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Wiertarka promieniowa M (4.

Najwigktszy wysieg . . . . . . . . . . . . . . . . . 1500 mm
Najmnieisey” @& & = & % & 4 W oS4 5 W s m e o9 @ o« 400 g
Najwicksza glebokosé wiercenia . . . . . . . . . . . . 3876 ,
Najwieksza odlegtodé koica wrzeciona od plyty fundamentowej . 1750
Dopuszczalne zuzy- ‘ | ‘
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Posuw na 1 obr. |

it ‘Gleboko§¢ wiercenia w wmm na minute

Céns wiercenia wierttami ze stali szybkotngcej marki ,Y“ w stali zwyklej.

L) 0
Srednica otworu w mm . . 9,5 (12,7| 19 (254|317 38 | 44 (50,8( 57 |63,5

|
o | ‘| Y 1 Sl

300 | 300 | 300 | 300 | 205 | 205 | 146 | 146 | — | —

Hoé¢ obrotow wrzeciona

Posuw na 1 obr6t wmm. . . ||03|03|0,2 |02 |0,14/0,14|( 0,1 |01 | — | —

1

Gleboko&¢ wiercenia ma min, . || 90 | 90 | 60 | 60 |28,7|28,7(14,6|146| — | —

1

27537 |65 75|95 | 11 | 13|18 | — | —

Nienzyteczna glebokoéé wierce-
nia osirym koncem wiertla »mm

Dla zeliwa mozna ulozyé tablice kalkulacyjne w sposob analogiczny.

D. Przykiady obliczania czasti obrébki na podstawie
tablic kalktlaeyjnyeh.

Przytaczam pare najprostszych przykladéw obliczania czasu mechanicz-
nej obrébki réznyeh przedmiotéw na obrabiarkach, dla ktiryeh poprzednio
ulozone zostaly tablice kalkulacyjne.
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Przyklad I. Obliczy¢ czas mechanicznej obrébki zgruba walka ze
stali Sredniej twardosci nozem ze stali szybkotnacej najnowszej, wymiary
walka podaje na zaly-

czonym szkicu, pray-

p e e e e 1 czem linjg przerywang
“1“ k
Qe %‘! oznaczam walek suro-
- S i " %00 | wy, a linja stala —
S obrobiony.
Rys 12, a) Rozwigzanie

zadania przy uzyciu
tokarki szybkobieznej
M A, ktorej tablice kalkulacyjng mamy na stronicy 6.
Obliezymy przedewszystkiem czas obrébki ozedci watka na dlugosci
200 mm.

Srednica toezenia. . . . . . . . D = b—ﬁ-%ﬂ = T0 mm.
Gleboko&c skrawamia . . . . . | b = ﬂ;——b‘f}- = 10 nun.
Dopuszezalny przekrj wiéra dla stali sredniej twardosei wg. tablicy
kalkulacyjnej wynosi. . . . . . . . . . faouo = 11 mumd
Najwigkszy dopuszczalny posuw noza . . . fyue = A“b“i = 1,1 mm,

Przyjmujemy ¢ = 1,06 mm zgodnie z tablica kalkulacyjng tokarki
Ne A. Dopuszezalng predkosé skrawania ze wzgledu na néz bierzemy z wy-
kresu predkosci ,prakiyeznych“ Taylor'a, podanego na kohieu ksigzki. Dla
glgbokodci skrawania 10 mm i posuwu 1,06 mm przy toczeniu stali sredniej
twardosei znajdujemy tam odpowiednia predkoéé skrawania 23 mm /min.
Stad ilo$é obrotéw na minute wyniesie:

V'max, . 1000 23 . 1000
T . D T .70

Najblizsza mniejsza ilodé obrotéw wrzeciona tokarki wg. tablicy kal-
kulacyjnej wynosi 95, wige

r
Nmax, =

= 105.

