

rozwiertakiem.
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Tablica B-17. Szybko$ci skrawania » (m/min) przy wierceniu powtérnym w stali 8, = 65 kG/mm?
wiertlami kretymi ze stali szybkotnacej SW18, SW7Mo

] Srednica wiertla D, mm
Posuw p 25 | 30 | 40 | 60
mm/obr Srednica otworu przed wierceniem o, mm
10 15 | 10 | 20 | 15 | 30 | 30 | 50
0,1 53 57 52 60 48 59 - -
0,2 38 40 37 43 34 41 33 40
0,3 31 33 30 35 28 33 26 33
0,4 27 29 27 30 24 29 23 29
0,6 22 23 21 24 20 24 19 24
1,0 18 18 16 19 15 18 15 18
1,2 - - 15 17 14 17 13 16
Trwalo§¢ T, min 25 \ 30 60 140
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky,
Rodzaj St2, St3, Stal Innestale | Stopy
stali 10, St4, S;g‘ Sig’ 58 gg narze- | stopowe | alumi-
15 20 dziowa ’ nium
Ky 0,75 0,9 1,1 ‘ 1,0 0,9 0,6 0,6 wg tabl. ‘ 4-5
B-8

Tablica B-18. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wierceniu powtornym w zeliwie szarym HB =
= 190 kG/mm? wiertlami kretymi ze stali szybkotnacej SW18, SW7Mo

Srednica wiertta D, mm
Posuw p 25 { 30 | 40 | 60
mm/obr Srednica otworu przed wierceniem o, mm
10 | 15 | 10 | 2 | 15 | 30 | 30 | 50
0,2 36 37 34 37 — - - -
0,3 31 32 30 33 30 32 29 33
0,45 26 27 26 28 25 28 22 27
0,65 23 24 23 24 22 24 21 23
1,0 19 20 19 20 18 20 18 20
1,4 — — - - 16 17 17 18
1,8 - - - — - 16 14 16
Trwaloé¢ T, min 36 42 80 180
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
Rodzaj Szare Modyfikowane Sferoidalne
zeliwa | o114 | Zzus | zi22 | z126 | z130 | ziM26-30 | zim3a-3 | ZP45-SS
Ky 1,35 1,15 1,0 0,85 0,75 0,85 0,75 0,5
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Tablica B-19. Posuwy p mm/obr przy rozwiercaniu otworbéw rozwiertakami zgrubnymi (zdzierakami)

Materiat obrabiany Srednica rozwiertla D, mm
’ 15 [ 20 | 30 | 40 | 60 | 80
Rozwiertaki ze stali szybkotnacej
Stal Max. 0,90 | 1,15 | 1,50 | 1,70 | 2,20 | 2,60
Sr. 0,70 | 0,90 | 1,15 | 1,25 | 1,65 | 2,00
Ry < 60 kG/mm? Min. ] 0,50 | 0,60 | 0,80 | 0,90 | 1,10 | 1,30
" Stal ~ Max. 0,70 | 0,90 | 1,10 | 1,30 | 1,60 | 2,00
Sr. 0,55 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,20 | 1,50
Ry = 60-90 KG/mm? Min, | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,80 | 1,00
Stal T Max. 0,50 | 0,60 | 0,80.| 1,00 | 1,20 | 1,40
Sr. 0,40 | 0,45 | 0,60 | 0,75 | 0,90 | 1,05
_ Ry = 90-110 kG/mm? Min, | 0,30 | 0,30 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70
Zeliwo Max. 1,25 | 1,50 | 1,90 | 2,30 | 2,90 | 3,40
HB = 170 kG/mm? Sr. 0,90 | 1,20 | 1,40 | 1,75 | 2,20 | 2,50
stopy miedzi Min. | 0,60 | 0,75 | 095 | 115 | 145 | 170
Zeliwo Max. 0,75 | 0,90 | 1,15 | 1,35 | 1,75 | 2,00
Sr. 0,55 | 0,65 | 0,90 | 1,00 | 1,30 | 1,50
HB > 170 kG/mm? Min. 0,40 | 0,45 | 0,60 { 0,70 | 0,90 | 1,10
Rozwiertaki z plytkami z weglikow spickanych H10
Zeliwo Max. - 1,50 | 1,90 | 2,30 = =
Sr. — | 1,10 | 1,40 | 1,70 | — —
~ HB < 170 kG/mm? Min. o= 10,70 | 0,95 | 115 | = ] —
Zeliwo Max. - 0,80 | 1,00 | 1,25 — —
Sr. - 0,60 | 0,80 | 1,00 - —
HB > 170 kG/mm?* Min. — ‘ 0,45 | 0,60 | 0,70 — —
Uwagi: 1) Przy krotkich Slepych otworach i przy rdwnoczesnej obrdbee dna otworu posuwy przyimowadé w gra-
nicach p = 0,2-0,6 mmjobr.
2) Wartoscl maksymalne (Max.) — dla otwordéw bez podanej dokladnosdci lub obrabianych dodatkowymi
narzedziami, ale przy przedmiotach sztywnych;
wartosci Srednie (Sr.) — dla otwordw w fredniej klasic dokladnodei (11-12 ISA), ewentualnie dla otwo-
row poiniej rozwiercanych dwoma dalszymi rozwiertakami;
wartosei minimalne (Min.) — dla dokladnej obrébki, kiedy potem nastepuje jedynie jedno rozwicrcanie
wykaficzajace.

