I. Normowanie czasu robdt na frezarkach wspornikowych 429

Tablica C-12 (cd.)

B. Frezy walcowe grubozgbne NFWa/b

Glebokosé _______Posuw p;, mm/zab
£, mm __-0,05 | 008 | 012 | 020 | 030 | 045
do: Szybkosé, », m/min
3 63 58 | 54 | 43 | . A 32
5 54 50 46 | 37 | 32 27
8 47 44 | 40 32 27 23
12 42 39 35 | 29 | 24 \ 20
Srednie okresy trwalosci ostrzy T min przy podanych szybkosciach v
Srednica freza D, mm 50 63 | 80 [ 90 110 140 | 200
Trwato$¢ T, min 5 90 | 120 | 150 180 210 | 270
Wspblezynniki poprawkowe materialowe Ky
Materiat | Stan | K, | Materiat | Stan | Ky | Materiat | Stan | Ky
Stale weglowe Stale chromowo-niklowe Stale manganowe
St2, 10,15 | norm. 10,75] 12HN3 ulepsz. 0,45 155, ‘ ulepsz. 0,65
St3, St4, 20 | 10,90 15HN “zmigk. 0,80 Ve 08
'St5, 35 TS l:l AN Z]B QS,‘ 0,7 Sy 0.8
s, 45 | . |10 _ulepsz. 10,7 |
55 " |0,9 35HN2 zmigk. |0,90| Stale manganowo-krzemowe
65, 75 b o 0,6 | 18H2N2, 3
55, 65, 75 | zmick. |07 | 20H2N4A | ulepsz. |0,30f 355G _ulepsz, 10,5
18SHNWA ﬂni@i{;__ 0,50 zmiek. 0,6
T ulepsz. | 0,4 Zeliwo ciagliwe
Stale narzedziowe 30HN3 zmiek. |09 HB, kG/mm?*
| ulepsz. |0,3 | biale
NGO norm. | 0,450 sopN Zmick, —|0.07| HB=140-220| ze skorupa| 0,85
zmiek. | 0,7 IGHNM | ulepsz. | 0.4 ZcB350?4—50-5 bi:,z 7
J4HNM | zmick. (0,55~ i
Stale szybkotnace 25HNWA, HB=110-140| ze skorupal 1,0
SW9, SWIB | zmick. 045 30H2N2M ulepsz. |0,3 7oC3705 e
: zmiek. , T 4 =
| zmick. | 40HNMA | zmick. 10,4 3712 | skorupy |1,2
Stale chromowo-manganowe Stopy miedzi
Stale chromowe 14HG HB, kG/mm?
I5H Tulepsz, [0,73] oo depsz |04 \Tvarde | ze skorupal 11
20H 5 0,60 50HGS Zmick. |07 | HB=150- |bez i
15H, 20H oo Ll 3 1T et ne LA e S el -200 | skorupy 1,25
- Sl S ulepsz. | 0,25 , ‘ |2z
ulepsz. | 0,45 30HGS —— | -—“lérednio twarde| ze skorupa! 1,6
S0H migk, |00 | #mek (06 | pp 100 hez |
T35H, 38HA | ulepsz. |0,40| 0054 | zmiek. 1093 140 | skorupy |18
40H “zmigk. | 0,90[ Stalechromowo-molibdenowe | migkkie ze skorupa, 3,0
S50H ";n-ii'ék__"ld;‘j_s 25HMA R 0,65| HB=60--90 | bez |
, 35HM ulepsz. 10,35 skorupy 13,5
40HM zmiek. |0,55| Aluminium 14
| 40HMF Duraluminium i silumin |3,5

Uwzglednienie stanu powierzchni K,
|

Lana i kuta ze skorupa Lana obrabiana, goraco

Zimno walcowana
oD walcowana ze skorupa
: )

K.=1,

|
Uwaga. Przy obrdbee staliwa ze skorupa zapiaszezony K, =06




Tablica C-13. Szybkosci skrawania » (m/min) przy frezowaniu Zeliwa szarego HB = 190 kG/mm?
bez skorupy, bez chlodzenia, frezami walcowymi ze stali szybkotngcej SW18. Szerokos¢ frezowania

B = 60 mm
A. Frezy walcowe drobnozgbne
Glgbokosé _____ Posuwp, mm/zgb
g mm 003 | 005 | 008 | 012 | 020
do: - Szybkosé¢ skrawania @, m/min
3 43 | 39 35 33 | 26
5 33 30 27 25 20
8 26 | 24 2 | 20 | 16
Srednie okresy trwatosci ostrzy T, min przy podanych szybkosciach v
Srednica freza D, mm s0 | 63 | 80 9% | 110 140
Trwalo§¢ 7, min - 120 | 180 1 240 | 360 420 | 480
B. Frezy walcowe gruboz¢bne NFWafb
Glgbokos¢ e Posuw p., ,mm/zab_ e
g, mm 005 [ 008 | 002 [ 020 | 030 [ 050 | 060
do: i = ' Szybko$é skrawania », m/min
3 58 | 54 50 | 40 31 | 26 | 20
5 45 | 42 | 39' 31, 24 | 204 18
8 36 ‘ 33 | [ 24 19 17 | 13
12 29 27 | ‘ 20 | 16 | 14 | 12
Srednie okresy trwalodci ostrzy T, min przy podanych szybkosciach v
Srednica freza D, mm 50 63 | 80 | 9 | 110 | 140 | 200
Trwato$¢ 7, min 120 150 | 180 | 210 | 240 | 300 | 420
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
Rodzaj z::_ljﬂa__ T szare | modyﬁkowanc__ | sI'_e:rBidgl_m:e_
Stan powierzchni| ZI14 | ZI1§ | ZI22 | ZI26 | ZI30 | ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZSP45-55
Bez skorupy 1,2 1,1 1,0 09 | 0,8 0,85 | 0,75 I 0,55
Ze skorupa 085| 08 | 075! 07 | 0,65 0,7 | 060 | 045

Uwaga, Przy obrobce materiatu ze skorupg zapiaszczong szybkosei zmniejszaé do 0,5-0,6 wartosci szybkoscei dla
powierzchni bez skorupy.

Tablica C-14. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu plaszczyzn frezami walcowo-czolowymi ze
stali szybkotnacej metoda czolowa

| Sztywnosé Frezy grubozebne _Frezy drobnozgbne
Sztywnos¢ | ukfadu Posuw p., mmfqu pr;ry obrébee .
obrabiarki | wPrzedmiot- | 'sali"i stopow | zeliwa i stopow | stali i stopow | Zeliwa i stopow
| -uchwyt lekkich | miedzi | lekkich miedzi
_ [ duza 0,2-020 | 03-050 | 0,08-0,12 | 02035
$rednia | érednia 0,08-0,15 ’ 0,2-0,40 | 0,06-0,10 0,15-0,30
e {mala | 0,06-0,10 0,15-0,25 | 0,4-0,08 | 0,10-0,20
mala $rednia 0,04-0,06 l 0,15-0,30 ‘ 0,04-0,06 0,12-0,20
| mala 0,04-0,06 0,10-0,20 0,04-0,06 0,08-0,15
a) do frezowania zgrubnego | a) do frezowania wykanczaja-
) przy g = 3-8 mm } cego
Zastosowanie b) do frezowania wykanczaja- | b) do frezowania zgrubnego
cego na golowo (bez frezo- ‘ przed miolc’}w niesztywnych
wania zgrubnego) przed- przy & < 3 mm
miotéw sztywnych przy J
g= 3-4 mm
iy : [los¢ zebbw =z
Srednica freza D, mm 40 | 50 | 63 | 8 | 90 | 100| 110 | 125
Frezy grubozgbne NFCa/b 6 8., 8 | 10 | 10 | 1o| 12|
Frez drobnozebny 12 . 14°] 16 | 18 | 20 | 20| 24| 24
Uwaga. W|¢ksz= wielkosei graniczne posuwdw odpowiadajg icj lgbokosciom i szerokosciom frezowania,

natomias® mniejsze posuwy — duzymn pl, bokosciom i szeroknsciom or.u. twardszyrn materialom.
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Tablica C-15. Zalecane posuwy p (mm/obr) dla uzyskania okre$lonej klasy chropowatosci przy
frezowaniu czolowym frezami walcowo-czolowymi