©.D.n ™. 70 .95 .
Vmax, = = = 21 m/min.
1000 1000
Przy tyeh zalozeniach iloczyn f . v wyniesie:

(f - Vaax) =0 . 8. v = 10 . 1,06 . 21 = 223.

Poniewaz w tablicy kalkulacyjnej tokarki M A dla stali gredniej twar-
dosei przy » = 95 dopuszezalny iloczyn f . » wynosi 160, musimy go wige
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odpowiednio zmniejszyé, aby nie wykroezy¢ poza dopuszczalne granice wydaj-
no$ci maszyny.

Niech bedzie glebokos§é skrawania b = 10 mun. Z tabliecy kalkulacyj-
nej tokarki M A wybieramy posuw ¢ = 0,75 mem. Z wykresu predkodei
»praktycznych” Taylor’a znajdujemy » = 28 m/min. Stad

i 1000 _ 28 . 1000 _ 127.
w.D T .70

Najblizsza mniejsza ilo§é obrotéw wrzeciona wg, tablicy kalkulacyjnej

wynosi 95; wobec tego

T . s
v o= B 00 . 99 = 21 m/min,
1000

Iloczyn f.v wyniesie:
flv=10.0,76 .21 = 157 < 1860.

Czas toczenia 100 mm dlugodci wynosi 1,4 min., odnalezione w tablicy
kalkulacyjnej.

Czas toczenia czeci walka o diugodei 200 mm wyniesie

T, = 14 808 = 2,8 min.
100
Obliczymy dalej czas obrdébki pozostalej czesci watka dlugosei 500 mm.
Srednica toczenia. . . . . D = 30——;—35— = 77,6 mm.
Gleboko$é skrawania . . . b = ﬂ—_z“—m— = 8,5 mm.

Najwigkszego przekroju widra f = 11 mm? nie da sig tutaj zastosowaéd
ze wzgledu na malg glebokosé skrawania, poniewaz posuw noZa nie powi-
nien przekraczaé glgbokosei skrawania. Wobec tego przyjmujemy wprost
z tabliey kalkulacyjnej tokarki Ne A pierwszg wartosé posuwu mniejszg od
2,6 mm, t. j. tmax, = 3,1 mum, Przekréj wiéra wyniesie:

fmgx_ = b . tm‘:_ = 2,5 . 2,1 == 5.’25 ‘minn.

Najwigksza predkosé skrawania pg. wykresow ,praktyeznych® predko-
§ei Taylor'a dla glebokosci skrawania 2,6 mm 1 posuwu 2,1 mm wynosi.
v = 32 m/min, Stad
i 32 .1000

= = 131.
™, 7156
Przyjmnjemy 7., = 135; wobec tego
R
Vmay, = T o 155 250 = 33 m/min.

1000



Iloczyn f. v wyniesie:
fmax, . ﬂma;, - 5,25 . 33 = 172.
Poniewaz réznica w stosunku do dopuszezalnej przy # = 136 wartosei
iloczynu f. v = 160 jest nieznaczna, przyjmujemy przeto powyZsze rozwig-
nie, zaznaczejge, %Ze maszyna i néz bedy przytem nieco przecigzone.

Czas toczenia 100 mm dlugodei znajdujemy w tablicy kalkulacyjnej
T = 0,35 min, Czas foczenia 500 mm dlugodei wyniesie

/]
T, = 0,35 . o = 1,76 min.
100
Czas toczenia calego walka na tokarce szybkobieznej Ne A wyniesie:
I'=1,4 7, = 2,8 + 1,75 = 4,55 min,
b) Roswigeanie zadania przy uéyciu tokarki swyklej M B, ktorej tablice
kalkulacyjng mamy na str. 38.

Obliczymy przedewszystkiem czas obrobki czesei walka na dlugosci
200 mm.