Tablica B-20. Szybkodei skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu w stali R, = 65 kG/mm? otworow
obrabianych rozwiertakami-zdzierakami ze stali szybkotnacej, SW18 SW7Mo (z chlodzeniem)

Posuw p, mm/obr ] Srcdnic_a_ Ip_zgj_ertaku D, mm
15 | 20 30Y) | 40 ' 60 | 80
0,2 45 — - — — —
0,3 37 37 —
0,4 32 31 29[22
0,6 26 25 24/18 16
1,0 - 22 21/16 13 11 10
1.4 — 17 16/12 11 9 9
1,8 — | — - 10 8 8
2,8 - | - - — 7 6
Gl@bokoéé_g, mm 0,5 | 0,5 | 0,75 1,0 | 15 2,0
Trwalos¢ T', min 12 | 18 | 24/42 | 55 | 110 130

Dla otwordw surowo lanych lub kutych zastosowaé wspolczynnik zmniejszajacy K, = 0,75
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky

Materiat | St2 | St3 St5 St6 6 Stal Inne stale Stapy
obrabiany| 10 | St4 35 45 55 narzedz. stopowe | aluminium
15 | 20 2 |
Kae 0751 09 | 1,1 | 1,0 | 09 | 0,6 | 0,6 |wglabl.B-8 4

Uwaga. 1) Przy érednicy rozwiertakn D = 30, wartodci z lewej strony dotyczq rozwiertakow trzpieniowych,
a z prawej — nasadzanych.




I. Normowanie czasu robdt na wiertarkach jednowrzecionowych 347

Tablica B-21. Szybkosci skrawania » (m/min) przy rozwiercaniu obrabianych otworéw w zeliwie
szarym HB = 190 kG/mm?, rozwiertakami-zdzierakami ze stali szybkotnacej SW9') (obrobka
bez chlodzenia)

Bosip; Mmbbe ) Srednica rozwiertaka D, mm e
15 | 20 | 30| 4 | 6 | 80
0,4 31 , | | I
0,6 26 27| ' |
0,8 23 24 |
1,0 A | 2 | o2p9 | 1
14 - | 19 19/17 | 16 15
1:8 - | 18 1715 | 14 14 14
2,8 s = = | 12 12 12
4,0 = ‘ — — - 1 10 10
Glebokosé g, mm 05 | 05 | 0,75] 0] 15| 20
Trwalo§é T, min 30 | 35 | 4870 | 130 | 200 | 280

Dla otwordw surowo lanych zastosowaé wspolezynnik zmniejszajacy K, = 0,75

Wspolezynniki poprawkowc malerialowe Ky

Rodzj szare
Zeliwa 2114| ZIg | Zi22 |

Xu 135{115[10\

modyfikowane
| ZIM26-30 | ziM34-38

0,85

i
]

0,75

sferoidalne
ZsP45-55

e,s

Uwagi. ') takie z SWIE, SWTMao.
) Przy Srednicy rozwiertaka D = 30 warlosci z lewej strony dotyczy rozwisrtakdw trzpieniowyeh, a z pra-

wej — nasadzanych.