Klas Obrabiany materiat
asa e = - e s —
chropowatosci { | stal stalchrom.| zeliwo |
wg PN stal 25 | stal 45 | NE000125| 15HA szare bryz
| |
v 4 0,50-1,60 | 0,6 —1,7 [ 0,6 -1,6 1 04-1,4 | 0,5 -1,4 | 1,6-2,8
75 0,10-0,4 | 0,25-0,5 | 0,2 -0,4 ‘ 0,17-04 | 0,2 -0,45 | 0,7-1,6
76 0,05-0,1 | 0,15-0,2 | 0,05-0,1 0 0,08-0,15 | 0,2-0,5

o 10-30%, w zaleznodei od wiclkosci tej niesymetrycznosci.

Uwaga. Przy [rezowaniu niesymetrycznym (of freza poza powierzehnig frezowana) posuwy mozna powickszyé

Tablica C-16. Szybkosci skrawania v (m/min) przy frezowaniu stali weglowej R, = 65 kG/mm?
z chlodzeniem frezami walcowo-czolowymi ze stali szybkotnacej SWI8., Szeroko$¢ frezowania

B =50 mm
A. Frezy walcowo-czolowe drobnozebne =
Glebokosé = : Posuw p., mm/zab e
g, mm 003 | 005 | 008 0,12
do: [— e e ===
Szybkoéé skrawania v, m/min
3 55 | 50 I L 40
5 52 | 47 | 43 i 38
8 48 ! 43 l 40 | 35
| | |
B. Frezy walcowo-czotowe grubozebne NFCa/b
Grubosé : Posuw ps, mn‘l}'z’ab__ —
£, mm 0,03 | 0,05 | 0,08 [ 0,12 0,20
do- T 5 ity 3 = = i
Szybkos¢ skrawania », m/min
| ’ | |
3 57 st | 48 | 4 | 34
5 54 | 48 | 45 ‘ 40 . 33
8 52 [ 47 : 43 | 39 i 32
12 50 45 | 41 [ 38 | 31
| | | A
Srednie okresy trwalosci ostrzy 7, min przy podanych szybkosciach v:
$rednica freza D, mm 40 63 | 80 | " 10 | 125
Trwalosé T, min 120 | 180 | 210 , 270 : 360
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
stale weglowe | o)

A e __cg_______ | stale zeliwo stopy
Material St2, | St3, | St5 | St6, | 55 |65, 75 sto- ciag- Al
gbrabisny 10,15 | St 4, 35 | 45 | powe liwe | Cu

AT I S ) DS S B IR O
Wspblcz, Ky 0,75 | 0,90 | 1,1 1,0 | 09 ' 0,6 wg tabl, C-12
Uwzglednienie stanu powierzchni stali wspolezynnikiem K:
dla powierzchni surowo lanych i kutych 0,8
dla powierzchni lanych obrobionych albo goraco walcowanych 0,9.
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Tablica C-17. Szybkosci skrawania v (m/min) przy frezowaniu zeliwa szarego HB = 190 kG/mm?
bez skorupy, bez chlodzenia, frezami walcowo-czolowymi ze stali szybkotnacej SWI8. Szerokosé
frezowania B = 50 mm

A. Frezy walcowo-czolowe drobnozebne
Giebokosé e _Posuw p., mmjzab
g, mm 005 | 008 | 010 | 0I5 | 020 | 0,30
do: i Szybkos¢ skrawania p, m/min
3 63 | 52 | 47 |- 40 | 6 | 3
5 60 49 | 45 | 38 | 34 29
8 517 | 47 | 43 | 37 33 28
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min przy podanych szybkosciach »
Srednica freza D, mm 40 | 63 | 80 | 100 125
Trwalo$¢ T, min 180 | 240 300 | 420 | 480
B. Frezy walcowo-czotowe grubozebne NFCa/fb
Glebokose _ _Posuw p;, mmjzab B A
g mm 008 [ 012 | 020 [ -030 | 040
do: ) ~ 7 Szybko$é skrawania », m/min .
3 55 | 47 | 38 | 32 ‘ 29
5 52 | 45 , 36 | 31 27
8 50 42 [ 34 29 | 26
12 48 | 40 | 33 | 28 | 25
Srednie okresy trwatosci ostrzy 7, min przy podanych szybkosciach »
Srednica freza D, mm 40 | 63 | 80 ‘ 1o | 125
Trwato$é T, min 180 | 240 ! 300 420 | 480
Wspolczynniki poprawkowe materiatlowe Ky
‘“ %‘;ﬂfi{ szare ! modyfikowane | sferoidalne
Powierzechmia~ | Z14 | Z118 | zi22 \ 7126 | z130 ‘ ZIM26-30 | ZIM34-38 I ZSP45-55
Bez skorupy 2 | Ll 1,0 | 0908 0,85 | 0,5 | 0,55
Ze skorupa 085| 08 | 075 07 | 0,65 070 | 060 | 045
Uwaga, Przy obrébee materialu ze skorupy zapiaszczony szybkosci zmniejszac do 0,5-0,6 wartosci dla pm\"lcr?.chni
bez skorupy.

Tablica C-18. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu plaszezyzn glowicami Frezarskimi z nozykami
ze stali szybkotngcej, na frezarkach o $redniej sztywnosci i przy s$redniej sztywnosci ukladu ,,przed-
miot-uchwyt"

Srednica_glowicy frezarskiej

kot e, | 100 | M25T] 160 | 200 | 315 | 400 | 630
zowania | . [llos¢ zgbow (nozy plytkowych)
eomm | 10 | 12| 16 | 20 | 30 | 40| 60

Posuw p., mm/zab
Obrébka stali

3 0,15-0,08 | 0,15-0,08 | 0,12-0,07 | 0,12-0,07 | 0,12-0,07 | 0,10-0,07 l 0,08-0,06

5 0,12-0,06 | 0,12-0,06 | 0,10-0,06 | 0,10-0,06 | 0,10-0,06 | 0,08-0,05 | 0,07-0,05

8 0,10-0,05 | 0,10-0,05 | 0,08-0,05 | 0,08-0,05 | 0,08-0,05 | 0,07-0,05 l 0,07-0,04
Obrobka zeliwa

3 0,25-0,15 | 0,25-0,15 | 0,20-0,12 | 0,20-0,12 | 0,20-0,12 | 0,15-0,10 ‘ 0,12-0,08

3 0,20-0,12 | 0,20-0,12 | 0,15-0,10 | 0,15-0,10 | 0,15-0,10 | 0,12-0,08 | 0,10-0,07

8 0,15-0,10 | 0,15-0,10 | 0,12-0,08 | 0,12-0,08 | 0,12-0,08 | 0,08-0,06 | 0,08-0,06

Uwagi: o) Wyzsze wartoscl odpowiadajy migkszym rnalermlom. a nizsze — twardszym
b) Przy malej sztywnosel ukladu ,,przedmiot-uchwyt” posuwy zmniejszaé do 0, 5-0 67 wskazanych war-
todcei.