0
Srednica toczenia . . . . . D = —8-—-;;2 = 70 nm.
— 6
Glebokoéé skrawania . . . b = 80—2-1 = 10 mm.

Dopuszezalny przekrdj widra ze stali dredniej twardodei pg. tablicy
kalkulacyjnej fuax. = 6 mm?.
Najwiekszy dopuszezalny posuw noza 1 obrot wrzeciona

by, = fmas. e 0,6 mm.

b 10

Przyjmujemy #ymax. =, 0,61 mm zgodnie z tablicg kalkulacyjna. Dopusz-
czalng predko$¢ skrawania ze wzgledu na néz ze stali szybkotngcej M 1
znajdujemy w wykresie ,praktyeznych predkodci skrawania F. W. Taylor’a,
podanym na str, 78, Dla glebokodei skrawania 10 mme i posuwu 0,61 numn
przy toczeniu stali $redniej twardodci nozem mniejszym niz zdzierak Taylor’a
wielkosei 1/, X 17/; znajdujemy v'wax, = 30 m/min. Ilos¢ obrotow wrze-
ciona na minute wyniesie

i 30 . 1000 »
M nax. T 70 = 136.

Najblizsza mniejsza ilos¢ obrotéw wrzeciona wg. tablicy kalkulacyjnej

wynosi 118, wige

i L6 o 118 \ )
Ymax, = *-—Iam—-—— =28 '.'H/llllll.



Przy tyeh zalozeniach iloczyn
fmn::. . Vmax, = 10 . 0,51 . 26 = 159

Otfrzymana wartodé iloezynu f . » bardzo znacznie przekracza dopusz-
czalng dla danej tokarki granice, mianowicie 22 przy » = 118. Stad wnios-
kujemy, 7e tokarka N B jest wogdle zhyt staba, abyémy mogli przy jej
uzyein wykorzystat nalezycie néz ze stali szybkotnycej. HEkonomiczniej
hedzie zastosowaé noéz ze stali samohartujgcej sie, albo nawet zwyklej we-
glistej, dajae odpowiednio niZsza predkosé skrawania.

Przypusémy, Ze mamy do rozporzadzenia néi ze stali samohartujgcej
sig o predkodci typowej 8 m/min. Jezeli przeto odpowiednie wartofci tablicy
predkodei ,praktycznych® Taylor’a przemnozymy przez 5/,,, otrzymamy pred-
kodei praktyczne dla naszego noza. Postepowanie w celu rozwiagzania zada-
nia pozatem nie rézni sig weale od powyzszego.

Z wykresu ,praktycznych” predkodei skrawania Taylor'a znajdujemy
dla. b = 10 mm i ¢t = 0,27 mm predkosé 44 m/min.; wobec tego

30 ’ 11.7 . 1000

v = 44 ., —— = 11,7 m/min,; % = ———— = b3.
8 T .70

Najblizsza mniejsza ilo§¢ obrotéw wrzeciona 48,5; wobec tego

gl = T™.70.485 = 10,7 m/min.
1000

[loczyn [.» wyniesie
f.o=8.¢t. .0 =10.027 . 10,7 = 29,
co nie przekracza dopuszezalnej przy n = 48,5 wartodci 40, ale do$¢ znuczna

réznica sklania nas do zwiekszenia posuwn do wysokosei £ = 0,41 mm zgo-
dnie z tablicg kalkulacyjng. Przytem predkos§é »' wyniesie:

v = 38 . 8/, = 10 m/min., skad n' = 47.
Przyjmujemy n = 48,6; stad predkosé v = 10,7 m/min.,, a iloczyn
f.o = 10. 0,41 . 10,7 = 44,
Przyjmujemy to rozwiazanie, zaznaczajac, %e i néz i maszyna beda
nieeo przecigZone.
Czas toczenia 100 mm diugosci wg. tabliey kalkulacyjnej wynosi:

T = 5,06 min.

Czas toczenia 200 mum diugosci wyniesie:

I, = 5,06 . oL = 10,1 min,
100
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Obliczymy dalej czas obrébki pozostalej czedci watka dlugodei 500 mm.