Tablica B-22. Szybkos¢ skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu obrabianych ofwordow w Zeliwie
rym HB = 190 kG/mm?, rozwiertakami-zdzierakami z plytkami z weglikow spickanych H10,
obrobka bez chlodzenia (trwalosé T = 180 minut)

Sza

Rozwiertaki trzpieniowe | Rozwiertaki nasadzane
Posuw p; mmjohe Srednica rozwiertaka D, mm
20 [ 30 | 40 | 2 | 3 | 40
©-  Szybko$é¢ v, m/min
| ' | | f
do 0,5 g | = } = i3 | = =
0,6 54 | 60 — ‘ 52 49 -
08 47 53 57 45 43 44
1,0 42 47 53 | 41 39 | 40
1,4 : 36 4l a5 | 36 34 34
2,0 - 4 | 38 | = 29 29

Dla otworéw surowo lanych zastosowaé wspélezynnik zmniejszajacy K, = 0,75

Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky

Rodzaj szare | modyfikowane ! -
o s | z22 | zo6 | zi30 '| ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZP4S-SS
R 105 | 1,0 | 085 | 075 ] 0,85 o1s | os
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Tablica B-23. Szybkoéci skrawania » (m/min) przy rozwiercaniu zgrubnym ‘obrabianych otwordw
w zeliwie ciagliwym HB = 150 kG/mm? rozwiertakami-zdzierakami ze stali szybkotnacej SW9')
(obrébka z chlodzeniem)

P Jabt Srednica rozwiertaka D, mm _
Ny S — 15 ] 20 | 30 | 40 | 6 | 8
0,4 46 = = = = =
0.6 39 40 37)31 = = Z
0.8 35 36 33/28 = &z =
1.0 31 33 30/26 26 26 -
14 = 29 27123 23 23 23
18 = 2 25021 21 21 21
28 = —~ < 18 18 17
40 ~ z = - — 15
Glgbokos€ z, mm 0.5 05 | 075 1,0 15 2.0
Trwalosé T, min P 18 2442 55 170 130

Dla otworéw surowo lanych zastosowaé wspolczynnik zmniejszajacy K, = 0,75

Wspolczynniki poprawkowe malerialowe Ky

Rodzaj zeliwa biale HB= 140-220 kG/mm?* | czarne HB = 110-140 kG/mm?
ciggliwego ZcB3503-4505 ZcC2705-3712
i 5 0,7 10

Uwaga., Dla @ 30 wartodci z lewej strony dotyczq rozwiertakéw trzpieniowych, a z prawej — rozwiertakdw na-
sadzanych.

') takze z SW18, SWTMo,

Tablica B-24. Szybkoéci skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu obrabianych otworéw w brazalu
HB = 100~140 kG/mm?*, bez chlodzenia, rozwiertakami-zdzierakami ze stali szybkotnacej SW9,
SW18 i SW7Mo

Pes. g, irtlohe Srednica rozwiertaka D, mm

15 | 20 | 30 | 40 | 60 80

0,4 68 B - - — ~—

0,6 58 60 — - — =

0.8 52 52 53/46 = = =

1,0 47 49 50/42 39 39 =

1,4 - 42 43/38 35 35 34

1,8 - - 39/33 32 32 31

2.8 - — - 27 26 26

40 = = A = < 23
Glgbokose g, mm 05 | 05 | 075 1,00 1,5 2,0

Trwalos¢ T, min 127 1] 18 24/42 55 110 130

Dla otworéw surowo lanych zastosowaé wspolczynnik zmniejszajacy K, = 0,75

Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky

Material Stopy miedzi Brazy cynowe L
obrabiany twarde $rednie migkkie Miedz
B = 150-200 | HB = 100-140 | HB = 60-90 |Sn<10%, | Sn>15%,
Xy | 0,7 | 1,0 7 1 2 | s 4