¢) Dla uzyskania WlkkSZEJ gladkoici moina okreslaé posuwy wg tabl. C-15 zwigkszajac wartodei z Lej
_ ltablicy o ok. 50%; )




I. Normowanie czasu robdt na frezarkach wspornikowych 433

Tablica C-19. Szybkosci skrawania ¢ (m/min) przy frezowaniu plaszezyzn w stali wezlowej R, =

= 65 kG/mm?, z chlodzeniem metoda czolowa, glowicami frezarskimi z nozykami ze stali szybko-
tnacej SWI18. Szerokos$¢ frezowania B = 100 mm

Glebokosé B Posuw p., mm/zab
£, mm 003 | 005 |~ 008 | o012 | 0020 0,30
dO: — e
Szybkosc¢ skrawania », m/min
3 61 56 51 | 41 | 38 32
5 59 52 49 | 4 35 | 30
8 57 50 47 | 42 ‘ 34 -
12 54 | 48 | 44 40 33 —

Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:

Srednica D, mm 300 |

'_125‘

100 160 200 400
Trwalo$¢ T, min 120 150 | 180 240 360 | 480
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky,
L | |
Materiat , |Slale w|cg|0wcl , | Stale | Zeliwo | Stopy
s St2, | st3, | sts, | St6, 65 sto- ciag- Al

gkxibieny 10,15 Sl4,20i 35 | 45 | 55 75 | powe liwe | i Cu

“Wspolez. Ky | 075 | 090 1,1 | 10| 09 | 06| wg tabl, C-12
Uwzglednienie stanu powierzchni stali wspolczynnikiem K,

Dla powierzchni surowo lanych | | Dla powierzchni lanych obrabionych |
i kutych | 0,8 | albo goraco walcowanych 0,9

Tablica C-20. Szybkodci skrawania # (m/min) przy frezowaniu plaszczyzn w Zeliwie szarym HB =
190 kG/mm?, bez chlodzenia, metoda czolowa, glowicami frezarskimi z nozykami ze stali szybko-
tnacej SW18. Szerokos¢ frezowania B = 100 mm

Glebokosé o Posuw p,, mmjzab it 50 e
g, mm 0,05 | 0,08 0,2 | o020 | o030 | o040
do: = —_—
Szybkos$é skrawania », m/min
3 67 55 47 | 38 32 29
5 63 53 45 | 36 31 28
8 61 51 43 | 35 30 27
12 58 49 41 | 33 2 | =
Srednie okresy trwatosci ostrzy T, min przy podanych szybkosciach v
§rednica glowicy D, mm 100 125 160 200 300 | 400
Trwalo§é T, min 150 180 240 300 480 I 600
Wspoélczynniki poprawkowe materiatowe Ky
Rodzaj faroci-
= zeliwa szare modyfikowane sd:{gé
S | zin4 | zus | z122 | z126 | Z130 | ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZsP45-55
Powierzchnia = .
Bez skorupy 1,2 1,1 1,0 09 | 0,8 0,85 0,75 0,55
Ze skorupa 08 ( 08 | 0,75 | 0,7 | 0,65 0,60 0,60 0,45

28 Normowanie czasu
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Tablica C-21. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu plaszczyzn metoda czolowa glowicami fre-
zarskimi z nozami o ostrzach z weglikéw spiekanych o kacie przystawienia % = 60° (chropowatosé
rzedu /3= 4)

Obrobka stali Ry, B ] | Obrébka zeliwa
Gultiinei: <60 | 60-80 | 80-100 | 100-110 | >110 | Gatunek | Posuw p,
plytki Posuw py, mm/2gb plytki . mm/zab
S10 0,18-0,20 | 0,12-0,18 | 0,10-0,13 [ 0,07-0,1 | 003-0,09 | H20 | (', o
820, 525 0,22-0,25 | 0,16-0,22 | 0,12-0,16 | 0,08-0,12 '| — HI10 ‘ s
Przecigtne ilosci zebow w glowicach frezarskich
Srednica glowicy D, mm 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400
Tosé | do | stali 4 4 6 6 8 8 ‘ 10 | 14
zebdw z | obrobki | zeliwa 8 10 12 14 16 | 18 20 28
Uwagi: 1) Wyisze wartodei posuwdw odpowindajy mniejszym glgbokodciom lub sztywniejszym ukladom ,,obra-
biarka-przedmiot—uchwyt”, nizsze — gorszym warunkom obrobki.
2) Dla mniejszych katow przystawienia # posuwy moZna zwigkszaé: przy # = ;g: — :.%i razy
n o= — 1,75 razy.

Tablica C-22. Posuwy p (mm/obr) przy frezowaniu metodg czolowa glowicami frezarskimi z no-
iykami o ostrzach z weglikow spiekanych, w zaleinoSci od wymaganej gladkoSci powierzchni

Stal i. Stal Stal \ Stal
Klasa Ry= Ry= Ry = Ry > 110 kG/mm?
chropowatolci | — 70 kG/mm? | =90 kG/mm? | =110 kG/mm? i zeliwo
w‘g A A e T = Sl
Posuw p, mm/obr. freza
7S 0,5-0,35 |  0,6-04 0,75-0,5 0,9 —0,6
76 0,35-0,20 | 04 -0,25 0,50-0,3 0,6 -0,35
T 0,2 -0,15 | 0,25-0,15 0,3 -0,2 0,45-0,22
v 8 0,15 | 0,15 0,20-0,15 0,22-0,15
Uwaga. Wartodci dotyczq przypadku, gdy czolowe hicie glowicy nie przekracza 0,02 mm.

Tablica C-23. Szybkosci skrawania » (m/min) przy frezowaniu metodq czolowa plaszezyzn w stali
weglowej R, = 65 kG/mm?, bez chlodzenia, glowicami frezarskimi z nozykami o ostrzach z weg-
likow spiekanych S10 (kat przystawienia » = 60°). Szeroko$¢ frezowania B = 65 mm

Glebokosé FOSuW Po muizes)
skrawania 006 | 008 | 01 | 0,15 | 0,20
£, mm F < 2
Szybko$¢ skrawania v, m/min
3 242 235 214 180 162
5 229 223 204 173 154
8 219 212 193 165 146
12 210 204 185 | 156 140

Srednie okresy trwalosci ostrzy 7, min dla podanych szybkosci »

Srednica D, mm 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 400 | 600
Trwalos¢ T, min 240 | 300 | 360 | 480 | 600 | 720 | 900 | 1200 | 1800

Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky

Obra- g:i' ‘ St5, | St6, | St7, Dla innych stali wg wytrzymatosei R,
biana | jog5| 35 | 45 | 55 |doé6o[60-70]70-80| 80-100 | 100-120 | 120-140
Ko |14 | 105 10| 08s| 12| 10| 085| 07 | o5 | o4