Srednica toczenia. . . . . D = %& = 77,6 mm.
Glebokodé skrawamia. . . . b = —-Si:é_—’{i = 2,6 mm.

Posuw nie moze byé wickszy, niz gleboko§é skrawania, wybieramy
wige z tablicy ¢ = 2 mm. Przekrd] wiéra wypadnie f = 2,6 . 2 = 5 mm?,
nie przekracza wige dopuszezalnej wartodci fmu,x, = 6 mmi

Na podstawie analogji z poprzedniem obliczeniem bierzemy néz ze
stali samohartujacej sie i postepujemy zwykla droga.

Dla 6 =25 mm i¢t=2 mm w wykresie predkodei ,praktycznych*
Taylor'a znajdujemy predkosé 33 m/min,, a wige

8

¥ = 33 —— = 8,8 m/min.
30
Stad
n — 88 . 1000 _ 36,2.
™ . 77,6

Przyjmujemy zgodnie z tablicy kalkulacyjng » = 30,b; wobec tego

T . 776 . 30,6

= 7,4 m/min,
1000

v =
[loozyn f . v wyniesie:
f.v=286.2.74 = 31,

a wiee przekracza nieco dopuszezalny wartosé 34 przy n = 30,5.
Lepsze rozwigzanie otrzymamy, zakladajyc ¢ = 1,3 »um; w tym wypadku

7}'=42.—-—§——=11,2; n’:M:%.
30 T . 700

Przyjmujemy n = 48,5; stad
™ . 776 . 48,6

¥ = ——— 1 = 11,8 m/min.
1000

Iloczyn f . » = 2,6 . 1,3 . 11,8 = 38,2 jest prawie rowny dopusz-
czalne] wartosei 40 przy n = 48,5.
Czas toczenia 100 mm dlugodei znajdujemy w tablicy
T = 1,69 min.

Czas toczenia 500 mm — T, = 1,69 . —% = 7,95 min.
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Czas toczenia calego watka na tokarce zwyklej Mo B wyniesie

T — Tl _l' Tg = l{).l + 7,95 = 18,05 mil’l.

Poréwnywujge pracg tokarki szybkobieznej Noe A z pracy tokarki zwy-
kiej e B widzimy, 7e dany walek mozna obrobi¢ zgruba na pierwszej
z nich w ciggu 4,556 min., na drugiej — w ciagu 18,05 min,

Oczywideie przy uwzglednieniu recznyeh i dodatkowyeh ezynnogei, ktore
sa dla obydwdéch tokarek jednakowe, réznica ta znacznie sie zmniejszy, tem-
bardziej, jezelibySmy jeszeze dodali czas na wykofczenie drobnym wi6rem,
ktéry réwniez dla obydwéch tokarek jest prawié jednakowy. Jednak przy
produkeji masowej, a takze przy produkcji serjami réznica ta odgrywa
duzg role.

Przyklad I1. Zpalezé czas mechanicznej obrébki zgruba po-
wierzehni prostokgtnej 500 X 150 mm? przedmiot obrabiany wykonany jest
7 zeliwa migkkiego; narzedzia — ze stali szybkotngeej najnowszej; glabokogd
warstwy zdejmowanej wynosi 5 mm.

a) Rorswigeanie zadania préy wgyciu gryzarki uniwersalnej M E, ltorej
tablica kallulacyjna znajduje si¢ na str. 44,

Poniewaz najwicksza szerokodé gryzowania na danej gryzarce wynosi
400 mmn, przediniot obrabiany musi byé uloZony na sfole swoim dluzszym
wymiarem prostopadle do osi wrzeciona. Mamy gryz boezny walcowy o sred-
nicy 76 mm i diugosei 100 mm. Zdzieramy najpierw pas o szerokosei 100 mm,
nastepnie drugi pas o szerokodci 50 mum. Posuw stolu odbywa siq w kie-
runku wiekszej dlugosei 500 mumn.