Uwaga. Dia otwordw rozwiertaka @ D = 30 wartoci z lewej strony dotycza rozwiertakéw trzpieniowych, a z pra-
wej — rozwiertakéw nasadzanych.
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Tablica B-25. Posuwy p (mm/obr) przy rozwiercaniu otworéw rozwiertakami-wykanczakami ze
stali szybkotngcej SW9, SW7Mo

Nfaterlat obrabhuny i Srednica rozwiertaka D, mm T

5 | 8 | 10 (.15 | 20 | 30 | 40 | 60 | >80

Stal Max. | 0,60 | 0,90 | 1,00 | 1,30 | 1,60 | 2.10 | 2,60 | 3,50 | 4,30
Sr. 0,45 | 0,65 | 0,75 | 1,00 | 1,20 | 1,60 | 1,90 | 2,60 | 3,20

R, < 60 kG/mm? Min. | 0,30 | 045 | 0,50 | 0,65 | 0,80 | 1,05 | 130 | 1.75 | 2,10
Stal Max. | 0,50 | 0,70 | 0,80 | 1,00 | 1,30 | 1,70 | 2,00 | 2,80 | 3,20
Ry = 60— Sr. 0,35 | 0,50 | 0,60 | 0,75 | 0,95 | 1,25 | 1,50 | 2,10 | 2,50
-90 kG/mm? Min. | 0,20 | 0,30 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,80 | 1,00 | 1,40 | 1,70
Stal Max. | 0,35 | 0,55 | 0,60 | 0,75 | 0,95 | 1,25 | 1,60 | 2,10 | 2,50
Sr. 0,27 | 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,70 | 0,90 | 1,20 | 1,50 | 1,85

Ry > 90 kG/mm* Min. | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,80 | 1,00 | 1,20
Zeliwo 1,00 | 1,40 | 1,70 | 2,20 | 2,70 | 3,50 | 4,30 | 5,80 | 7,20
HB < 170kG/mm? Sr 0,75 | 1,05 | 1,30 | 1,60 | 2,00 | 2,50 | 3,20 | 4,50 | 5,50
Stopy miedzi Mm 0,50 | 0,70 | 0,85 | 1,10 | 1,35 | 1,75 | 2,15 | 2,90 | 3,60
Zeliwo 0,60 | 0,85 | 1,00 | 1,30 | 1,60 | 2,10 | 2,60 | 3,50 | 4,30
HB> 170kG/mm? Sr 0,45 | 0,60 | 0,75 | 1,00 | 1,20 | 1,60 | 1,95 | 2,60 | 3,20
Min. | 0,30 | 0,40 | 0,50 | 0,65 | 0,80 | 1,05 | 1,30 | 1,75 | 2,15

T,

Uwagi: 1) Pr!zfokgétkic}l élcpych otworach i przy obrébee az do dna otworu — posuwy wybiera si¢ w granicach

i mm/ol

2) Wartofci maksymalne (Max) — dla otworéw rozwiercanych wstepnie rozwiertakiem wykanczajacym;

wartoéci $rednie (Sr.) — dla otworéw rozwiercanych w klasie 7 ISA po rozwierceniu wstepnym lub

roztoczeniu nozykiem;

wartofcl minimalne (Min.) — dla otwordw rozwiercanych w klasie 9 ISA jednym rozwiertakiem-
-wykanzakiem lub dla otworéw pod polerowanie.

3) Przy stosowaniu rozwiertakdw z plytkami ze spiekow, posuwy slmu;c si¢ w granicach 0,2-0,9 mm/obr

w zaleznoéci od Srednicy 1 dokladnodci obrébki.