W warunkach mniejszej sztywnosci ukladu O-P-N stosowaé spiek S25 i szybkosci tablicowe 20,8
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Tablica C-24. SzybkoSci skrawania v (m/min) przy frezowaniu metoda czolowa plaszczyzn w ze-
liwie szarym HB = 190 kG/mm?, bez chlodzenia, glowicami frezarskimi z nozykami o ostrzach

z weglikow spiekanych H20, Szeroko$¢ frezowania £ = 65 mm

Giegbokose Posuw p., mm/zab
skrawania e e e —
i 02 | 025 | 03 | o4 0,6
mm Szybkos¢ skrawania », m/min
3 10s | 100 | 9% 80 70
5 100 | 90 ! 85 75 65
8 90 | 85 80 | 70 60
12 85 | 80 | 75 | 65 55
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »
Srednica freza D, mm 80 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 600
Trwatosé T, min 240 | 300 | 360 420 500 | 600 | 720 | 900 | 1200
Uwaga, Dia nozy o ostrzach z weglikow spiekanych HI10 szybkosci moizna powickszyd o 10%.
Wspolczynniki poprawkowe materialowe K,
B Rodzaj ' sferoi-
S T szare modyfikowane daina
-~ ‘ —_————————— ==t
wierzchnia - | Zl14 | ZI18 | ZI22 | ZI26 | ZI30 . ZIM26-30 = ZIM34-38 | ZsC45-55
- |
] ] 1 ] [ |
Bez sko- i : | [ |
rupy - Ky 1,25 | 1,1 | 1,0 0,9 | 0,85 0,85 | 0,75 0,55
Zesko- | = | , '
rupa | | 1,0 | 09 | 08 | 07 | 0,7 0,7 | 0,65 0,5
Uwaga, Przy obrébce powierzchnk surowo lanych zapiaszczonych, szybkosci zmniejszaé do 0,6 wartosci przy-
padajacej dla obrobki powierzehni bez skorupy.

Tablica C-25. Szybkosci skrawania v (m/min) przy czolowym frezowaniu plaszezyzn w stali harto-
wanej, bez chlodzenia, glowicami frezarskimi z nozykami o ostrzach z weglikéw spiekanych S10

Szeroko$é frezowania B = 65 mm

Glebokosd¢ frezowania o Posuw p., mmj'zab___ = S N
& 0,03 , 0,05 | 0,07 0,09
o e e o
Szybkosé skrawania », m/min
1 153 | 1B U 110
2 108 | 93 . 84 78
3 88 ' 75 68 63
4 77 | 65 | 59 55
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min podanych przy szybkosciach v
Srednica D, mm 80 | 100 125 | 160
Trwalo$¢ T, min 240 | 300 360 480
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
Wytrzymalosé do '
Ry, kKG[/mm? 120 | 120-130 | 130-140 | 140-150 | 150160 | 160-170 | 170-180 | 180-200
Twardos¢ HRC |38 | 41 | 44 | a1 | 4 | st [ s | s
Wspolezynnik Ky | 1,600 1,35 i LS| 10 | 09 | 08 | 07 | 038

28*
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Tablica C-26. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu plaszczyzn frezami farczowymi trzystronnymi

Frezy grubozgbne Frezy drobnozgbne
naprzemian sko$ne z zgbami prostymi
. Sztywnosé —— — — —
Sztywnosc uktadu Posuw p-, mm(zab przy obrobce
obrabiarki sprzedmiot- - SR =
~uchwyt™ stali zeliwa stali zeliwa
i stopow i stopow i stopow i stopow
lekkich | miedzi lekkich | miedzi
| duza 0,10-0,18 0,25-0,40 0,08-0,12 0,2-0,3
$rednia | $rednia 0,08-0,15 | 0,20-0,30 | 0,06-0,10 | 0,15-0,25
| mala 0,06-0,10 | 0,15-0,25 | 0,04-0,08 | 0,10-0,20
| |
— | (S e ——— e e e e ——
, | érednia 0,04-0,06 | 0,15-0,25 | 0,04-0,06 | 0,12-0,20
ma | mala 0,04-0,06 | 0,10-0,20 | 0,04-0,06 l 0,08-0,15
|
| |
Dopuszczalna | D= 60 g< 5| eg< 8 g< 5 | g<10
glebokosé g | 80 8 10 8 12
dla freza o | 90 10 15 10 15
§rednicy D | > 100 12 20 10 | 15
| |
Tlo$¢ zeboéw z u frezéw
| i ‘ |
Srednica freza D, mm 50| 63| 80 (90 |100(110{ 130 160|200 250| 315
Frezy grubozebne NFTb/c/p 8| 8|10 12| 12|, 14| 16 : .l
Frezy drobnozgbne 14 | 16 | 1B | 20| 20| 22| 14 !
Frezy ze wstawianymi nozami NFTp 12 | 12| 14| 16| 16| 18| 20| 20
| | i | |
Uwaga, Wyisze wartoici posuwow .udpow[udaj:; mniejszym glebokodciom | szerokodciom frezowania, a war-
todei nizsze — duzym glebokosciom i szerokoSciom oraz twardszym materinlom.

Tablica C-27. Zalecane posuwy p (mm/obr) dla uzyskania okre$lonej klasy chropowatosci przy frezo-
waniu bokéw frezami tarczowymi trzystronnymi

Obrabiany material
Klasa - RS — -
chropo- stal 25 stal 45 NEQ00125 15HA zeliwo brgz
watosci szare
wg PN = A —
Posuw p, mm/obr
Vv 4 0,7 -2,0 0,8 -2,3 0,8 -2,2 0,55-1,9 0,7 -1,9 2,2 -3,8
Vs 0,15-0,5 0,35-0,7 0,25-0,55 0,25-0,55 0,25-0,60 0,9- 2,2
V6 0,08-0,13 0,20-0,27 0,08-0,20 0,08-0,20 0,10-0,20 0,25-0,7
Uwaga. Wigksze wartosci wybieraé dla sztywniejszych frezéw o mniejszym biciu bocznym.
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Tablica C-28. Szybkoéci skrawania v (m/min) przy frezowaniu bokéw w stali weglowej R, = 65
kG/mm?, z chlodzeniem, frezami tarczowymi trzystronnymi ze stali szybkotngcej SW18

A. Frezy tarczowe trzystronne jednolite (g <t 5 mm)

Szerokoscé el | lj‘ﬂ“""_ﬂx’ rﬂny’za_li_ . S
boku 0,03 l 0,05 0,08 i 0,12 0,20
B, mm — — e s

Szybkos$¢ », m/min
4 90 | 81 77 71 64
8§ 76 | 67 62 57 51
12 67 | 58 55 51 i 46
18 58 i 50 48 44 | 40
|

Srednie okresy trwatoéci ostrzy T, min przy podanych szybkos$ciach i

$rednica freza D, mm 0 | 63 ‘ 80 | 100 125 | 140
Trwato$¢ T, min 120 ’ 150 180 i 210 | 240 | | 270
| i |
B. Glowice tarczowe trzystronne z wkladanymi nozykami (g < 10 mm)
Szeroko$é¢ boku . Posuwp, mm/zab
B 0,05 | 0,08 | 0,12 } 0,20 | 0,30
mm —— — - = ==
Szybkoéé v, m/min
] | ]
10 58 54 49 | 40 34
20 47 44 40 ! 32 27
30 42 39 35 28 | 23
40 39 t 36 I 33 | 26 21
60 34 32 ' 28 : 23 , 19
| | | |
Srednie okresy trwatosci ostrzy T, min przy podanych szybkosciach »:
Srednica glowicy D, mm 100 125 160 200 ; 250 | 315
Trwalo$¢ 7, min 120 Vi) 180 210 | 300 360
|
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
| | |
stale weglowe |
Malteriat stale zeliwo | stopy
obrabiany St2 St3, Sts St6 55 | 65 | stopowe | ciagliwe | Al i Cu
10,15 | St4, | 35 45 ’ 75
20 |
Ko 075 0% | 1,1 | 1,0 | 09 ’ 0,6 wg tabl, C-12