Przekroj skrawanej warstwy f= 100 .5 = 500 mm?.

Przyjmujemy predkosé obwodowa freza V = 25 m/min. na podstawie
tablicy normalnych predko$ei gryzowania, podanej na str. 17. Stad.

V. 1000 26 . 1000

n = - = 108.
©.D m™ .7

Przyjmujemy najblizsza wielko$é z tablicy kalkulacyjnej » = 116. Ilo-
czyn {.v dla zeliwa przy » = 116 wynosi 48. Stad posuw stolu w mm/min.

1000, v = + #1000 48 . 2000 _ op s

f 500

Przyjmujemy z tablicy najblizszy mniejszy posuw 75,56 mm/min. Stad
dla obrobienia danej powierzehni zgodnie z tablicy kalkulacyjng wybieramy
200 obrotéw przystawki, 116 obrotéw wrseciona i posuw stolu na jeden
obrét wrzeciona ¢ = 0,65 mm. W tych warunkaech iloezyn f.» wyniesie:

f.v = 500 .765 = 38. ’



Naleézy upewnié si¢ jeszcze, czy gryz przytem nie bedzie przecigzony.
W tym celu musimy zajrzeé do tabelki danego zespolu gryzéw (wzér na str. 43)
i sprawdzié, czy 38 nie przekracza najwyZszej dopuszezalnej wartodci iloczynu
{.v dla danego gryza; jezeli przekracza, nalezy odpowiednio zmniejszy¢
posuw stolu.

Czas, potrzebny na obrébke 500 mm diugoseci, dodajac okoto 25 mm
dla umozliwienia gryzowi wyjscia z pracy, wyniesie:

525

T = = 6,9 minuty.

D’
Obliczamy nastqpnie czas obrébki pozostalych 50 mm szerokosei:
{=50.5 = 250 mm?
n =116
f.v=48

_ f.».1000 _ 48-. 1000
f 250

1000 . v = 192 mm.

Przyjmujemy z tablicy 157 mm. Stad dla obrébki drugiego pasa nalezy
nadaé przystawee 200 obrotéw, gryzowi 116 obrotéw i stolowi posuw na
1 obr6t wrzeciona ¢ = 1,35 mm.

Czas potrzebny na obrébke 500 mm dlugodei powigkszonej o okolo
20 mm dla umozliwienia gryzowi wyjscia z pracy

525

Tﬂ = —Li?' = 3,3 minuty.

Razem czas trwania pracy gryza

I'=1+7,=6,9 4+ 3.3 = 10,2 minuty.

Poniewaz otrzymany tg droga czas obrébki na gryzarce Ne E bedziemy
dalej poréwnywaé z czasem obrébki tej samej powierzchni na strugarce ina
diutownicy, gdzie wchodzi stale w gre powrotny ruch przedmiotu lub narze-
dzia, bierzemy przeto i tutaj pod uwage czas, potrzebny na dwukrotne
cofnigeie stolu gryzarki. Ruch ten wykonywamy odrecznie przez obracanie
Sruby pociggowej stolu o skoku najezesciej uZywanym 6,35 mm, za pomoca
korby recznej; przy 60 obrotach na minute czas ten wyniesie:

526 . 2

= ——— = 2,8 min.
6,36 . 60

Ty

Razem 7'= 7\ + 7, + T, = 6,9 + 3,3 4 2,8 = 13 minut.
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b)- Rozwiqeanic sadania pray uéyciu strugarki podlusnej M C, ktbrej
tablica kalkulacyjna podana na str. 47.

Odrzucajge wplyw wagi przedmiotu obrabianego, eczyli przyjmujac
@ = 0, otrzymujemy z tablicy kalkulacyjnej najwigkszy dopuszezalny prze-
kréj wiéra przy skrawaniu zeliwa miekkiego fuar = 24 mm?

Stad najwigkszy posuw

fnax, = Fi = 24 = 4,8 numn,
b

Przyjmiemy z tablicy ¢ = 4,56 mm.