Tablica B-26. Szybkosci skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu otworéw w stali R,, = 65 kG/mm?,
z chlodzeniem, rozwiertakami-wykanczakami ze stali szybkotngcej SW9, SW7Mo

Posuw p, mm/obr Srednica rozwiertaka D, mm
5 10 15 | 20 | 30 | 40 | 60 | >80
do 0,5 18 18 17 16 |
0,6 16 16 15 14
0,8 13 12 12 12 11 10 9 8
1.0 = 1 11 10 | 10 8 | 8 7
1,4 - - 9 8 8 7 | 6 5
1,8 — - 7,5 7 7 6 5 4,5
2,8 = = = = 5 4,5 1 4 3,5
4.0 = = = = 4 35| 3 2,5
Glebokoéé g, mm 01| 0,15 02| 025 | 025 03| 04 0,5
Trwato$é T, min 12 18 24 30 48 | 72 | 84 84
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
Material SI%’ SS}:} St5, | St6, 55 65 Stal Inne stale Stopy
obrabiany 15 20 35 45 75 narz. stopowe | aluminium
wg tabl.
Ky 0,75 | 0,9 1,1 1,0 0,9 0,6 0,6 B-8 4
Uwaga. Szybkosci dla rozwiertakédw z plytkami z weglikdw spiekanych nie przewyiszajy wskazanych wielkodei.
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Tablica B-27. Szybkosei skrawania » (m/min) przy rozwiercaniu ofwordw w zeliwie szarym HB =
= 190 kG/mm?, bez chlodzenia, rozwiertakami-wykanczakami ze stali szybkotnacej SW9, SW7Mo

Srednica rozwiertaka D, mm
Posuw p, mm/obr <=
5 10 15 20 30 40 60 =80
do 0,5 18 17 14 14
0,6 17 15 13 13
0,8 14 13 11 11 11 9 9 9
1,0 13 12 10 10 10 8 8 8
1,4 11 10 9 9 8 7 7 7
1.8 9,5 9 7,5 7,5 7 6 6 6
2,8 = - - 6 6 5 5 4,5
50 s = = = -~ 3,5 35 | 35
Glgbokodé g, mm 0,10 0,15 0,20 0,25 ! _ 0,25 0,30 0,4q 0,50
Trwalosé T, min 20 l 36 | 48 | s4 | 84 | 120 | 150 | 150
Wspoblczynniki poprawkowe materialowe Ky
Rodzaj szare | modyfikowane sferoidalne
zeliva | zi4| zig | ziz2-| zi6 | z130 | zimM26-30 | zim34-38 [ ZSP4SSS
Kur ‘ 135 | 115 | 10 ! 0,85 | 0,75 0,85 ‘ 0,75 0,5
Uwaga, Szybkosel dla rozwiertakow z plytkami ze spiekéw nie przewyiszdja wskazanych wielkosci.

Tablica B-28. Szybkos$ci skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu wykanczajacym otworow w zeliwie
ciagliwym HB = 150 kG/mm?, z chlodzeniem, rozwiertakami-wykanczakami ze stali szybkotnacej

] SW9, SW7Mo
_ Srednica rozwiertaka D, mm
Posuw p, mm/obr —
s | g0 | 15 | 2 | 30 | 40 | 6 | >80
do 0,5 26 23 20 20 _[
0.6 23 22 18 18 i
0,8 20 19 16 16 | 15 13 13 12,5
1,0 18 17 14 4 | 135| 12 | 12 11
1.4 15 14 12 12 | 12 10 | 10 9,5
1,8 13,5 | 125 | 11 1 10 9 | 85| 85
2,8 - - - | 9 8 7 T iy
Glebokosé g, mm o1 | 015 ‘ 02 | 025 \ 025 | 03 | 04 l 0,5
Trwalod¢ T, min 12 8 2% 30 48 72 | 84 ‘ 84

Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky

czarne HB= 110-140kG/mm?