Uwzglednienie

stanu powierzchni stali wspolezynnikiem K

Dla powierzchni surowo lanych i kutych

Dla powierzchni odlewoéw obrabianych

—0,8 i goraco walcowanych -0,9
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Tablica C-29. Szybko$ci skrawania » (m/min) przy frezowaniu powierzchni bocznych w zenw;e
szarym HB = 190 kG/mm?, bez chlodzenia, frezami tarczowymi trzystronnymi ze stali szybko-
tngcej SW18

A. Frezy tarczowe trzystronne jednolite (¢ < 5 mm)

Szerokose Glebokosé o Posuw 0z, mfpf_qu -
boku g 005 | 008 | 012 | 020 | 030
B mm = e e . i —=————r
o Szybkosc v, m/min
: | ; T
4 5 12 104 88 | 1 60
; 10 _lo6 | 99 | 8 | 6 | 57
o 8 | 5 91 | 8 | 72 | 8 | 4
10 86 | 3| | 68 | 55 | 47
12 | 5 81 i 64 51 43
| 10 o7 | 6 | 48 | a
T 72 |57 | 4s 38
i 10 68 63 | 54 | 43 36

Srednie okresy trwatodci ostrzy 7, min dla podanych szybkosci v:

$rednica freza D, mm 50 63 80 | 100 | 125 140

Trwalos¢ T, min 180 i 210 240 | 270 | 300 360

B. Glowice tarczowe trzystronne z wykladanymi nozykami (g < 10 mm)

Szerokos¢ boku T Posuw p., mm)_'z_z_l_b_ o
B 008 | 012 | 020 | 030 | 040 | 0,50
mm = =
Szybkos¢ », m/min

10 53 " 46 37 | 31 28 26
20 38 32 26 22 20 18
30 31 26 21 18 16 15
40 . 27 23 18 16 14 13
60 22 18 15 13 11 10

|

Srednie okresy trwalosci ostrzy 7, min dla podanych szybkosci v

Srednica glowicy D, mm
Trwalo$c 7, min

100 | 125 160 200 250 315
150 | 180 240 270 360 480

Wspotczynniki poprawkowe materialowe Ky

\\ Rodzaj ]
~. zeliwa Szare , Modyfikowane Sferoidalne
Po- "_‘ Zil4 | ZI18 | ZI22 | ZI26 | ZI130 I ZIM26-30 ZIM34-38 ZsP45-55
{wierzchnia ™ | [ ! .
| | |
Bez skorupy | 1,2 | 1,1 | 1,0 | 09 | 0,8 | 0,85 } 0,75 0,55
Ze skorupa 0,85 | 0,8 [ 0,75 } 0,7 | 0,65 ‘ 0,70 0,60 0,45
| | | I
Uwaga. Dla powierzchni_ surowo lanych zapi yeh szybkodci iejszaé¢ do 0,6 wartosci

przypadajqeej dla obrobki powierzchni bez skorupy.
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Tablica C-30. Posuwy p, (mm/zqb) przy frezowaniu rowkéw frezami' tarczowymi do rowkoéw Kli-
nowych (NFTF)

§red- Obra- Glgbokodé wpustu g, mm
nica llos¢ | biany = T T T A
freza |zgbow| ma- 5_ | 10 15 | 20 | 30_ o
teris
D, mm erial Posuw p., mm/zab
- -
stal 0,06-0,03 { |
01 12 eliwo| 0,10-0,06 | !
1_5.3 i_““ stal | 0,08-0,05 | 0,06-0,03 _maﬁi_" I
M | zeliwo|  0,12-0,08 | 0,10-006 | 0,08-0,06 '
80 ‘ 16 |stal 0,08-0,05 | 0,06-0,03 | 0,05-0,03 | T
© | 7 | zeliwo| 0,12-0,08 ~0,10-0,06 0,08-0,06 |
w00 | 18 | stal 0,08-0,05 0,06-0,03 0,05-0,03 [
27 |7 |zeliwol 012-008 | 010005 | 008005 | |
125 | 20 stal 0,10-0,05 0,08-0,04 0,06-0,03
2| 70 geliwo| 0,12-0,08 | 0,10-005 | 0,08-0,05 3
4o | 22 | stal = 0,10-0,05 | 0,08-0,04 | 0,06-0,03 | 0,04-0,02
zeliwo - 0,15-0,10 0,12-0,06 | 0,10-0,05 0,08-0,05
Uwaga, WyZsze wartodei posuwow dotyczq migkszych materialdéw, a nizsze — twardszych.

Tablica C-31. Szybkosci skrawania v (m/min) przy frezowaniu rowkow w stali weglowej R,, =
= 65 kG/mm?, z chlodzeniem, frezami tarczowymi do rowkoéw klinowych NFTT ze stali szybko-

tnacej SW18
Gilebokosé _ Posuw p;, mmfzgb
g, mm 002 | 003 | 005 | 008 |- 0,0
do: Szybkos¢ v, m/min
5 61 ‘ s1 |- s 47 45
10 50 46 | 41 38 36
15 44 ! 41 36 34 32
20 41 37 ‘ 33 | 31 29
30 36 ‘ 33 29 l 28 26
Srednic okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:
Srednica D, mm 50 63 80 ‘ 100 | 125 140
Twardoéé T, min 120 150 180 | 210 i 240 300
Wypolczynnik poprawkowy Ky ze wzgledu na szerokosé rowka B:
Szeroko$¢ rowka B, mm 6 12 18 | 28
Wspolezynnik Kp 1,05 1,0 0,95 ‘ 0,9
Wspotczynniki poprawkowe materialowe Ky
Stale weglowe S|
Materiat St2, | St3, | St5, | St6, | 55 65 stale | zeliwo stopy
obrabiany 10,1’5 St4: 15 | 45 | 75 | stopowe ‘ ciggliwe | Al i Cu
s 20 r ’ o ~ I
X 075 0% | 1,1 | 10! 09| 06 | wg tabl. C-12
Uwaga. Przy obrobee staliwa szybkoici zmniejszyé o 1004,
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Tablica C-32. Szybkosci skrawania » (m/min) przy frezowaniu rowkéw w zeliwie szarym HB =
= 190 kG/mm?, bez chlodzenia, frezami tarezowymi do rowkadw klinowych NFTT ze stali szybko-
tnacej SW18 .