W wykresie ,praktyeznych“ predkodei Taylor’a dla glebokosci skra-
wania o = 5 mm 1 posuw ¢ =48 nmm przy zdzieraniu Zeliwa miekkiego
znajdujemy predkosé dopuszezalng v = 19 m/min. Roboeza predkosé stolu
strugarki wynosi 9 m/min., wige néz nie bedzie dostatecznie wyzyskany, ale
na to juz nic nie poradzimy. Tablisa kalkulaeyjna strugarki pozwala nam
latwo znaleié czas obrébki: przy dlugosei strugania 500 mm i posnwie
suportu 4,5 mm czas struogania 100 mm szerokofei wynosi 2,17 minuty,
a dla szerokodci 150 mm

= 1T _}EQ_ = 4,02 minuty.
100

¢) Rozwigzanie zadania przy usyciv dlutownicy M D, ktovej tablice kal-
kulacyjng mamy na str. 51.

_ Diutowanie odbywa sie wzdluz krétszego boku powierzehni, t.j. 1650 mm,
gdyz najwicksza wysokos$¢ diutowania na danej maszynie wynosi 300 mm.
Wobec tego skok noza zgodnie z tablica kalkulacyjna wyniesie 175 mm.
W tabliey kalkulacyjnej znajdujemy dopuszczalny najwigkszy przekrdj wiéra
dla zeliwa migkkiego fmax. = 29 mm?

Stad dopuszezalny posuw
[max. 29

= = = 5,8 mm.
b b

Przyjmujemy najblizsza mniejszy warto$é posuwu z tablicy kalkulacyjnej

:mnx.

t = 3 mm,

Naj wigksza dopusfczalna predkosé pg. tablicy lub wykresu ,praktycz-
nych* predkosci Taylor'a dla zeliwa miekkiego przy glebokosei skrawania
5 mm i posuwie 3 mm wyniesie

Umax, = 22 m/min.

Podlug tabliey przyjmujemy najblizsza mniejszg §rednig predkosé skra-
wania przy skoku noza 175 mm, & mianowicie 16 m/min., czyli 60 skokéw
na minute. g '
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Tablica kallkulacyjna wskazuje, #e przy 60 skokach na minutg i przy
posuwie ¢ = 3 mm czas dlutowania 100 mm szerokosci powierzchni wynosi
0,655 minuty, a wigc czas dlutowania calej szerokosci 500 mm wyniesie:

7 = 0,555 . 220 — 2.8 minut,
100

Podane wyzej przyklady wskazuja, jak duze sy rdéznice czasu, zuziytego
na obrébke tych samych przedmiotéw na obrabiarkach, rdéinigeych sig¢ od
giebie rodzajem, a nawet tylko systemem, wymiarami i t. p. Wobec tego
jest rzecza jasna, Ze zadne ogdlnikowe wskazéwki co do czasu obrobki
nie mogg byé miarodajne, a przedewszystkiem wtedy, gdy mowa jest
o obrébce zgruba.

ZAKONCZENIE.

Opierajac sie na wszystkiem, co bylo dotychezas powiedziane, mozna
cala metode postepowania w eelu zorganizowania prawidlowego obrachunku
czasu roboczego w warsztacie stredcié w nizej podanych wskazéwkach:

1) Przedewszystkiem naleZy wyprobowaé i usystematyzowaé wszystkie
nzywane w danym warsztacie gatunki stali narzedziowej. Nalezy przytem
wzorowaé sig na Taylorze, ktéry okreslal ,typowa“ dla danego materjalu
i danych warunkéw predkosé skrawania, jak o tem byla mowa na str. 81 9;
nie wymaga to wigkszego zachodu. Wyniki prob nalezy poréwnaé z Tay-
lorowska predkoscia typows 10 m/min., aby dla kazdego gatunku stali narze-
dziowej odnaleZé odpowiedni mnoznik. Przemnozywszy przez ten muoznik
wazystkie wartosei predkoSei ,praktyeznych* Taylor'a, otrzymujemy tablice,
wzglednie wykres praktycznych predkosci skrawania dla nozy, wykonanych
z naszych gatunkéw stali narzedziowej. Réwniez i inne narzedzia, a wige
gryzy i t. p. nalezy poddaé odpowiednim dodwiadczeniom i ulozyé dla nich
tablice, jak o tem wyzej byla mowa.