Rodzaj zeliwa ciagliwego ‘ biate HB = 140-220 kG/mm? Bl ok

ZcB3503-4505

Ky ‘ 0,7 1 1,0
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Tablica B-29. Szybkosci skrawania » (m/min) przy rozwiercaniu wykanczajacym otwordw w brazalu
lub mosiadzu twardym HB = 100-140 kG/mm?, bez chlodzenia, rozwiertakami-wykanczakami
ze stali szybkotnacej SW9, SW7Mo

Srednica rozwiertaka D, mm
Posuw p, mm/obr - BT et e ———————————=
5 | 10 | 15 \ 20 | 30 | 40 | 60 I 80
! |
do 0,5 38 35 30 30 [ |
0,6 35 32 27 27
0.8 31 28 24 24 23 | 195 | 195 | 19
1,0 27 25 22 22 20 | 175 | 17,5 | 17
1,4 23 21 18 18 17,5 | 15 15 14
1,8 20 19 16 16 155 | 13 13 14
2,8 = — - 13 | 125 | 105 | 10 10
4.0 | 9,0 8,5 8,5
5,0 ] 80 | 75 7.5
Glebokosé g, mm 0,1 ‘ 015 | 02 ‘ 0,25 \ 025 | 03 \ 04 | 05
Trwaloéé T, min 20 ‘ 36 48 54 ) 84 | 120 ‘ 150 | 150
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky
Stopy miedzi Brazy cynowe
Material . —
; H twarde srednie miekkie |
obrabiany |
| HB=150- | HB= 100- HB= 60- |Sn<10% !Sn> 15% | Miedz
| 200 kG/mm? | ~140 kG/mm? | ~90 kG/mm? | |
Ky |‘ 07 | 1,0 ‘ 1,7 l| 2 ’ ¢ 4

Tablica B-30. Posuwy p (mm/obr) przy poglebianiu, planowaniu i wycinaniu ofworéw nozam
hakowymi oraz przy rozwiercaniu oitworow stozkowych

|Charakter Srednica otworu D, mm B
Rodzaj Material obrobki ‘
obrobki obrabiany Rodzaj 10 | 15 [ 20 | 30 | 40 [ 9 [ B0
narzedzi T
Lo Posuw p, mm/obr (wartosci $rednie)

; .| Stal zgrubnie | 0,08| 0,15] 0,20 0,25| 0,30 — | —
ﬁ‘\fg‘;‘;’\f““"’ ' ‘wykancz. | 0,05( 0,10| 0,12 0,15| 020| — ‘ —
stozkowych Zeliwo, zgrubnie | 0,10 0,20| 0,25 0,30| 0,40| — | —

stopy miedzi _wykancz. | 0,08 0,15 | 0,20 025) 030| — | -
Stal stozkowe | — | 0,12} 0,15]| 0,15 0,20] 0,25| 0,30

ail 1l R, = 60 kG/mm?, cylindr. — | 0,10} 0,12| 0,12| 0,15| 0,20 0,20
F‘;ﬁﬁ;i}gﬁw mosiadz o| nozowe | — | 0,08|008| 010| 0,12| 0,15/ 0,15
otwor6w?) Stal 3| stozkowe | — | 0,08| 0,10/ 0,10| 0,12 | 0,18| 0,25
oraz wycinanie | Rw>60kG/mm? 5| cylindr. | — | 0,06| 0,08| 0,08| 0,10 0,15| 0,20
otwordéw no- %: nozowe — 0,05 0,{}5 0,06‘ 0,08 0,10 0,12
zami hakowy- | Zeliwo, 2! stozkowe | — | 0,15] 0,15| 0,20 0,25| 0,30 0,40
mi braz, stopy cylindr. — 0,12 0,12| 0,15] 0,20} 0,25| 0,25

aluminium nozowe — |0,10]| 0,10| 0,12 0,15] 0,20] 0,20,
1) Przy poglebianiu y,od spodu” posuwy zmniejszaé o 30%.
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Tablica B-31. Szybkosci skrawania » (m/min) przy rozwiercaniu otworéw stozkowych, przy pogle-
bianiu i planowaniu otworéw oraz wycinaniu nozami hakowymi (narzedzia ze stali szybkotnacej
SW9 i SW7Mo)