Posuw p., mm/zab

Glebokosé —— 2 o T
o 002 0,03 005 | 008 0,12

do:

Szybkosé ¢, m/min

5 80 | 64 | 53 45

10 57 i 46 | 38 32
15 54 46 | 37 | 31 i 26
20 46 40 | 32 | 27 23
30 38 32 | 26 | 22 18

Srednic okresy trwalodci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:

Srednica D, mm 50 | 63 | 80 100 25 | 140
Trwaloéé¢ T, min 180 ‘ 210 | 240 270 300 | 360
|

Wspélczynnik poprawkowy K, ze wzgledu na szerokos$¢ rowka

Szerokos¢ rowka B, mm 6 | 12 | 18 28
Wspéiczynnik Ky | 1,05 ‘ 1o | 0,96 0,9

Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky

Rodzaj zeliwa szare | modyfikowane 1 sferoidalne

(bez skorupy) | ‘7114 Zz11g | zi22 | 2126 | 2130‘ ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZsP45-55
| | | |
0,8 r 0,85 ‘ 0,75 | 0,55
|

Kr ] s 5 O O I

a

Tablica C-33. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu plaszczyzn frezami trzpieniowymi palcowymi
walcowo-czolowymi metoda walcowa

Srednica | Tlos¢ stal Zeliwo =
freza |zebow Glgbokos¢ frezowania g, mm
D, mm, z |-—— == e e
| 3 | 5 | 8 3 | 5 l 8
|
6 | 4 |0,02-001 | 0,02-0,01 l |
10 | 4 |0,03-0,015 | 0,03-0,015
16 | 6 |004-002 | 0,06-0,03 !
20 | 6 0,05-0,025 | 0,04-0,02 0,10-0,05 0,08-0,04 |
30 | 6 |0,08-005 0,06-0,04 0,15-0,08 0,12-0,05
40 3 0,10-0,06 0,08-0,05 | 0,05-0,03 | 0,15-0,10 0,12-0,08 0,08-0,05
50 ' 8 0,10-0,06 | 0,08-0,06 | 0,05-0,03 | 0,15-0,10 0,12-0,08 0,08-0.05
| |
Uwaga. Wyssze wartosci odpowiadajg mickszym materialom i sztywnemu zamocowaniu przedmiotu, nizsze —
twardszym materialom | mniej sztywnemu zamocowaniu przedmiotu (np. w ktach podzielnicy).
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Tablica C-34. SzybkoSci skrawania @ (m/min) przy frezowaniu plaszezyzn w stali weglowej R, =
= 65 kg/mm?, z chlodzeniem, frezami trzpieniowymi (palcowymi) walcowo-czolowymi ze stali
szybkotnacej SW18

A. Frezy z chwytem cylindrycznym NFPa/b

Posuw p:, mm/zab

Glebokosé 0,005 001 | 002 I 0,03 0,05
warstwy —_— ——— =——: =
g, mm Szybkosé », m.n’min
3 % | e | 5 54 48
5 67 58 | 50 46 41

Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosei »:

Srednica freza D, mm 4-8 : 10-12 ' 6-20
Trwalo$é T, min 21 { 27 | 30

B. Frezy z chwytem stozkowym NFPc¢/d

Posuw p-, mm!zab

Glebokosé warstw e T i

SR v 0,005 ‘ 001 | o 02 ‘ 003 0,05 | 0,08
mm = - — i ——7_ o =

Szybkosc v, m/min

3 62 s | 4 | a3 | 31 | 35

5 53 46 | 40 38 | 3 | 30

8 45 B | 34 ‘ A | o7 | 2

Srednie okresy trwatoéci ostrzy T, min dla podanych szybkosci w:

Srednica freza D, mm 10-12 14-18 | 20-25 jo-40 | 50
Trwalo§é¢ T, min 60 [ 60 | 60 90 l 120

Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky,

stale weglowe

Materiat stale | zeliwo | stopy
: 5t2, | St5 St6 65 con | :
obrabiany 10,15 | St4 é 35 45 55 | 75 ‘ stopowe | ciagliwe | Ali Cu
| | | |
Ky | 075 | 090‘ 1] 1,0 09/ 06| wg tabl. C-12

Uwzglednienie stanu powierzchni stali wspolczynnikiem K,

Dla lanych obrobionych i goraco

Dla powierzchni surowo lanych |
walcowanych i 09

i surowo kutych ‘. 0,8
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Tablica C-35. Szybkosci skrawania © (m/min) przy frezowaniu plaszezyzn w Zeliwie szarym HB =
= 190 kG/mm?, bez chlodzenia, frezami trzpieniowymi (palcowymi) walcowo-czolowymi ze stali
szybkotngacej SW18

A. Frezy z chwytem cylindrycznym NFPa/b
Posuw p., mm/zab
GlQbClkOS.é warstwy - 0,0_0-5- = 0,6-1__.|_ 0,02_ _I___D‘d?,_ 1= _0‘_05
g, mm = S e
Szybkos$é v, m/min
i l
3 70 | 61 53 49 | 44
5 54 47 | 41 38 [ 34
| | |
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:
$rednica freza D, mm 4-8 10-12 16-20
Trwato$é T, min 30 36 45
B. Frezy z chwytem stozkowym NFPc/d
Posuw p., mm/fzab
Glebokosé warstwy i = = e I nom I nas
¥ i 001 | 00 | 003 | 005 | o008 | o012
Szybko$¢ v, m/min
3 57 49 l 45 ‘ 41 | 38 | 35
5 44 | 38 35 31 29 26
8 35 30 ‘ 27 ‘ 24 23 20
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci #:
= X T
Srednlc:a freza 1?, mm 10-12 | 14-18 \ 20-25 30-40 50
Trwalos¢ T, min 75 | 90 1 90 120 \ 150,
Wspoétezynniki poprawkowe materiatowe Ky,
.\_ Rodzaj |
N zeliwa szare modyfikowane sferoidalne
X
Powie- ~ | 7114 1 ZU8 | Z122 | ZI26 | ZI30 | ZIM26-30 | ZIM34-38 | ZsP45-55
rzchnia (
Bez skorupy | 1,2 | 1,1 | 10 | 09 | 08 085 | 075 0,55
Ze skorupa 0,85' 0,8 | 0,75 | 0,7 | 0,65 0,7 | 0,60 0,45
Uwasa._ Przy obrdbee powierzehni ze skorupq zapiaszezong szybkosei zmniejszaé do 0,5-0,6 wartodei szybkodci
dla powierzchni bez skorupy.
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Tablica C-36. Posuwy p, (mm/obr) przy frezowaniu rowkow frezami trzpieniowymi (palcowymi)

walcowo-czolowymi

Sred- i : Glcbokosr: rowka g, mm
nica | Ilogé | Mate- |— — I . i
freza |zebow| rial 5 { 10 15 [ 20 | 30
D . obra- == = e e e o e——
mim z biany Posuw p., mm/zab
5 4 | stal 0,01 -0,005 | 0,006-0,003 | !
_ | zeliwo | 0,02 0,01 | 0,012~ 0,006 '
7)' | stal 0,015-0,01 | 0,008-0,004 I 0,005-0,003 | T
* | zeliwo | 0,03 -002 | 0,02 -0,01 | 0,01 0,005 | |
_15”i p | “stal 0,025-0,015 | 0,015-0,01 = 0,01 —0,005 | ' |
> )_z_e_ii_wo 0,04 0,03 | 0,03 -0,02 | 0,02 0,01 |
= ¢ |stal ] 0,04-0025]003-002 0025-0015 | 0015-001 |
I eliwo o_g;_—{_)_qs 0,06 -0,04 | 0,05 -0,03 | 0,03-0,02 |
” ¢ | sl - 70,05 -0,03 | 0,04 —0,02 | 0,03 -0,02 | 0,02 -0,015
| eliwo | - *oos -005 | 0,06 -0,04 | 0,05 -0,03 | 0,03 -0,02
30 6 |slal — 10,05 -0,03 | 0,04 —0,02 | 0,03 -0,02 | 0,025-0,02
zeliwo - | 0,10 0,05 | 0,06 -0,04 | 0.05 -0.03 | 0.04 0,03
Uwaga. Wicksze wartosci odpowiadajg migkszym materialom, a mnizjsze — twardszym.