2) Dalej zbadaé musimy wszystkie gléwne materjaly, jakie majg byé
obrabiane w danym warsztacie, poréwnaé je z gatunkami stali i zeliwa,
uzywanymi przez Taylor,a do doSwiadezer, i tg droga znaleZé dla nich odpo-
wiednie mnozniki, ktére trzeba uwzglednié przy ukladaniu tablic praktyecz-
nych predkosci skrawania (p. str. 75 do 79). Pewne wskazowki w tej mierze
przynajmniej eo do wzajemmego stosunku predkosei skrawania najczedciej
utywanyoch w praktyce metali mozna znaleié nizej.
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3) 7badanie wszystkich istniejacyech w warsztacie obrabiarek jest
rzeeczy niezbedng. Nalezy wiec zdjaé odpowiednie wymiary, wykonaé odpo-
wiednie obliczenia i sporzadzi¢ tablice kalkulacyjne, jak to bylo wyjasnione
na odno$nych przykladach. Tablice kalkulacyjne, jakie czytelnik znajduje
w dzietku niniejszem, nie s3 zupelnie wyezerpujace, poniewaz sg ulozone
tylko dla narzedzi ze stali szybkotngcej najnowszej Ne 1 Taylor'a i tylko
dla obrdbki stali $redniej twardodei i zeliwa miekkiego. Wobec tego mozna
z nich korzystaé tylko stosujjc rozmaite muozniki dla rozmaityeh gatunkéw
stali narze¢dziowej i obrabianyeh materjalow.

4) Nalezy znormalizowaé stopnie czysto§ei wykainczanyeh powierzchni,
stwarzajge jednocezesuie normalne tablice nzywanyeh do tego celu predkodei,
posuwéw 1 niezbednego czasu na obrdbke, opierajac sie przytem wylacznie
na praktyce danego warsztatu.

5) Dla niektérych specjalnych robot naleZy stworzyé tablice kalkula-
cyjne na podstawie bezposrednich spostrzezen, np. dla predkoSei i posuwow
przy toczeniu gwintéw, dla tokarek rewolwerowych, dla gryzarek do kot
zebatyeh, gryzarek do rowkow i t. p. Niektére wzory takich tablic sg przy-
toczone na koficu ksigzki. )

6) Réwniez na podstawie bezposrednich dodwiadezen nalezy ulozyé
tablice czasu, zuzZywanego na podstawowe czynnosci reezne, jako to: umoco-
wanie obrabianych przedmiotéw, umocowanie i przekladanie narzedzi, zmiang
predkodei obrotéw wrzeciona i posuwdéw, odsunigeie i przysuniqeie suportéw,
mierzenie obrobionych przedmiotéw i t. d. Niektdre prayklady takich tablié
sa umieszczone na konen ksiazki.

7) Wreszeie jest rzecza konieczna wykonanie pomocniczyeh tablic dla
szybkich liczen np. dla stosunkow pomigdzy $rednicg toczenia, iloSeig obro-
tow i predkodcig obwodowa skrawania, miedzy czasem obrobki, ilodeig
obrotéw i posuwem (patrz tablica na str. 85) i t. p. Mozna tu takze stoso-
waé rozmaite wykresy, a przedewszystkiem suwaki logarytmiczne dla poje-
dynczych obrabiarek, wskazujace odrazu ilodci obrotéw, dopuszezalne posuwy
i czas obrébki. (Patrz prof. Mierzejewskiego ,Zasady obrébki metali“ str. 76).