Material obrabiany
Stal
Stal Stal Ry = 90 Stopy
. R, < 60 | Ry=60-90| kG/mm? | Zeliwo
Narzedzie kG/mm? | kG/mm? | stal na- miedzi |aluminium
- rzcdzirﬁ.ﬂ_a_
z chlodzeniem bez chlodzenia | z chlodz,
Rozwiertaki zgrub. 10-12 6—-8 5-6 © B-10 - -
stozkowe wykancz. 6-8 4-6 3-4 5-6 | = -
Poglebiacze 10-18 7-12 5-9 12-18 12-25 40—-60
Dla narzedzi ze stali narzedziowych stopow. szybkos¢ mnozy¢ przez 0,65
Dla narzedzi ze stali narzedziowych weglowych szybkoé¢ mnozyé przez 0,50
Uwagi: 1) Przy poglebiaczach wyzsze wartodci dotyczy poglebiaczy stozkowych, nizsze -- pogle¢biaczy cylindryez-
nych i notowych.
2) Wyisze wartodci wybieraé dla materialéw migkszych, a nitsze — dla twardszych

Tablica B-32. Normatywy czasow wykonania (7,) fazowania i planowania otworéw z posuwem
recznym (bez okreslonych wymiaréw glebokosci obrobki)

B —— Srednica obrébki D, mm

Rodzaj zabiegu Wielkosc wiertarkl |70 1 16 | 25 | 40 | 60 | 80

' Czas wykonania t,=1,+,"), min

. 2l 40 0,07| 0,09| 0,10) 0,13 — —
Fazowanie krawedzi wiertlem 80 . 0:09 0,10( 0,12 015 0,22 —
Fazowanie krawedzi poglebia- 40 0,10| 0,12| 0,13| 0,15| — -
czem stozkowym : 80 0,121 0,14| 0,151 0,17] 0,25| —
Fazowanie otworu pod gwint po- 40 0,121 0,15 0,18] 0,23 | — —
glebiaczem 80 0,15/ 0,17 0,20| 0,28 | 0,40 —
ok B — 7= [0,20]0,25| 0,40 —

Planowanie czola przy otworze 80ry  go - - | 0,25| 0,30| 0,45 0,75
na czysto 40 | — | = |045| 055|075 —
z dolu g, = = !0,50 0.60 | 0.80| 1,10

Uwaga. 1) Obejmuje czynnofci pomocnicze zwigzane jedynie # przejiciem narzedzia.

Tablica B-33. Normatywy warunkéw obrobki przy wykonywaniu nakielkéw i ich poprawianiu

Srednica otworu cylindrycznego
nakietka
Rodzaj zabiegu obrobkowego do1,5| 2 | 3 | 4| 5 | 8
Warunki obrébki: p, mm/fobr
i », m/min
wiertlem P 0,02 | 0,04 | 0,06 | 0,08 | (},IQ | 0,12
W dwédch zabiegach v 815 .
- P 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
poglebiaczem 335
W jednym zabiegu nawiertakiem: P 0,01 | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,06 | 0,08
v 12-25
Srednica przedmiotu D, mm
Poprawienie nakielkow z obu stron przez szlifowanie 10 | 20 30 | 40 | 50
(po obrébee cieplnej) Czas wykonania f,,, min
05 | 0,6 ] 07 | 09 | Ll

Uwaga. Wyisze wartosci graniczne szybkosci skrawania dotyczg migkkich stali i stopéw miedzi, a nizsze — twar-
dej stali i zeliwa, )
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Tablica B-34. Szybkosci skrawania v (m/min) przy nacinaniu gwintéw gwintownikami ze stali
szybkotnacej SW9') (trwaloéé 60-90 min)

Materiat obrabiany

Srednica gwintu D, mm do:

8| 12 | 16 | 22 | 36

Gwinty metryczne normalne i calowe zwykle

zeliwo HB < 180 kG/mm?

Stal R, <40 i R, > 60 kG/mm?
Zeliwo HB = 180-200 kG/mm?