Tablica C-37. Szybkosci skrawania » (m/min) przy frezowaniu rowkow w stali R, = 65 kG/mm?,
z chlodzeniem, frezami trzpieniowymi walcowo-czolowymi (palcowymi) ze stali szybkotngcej SW18

A. Frezy z chwytem cylindrycznym NFPb
Glebokodé Posuw p., mm|zab
B Ol 0,002 | 0,003 | 0005 | 001 | 0,02 0,03
’ Szybkos¢ v, m/min
5 65 | 60 | 54 47 1 37
10 60 - 7 (| 51 | 44 38 35
15 58 54 | 49 42 | 3% | 3
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza D, mm 4-8 i 10-12 | 1620
Trwaloé¢ T, min 21 27 I 30
B. Frezy z chwytem stozkowym NFPc
: Posuw p., mm/zab T
G’Qb";“’fﬁ Tk 0005 | 001 | 002 | 00 005
’ Szybko§c », m/min
5 43 38 33 | 30 [ 27
10 40 ’ 35 31 | 28 25
15 39 34 29 | 27 ! 24
30 35 | a | 22 | 2 | 2
Srednie okresy trwaloéci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:
Srednica freza D, mm 10-12 ] 14-18 | 2025 | 3040 50
Trwatoéé T, min 60 60 | 60 | 90 | 120
Wspdlczynniki poprawkowe materialowe Ky
G Stale weglowe !
otdr‘:lt;{;it St2, | St3, | St5, | St6, 35 ] 63 st;l;tlfvc ‘I CT:LIIY“?e Asii?péu
i Y |1015|St420| 35 | 45 | S sl it
Ki; 075 | 09 | 1t | 1,0 | 09 | 06 wg tabl. C-12
Uwaga, Dla staliwa szybkosci zmniejszyé o 1025.
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Tablica C-38. Szybkoéci skrawania » (m/min) przy frezowaniu rowkow w zZeliwie szarym HB =
= 190 kG/mm?, bez chlodzenia, frezami trzpieniowymi walcowo-czolowymi (palcowymi) ze stali
szybkotnacej SW18

A. Frezy z chwytem cylindrycznym NFPb

Posuw Pz mm,r'z'Lb
Giebokose rowka 0,004 | 0006 | 001 | 002 | 004 | 0,06
& mo T Szybko$é », m/min ) &
5 46 44 | 40 | 35 0 | 28
10 38 36 32 28 24 | 22
15 34 32 ‘ 29 | 25 2 | 20
Srednie okresy trwalosci ostrzy 7, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza I_),_ mm __4—8 I __1Q—_]2__ 16-20 S
Trwalogé T, min 30 36 | 45

B. Frezy z chwytem stozkowym NFPc

5 __ Posuw p, mmfzab =
Glghokel Towka 001 | 002 | 004 | 006 | 008 0,12
& o Szybko$é », m/min
5 38 33 29 27 | 25 ] 23
10 31 27 24 22 21 | 19
15 27 24 21 19 18 | 17
30 22 19 17 16 15 | 14
Srednie okresy trwatosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza D, mm 10-12 ‘ 14-18 | 20-25 [ 30-40 ! 50
Trwalo$¢ T, min 75 90 90 | 120 | 150
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky,
dzaj l .
\\ Rigliwa{ szare l modyfikowane sferoidalne
. |
fgg‘i’f”‘ | z14 | zus | znzz Z126 j 2130 | ZIM26-30 | ZIM3438 | ZsPas-ss
Bez skorupy | 1,2 | 1,1 | 1,0 | 09| 08 08 | 075 0,55 |

Tablica C-39. Przecigtne warunki skrawania przy frezowaniu rowkéw teowych frezami trzpienio-
wymi NFRg z chwytem stozkowym do kanaléw teowych

| Stal | Zeliwo
Posuw p., mm/zab 0,005-0,02 0,01-0,03
Szybkosé v, m/min ~]70,75 wartoéci z tabl. C-37 | 0,75 wartoéci z tabl. C-38
Ilod¢ zebdw =z
Srednica freza D, mm 6-10 | 1222 | 28 | 3642 | 48-54
Tlo§é zebow z : 8 | 10 | 14 | 16 R
Uwaga. Wigksze posuwy odpowiadajg migkszym materialom,

Tablica C-40. Przecigtne warunki skrawania przy' frezowaniu w stali rowkéw wpustowych dla
klinow Woodruffa frezami trzpieniowymi z chwytem cylindrycznym

Srednica D, mm 13 | 16-32 : 35-38
Tlosé zebow z L i 8 i 10
Posuw p., mm/zab (reczny) 0,005-0,01 | 0,01-0,03 I 0,03-0,05
Szybkosc skrawania ¥, m/min 0,75 wartosci z tabl. C-37

Uwaga. Wigksze wartoici posuwdw odpowiadaja migkszym materialom,
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Tablica C-41. Warunki s](rawania przy frezowaniu rowkow wpustowych w stali R, = 65 kG/mm?,
frezami dwupiérkowymi do rowkéw. Obrébka z chlodzeniem

) Frezarki do rowkow Frezarki zwykle —
Pé@dkuéc z automatycznym | obrobka w jednym
obrotowa cyklem pracy przejsciu
Srednica | Glebokosé freza n T W ki sk -
freza rowka obr/min afunkl skrawanla
D,mm | g mm DLZ)ESS Dosuw freza Posuw | _POSUW p mmjobr przy
pm“r;lmln Pa Pm | W‘::ina?lgos-lc | pﬂdillinym
i mm}sk.podw‘. mm/min | koéfip,, | frezowaniu
6 35 | 1520 ' [ 0012 0,041
8 4 | 1130 oa | 0013 | 004
10 4.5 | 905 . 0,0163 0,049
12 . 45 | 760 . 0,018 0,053
PO O -
20 | 6 { 456 : I | 0,0225 | 0,065
24 |7 | 319 ] 0,024 0,072
28 8 ! 325 0,028 [ 0,073
€ {
Eoa o B e e
f 077
40 11 | 226 | | 0,031 | 0,077
Wspolczynniki pcprawkm;ve materialowe Ky,
Materiat ~ Stale weglowe . Stale
obrabiany St2, | St3, | St5, | St6, 5 | 65 stopowe
_ L1015 | 51420 | 35 5o | S SO BT
Kas | o075 | o9 | 11 | 10 | 09 | 06 |wgtablC-12

Tablica C-42, Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu frezami krazkowymi katowymi i pélokraglymi