Stal R, = 50-60 EG!mm‘, stopy miedzi i aluminium,

4 5 1

Uwaga. Dla gwintéw drobnozwojowych szybkosci skrawania powigkszyé mnoizqe przez 1,25

1) takze z SW7Mo

Tablica B-35. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu pojedynczo noiami oprawkowymi
i plytkowymi osadzonymi w dragach wytaczarskich dwustronnie prowadzonych w tulejach (rozstaw
tulei L < 104 draga)

Materiat Glebokosé g Srednica otworu
oBiaBiany mm <20 | <5 | <8 | <15
MNoze oprawkowe jednostronne
2 0,1-0,20 0,20-0,40 0,30-0,50 0,40-0,60
Stal 3 — 0,15-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50
5 — 0,10-0,20 0,20-0,30 0,30-0,40
8 — — — 0,25-0,40
Zeliwo 2 0,15-0,30 0,30-0,50 0,40-0,60 0,50-0,80
3 — 0,20-0,40 0,40-0,60 0,50-0,80
5 —_ 0,15-0,30 0,35-0,50 0,40-0,60
8 == — - i 0,30-0,60
|
Noze oprawkowe i plytkowe dwustronne?)
2 0,15-0,30 0,30-0,60 0,45-0,75 0,60-0,90
Stal 3 = 0,25-0,45 0,40-0,60 0,45-0,75
5 - 0,15-0,30 0,30-0,45 0,45-0,60
8 - i | — 0,35-0,60
2 0,25-0,45 0,45-0,75 0,60-0,90 0,75—1,20
Zeliwo 3 = 0,30-0,60 0,60-0,90 0,75-1,20
5 - 0,25-0,45 0,35-0,75 0,60-0,90
8 = . . 2 0,45-0,90
|
Uwagi: 1) Wyisze wartosci stosowad dla migkszych mnterialéw,-ni:'tszc — dla twardych. : -
2) Dla wytaczadel o rozstawie prowadzenia L> 104 (d — srednica drgga) posuwy zmniejsza¢ mnozni-
ki k. 0,75.
3 I;?:lnoow blokowych dwustronnych braé wartosci jak dla noiy oprawkowych jednostronnych.

23 Normowanie czasu
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Tablica B-36. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu jcdnocze.énie kilkoma nozami opraw-

kowymi osadzonymi na wspélnych dragach wytaczarskich dwustronnie prowadzonych w tulejach
(rozstaw tulei L < 104 gdzie d — $rednica draga)

- Sumaryczna- Srednica otworu D, mm
olrairztgir;?'}}y gigbokosc g —
= 25 35 | 50 75

6 0,15-0,18 0,20-0,30 0,25-0,35 0,30-0,45

Stal 8 0,11-0,15 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,35

12 0,09-0,12 0,15-0,21 0,18-0,25 0,22-0,30

16 - 0,13-0,19 0,15-0;22 0,19-0,26

6 0,17-0,30 0,27-0,45 0,33-0,55 0,40-0,70

Zeliwo 8 0,14-0,24 0,23-0,40 0,28-0,48 0,33-0,55

12 0,11-0,20 0,19-0,32 0,23-0,40 0,28-0,48

16 0,10-0,16 0,17-0,29 0,20-0,34 0,24-0,40

Uwaga. Wyisze wartofel graniczne stosowaé dla migkszych materialow, nizsze — dla twardszych materialéw.

Tablica B-37. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wytaczaniu otworéw @ D < 75 mm w staliwie
R,, = 50 (HB = 130-220) nozami oprawkowymi 1010 ze stali szybkotnacej SW18 osadzonymi
w dragach wytaczarskich (¥ = 60°, r = 1 mm, T = 90 min, obrébka bez chlodzenia)

Gigbokosé skrawania g, mm
Posuw p, mm/obr 0,5 | 1 2 | 3 l 5 [ 8
Szybkoéé skrawania », m/min
0,10 46 41 37,5 — — -
0,15 42 37,5 32 29 25,5 23
0,20 39 35 29 26,5 23,5 21
0,30 34 30 24,5 22,5 20 18
0,40 31 27 23 20,5 18 16
0,50 26 23 19,5 17,5 15,5 14
0,60 - 20,5 17,5 15,5 13,5 12
0,80 - - - 13 11,5 10
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky
Stan powierzchni Rodzaj stali
otworu
St2, St3 St4 St5 St6
Bez skorupy 1,05 1.3 1,0 0,75
Ze skorupa 0,9 1,15 0,9 0,70