Ridsai I Glebokosé frczowaniz_l_g. mm S
frezbw 5 T 5 J 8 1 1@ T W
Posuw p., mm/zab
Polokragle wypukle ‘
NFRa 0,10-0,07 0,07-0,05 0,06-0,04 | 0,06-0,03 0,05-0,03
Polokragle wkleste |
NFRb 0,06-0,04 0,06-0,04 0,05-0,03 | 0,04-0,02 ‘ 0,03-0,02
Katowe niesyme-
tryczne NFKa-d 0,09-0,05 0,08-0,05 0,07-0,04 0,06-0,03 0,05-0,02
Iloéé zebow z u frezow
__ Srednicafreza D,mm .
Rodzaj frezéw 50 | 56 | 63 | 70 | 80 | 90_; 1{)0_ iI_O
= llo§é zebow z
Polokragle wypukte NFRa 14 | 14 \ 12 | 121210 -] =
Polokragle wkleste NFRb 14 14 12 12 10 10 - 10
Katowe niesymetryczne NFKa-d| 18 - | 20 — 22 - 24 -
Uwaga. Wyzsze wartosci posuwdw dotycza materialéw migkszych o dobrej obrabialnosci (zeliwo_szare), nizsze
—materisléw twardych (stal R, > 75 kG/mm?) i o gorszej obrabialnosei (stal R, < 45 kG/mm?, aluminium).
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Tablica C-43. Szybkosci skrawania ¢ (m/min) przy frezowaniu stali weglowej Ry = 65 kG/mm?,
2 chlodzeniem, frezami krazkowymi ksztaltowymi ze stali szybkotngcej SW18

Frezy katowe niesymetryczne ($cinowe) NFKa-d
Glebokosé _—folmp mmml ]
frezowania 002 | 003 | o005 | 008 0,12
&, mm Szybkosé v, m/min
5 57 | 52 ! 46 - 43 ; 40
8 46 | 42 37 ; 35 | 32
12 38 35 31 29 | 27
16 34 | 32 28 ‘ 26 | 24
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza D, mm 50 63 80 100
Trwalos¢ 7, min 60 . 90 120 180
Frezy polokragle wypukle (zataczane) NFRa
Gigbokosé e ToRuig, atgdy. - © N
frezowania 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,08 | 0,12
e Szybko$é », m/min
3 73 | 67 f 60 ! 56 ! 52
5 63 58 ! 52 48 ‘ 45
8 55 50 | 45 42 f 39
12 49 | 45 40 37 | =
16 45 i 41 37 34 | -
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci v:
Srednica freza ! | ‘ ?
D, mm 50 63 80 90 -
Trwalo$¢ T, min 75 90 | 150 180 -
Frezy potokragle wkleste (zataczane) NFRb
Glebokosé - __ Posuw p., mm/zab
frezowania 0,02 003 | 005 | 008 0,12
£, mm == - =t B
Szybkoéé ¢, m/min
3 57 s3 | a8 | 4 | 40
5 50 46 | 42 | 38 | 35
8 44 40 | 36 33 | 31
12 39 35 | 32 29 | —
16 s | 3 | 3 | 27 | -
Srednie okresy trwatoéci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza | | ‘
D, mm 50 63 | 80 ] 90 =
Trwalo$¢ T, min 75 90 150 180 | -
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
Material | ftle Weglows | Stae
obrabiany St2, | 8t3, | St5, ‘ St6 65 slopowe
) 10, 15 | St4,20 351 45 55 75
Ky 075 ' 09 | 11 | 10 09 | 06 |wgtabl C-12




Rodzaj unglema

“Frezy z uzebieniem drob-
nym NFTe-C
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Tablica C-44. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu frezami pilkowymi
A. Frezowanie rowkow
Glebok k
Grubosé pitki Obrabiany ——5 i 3 Ebokodt r;wa"'a.ﬁ_'ﬂm e
B, mm materiat e L | | 10 | 1
Posuw p-, mm.u’obr
1 stal 0,01 -0,007 | 0,007-0,003 | 0,01 -0,007 | 0,01 -0,007 | —
zeliwo ~ | 0,01 0,007 | 0,007-0,003 | 0,01 -0,007 | 0,01 0007 |  —
== ; stal 0,015-0,01 0,01 —0,005 | 0,015-0,01 0,015-0, 01 1 0,01 -0,007
| zeliwo 0,025-0,015 | 0,02 -0,01 | 0,025-0,015 | 0,02 ~0,015 | 0,015-0,01
T 5 stal 0,02 -0,015 | 0,015-0,01 | 0,025-0,015 | 0,02 -0,015 | 0,015-0,01
zeliwo 0,025-0,015 | 0,02 -0,01 0_,04_-0,02 0,03 -0,02 9,(125-{],015

Frezy z uzgbieniem $rednim NFTe-B

B. Przecinanie

o % ¢| Ciety ) Glebokos¢ cigcia g, mm -
£5| 828 ma- | 6 |10 [ 15 | 20 | 30 =30
5| 0ad| terial - Posuw p, mm/obr -
5% | stal 0,02 -0,015 | 0,02 -0,01 - | - | - | —
gE ' zeliwo| 0,03 0,02 | 002 -001 | -~ - = o
82, |stal | 0,03-0,02 0,03 -0,02 |0025-0,02 | 0,02 -0,015 \ 0,015-0,01 | 0,01 0,007
G2 zeliwo | 0,04 -0,03 | 0,04 -0,03 | 0,035-0,025 | 0,03 -0,02 | 0,025-0,02 | 0,015-0 0,01
o | [stal |0,015-0,01 |0,015-0,007 - | - | - | -
Eol ' lzliwo| 002 0015 | 002001 | - | - | — | _
§@| 5 |stal | 0,02-0015| 7002001 |002-00l |00i5-001 (001 -0,007 0,005
4o ieliwo | 0,03 -0,02 | 0,03 -0,02 ‘ 0,03 -0,02 | 0,025-0,015 | 0,015-0,01 | 0,01 -0,007
34 [ stal = = 005002 | 0,02 0,015 | 0015001 | 0,007
< seliwo — ( - | 003 0,02 | 0025-002 | 0,02 -0.015 | 0.0l
Tloéé zebow z u frezéw pitkowych
. ” Srednica freza pilkowego D, mm B
Rodzaj | Grubos¢ | =554 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315
uzebienia | pitki B : o oo SO N B e O ot 1
_ Tlosé zebow
Grubozgb- _ R | | | |
neNFTeA| — | = | — | 2| 2| 2) 30| 7] 38) 7] | e
o 1 l 37| 47| 53 64 |
1,5 37 42| st 60| 7 | 90
Srednio- 2 33 40 48 64 67| 86 99
zebne 2,5 32| 38| 48 s4| 62 8| 99| 110 116
NFTe-B 3 30 36| 43| 50 { 62| 64| 80| 92| 116
3,5 29| 34| 40 50 S5 5; gg g% 1;2
4 - 5
5 | , | | 65| 81| 9
8 R | ot ! |88
- 0,3 64 [ 102 | 124 | i i 5 |
0,5 56| 92| 108 | 124 | | 5 | '
0,8 50| 76| 88| 102 124 140 | | -! |
Drobno- 1,0 48| 72| 84| 96| 116.| 136 , |
z¢bne 1,5 64| 76| 88| 108 124| 140 | 152 |
NFTe-C 2 S6| 64| 8| 96 1121 128 140 160
2,5 52| 60| 68| 8 102| 116 128 148
3 56 ] 64| 8| 96| 112| 124 | 140 :
4 s0] s6| 721 s8f 102] 12| 112 ':
5 | | 64| 76 92| 102 116
6 72| 84| 96| 108 |

Uwaga. Frezy grubozebne i érednioz¢bne sq przeznaczone do cigeia, a frezy drobnoz¢bne — do wykonywania rowkaw.




