
SKRÓTY i RÓŻNE TflBLtCE.

Prędkość skrawania.

Prędkość „typowa" — F — ździerak okrągły 7/8" X I1/*" P r zy wiórze
4,8 X 1,6 mm*

spala się po 20 minutach.

Prędkość „praktyczna" — v — ździerak spala się po 1 godz. 30 min.

• JL—y -=- ; , = o,8

Prędkości .typowe" dla noży ze stali „szybkotnącej najnowszej":

Stal twarda — \ = 8300 kg/cm*; 5 = 14%' — 7 = 13,5 m/min.
. zwykła — h3 = 5100 7^/cw2; g = 30% —- 7 = 30 w/min.
„ miękka — 7c3 = 3950 kg/cm*; 5 = 35.^ — 7 = 3 5 w/min.

Żeliwo twarde 7 = 10,5 w/min.
„ średniej twardości V = 20 w/min.
„ miękkie F = 40 m/min.

7 (szybkotnąca najnowsza) : 7 (szybkotnąca zwyczajna) : 7 (samohar-
tująca się) : F (narzędziowa zwyczajna) = 30 : 18 : 8 : 5.

7 (dla noża »/,*) : 7 (dla nota I1//) = 7 : 8 .

Dla stali 7 (obfite chłodzenie) : 7 (bez chłodzenia) — 1,4 : 1.
Dla żeliwa 7 (obfite chłodzenie) : V (bez chłodzenia) = 1,16 : 1.

7 (dla przecinaka) = 7 (dla ździeraka '/,?" głębok. skrawania 4,8)
2,7

7 (przy gwintowaniu) = 1/4 7 (dla ździeraka 7/s" głębok. skrawania 4,8)
przy jednakowym posuwie. , .
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„Praktyczne" prędkości skrawania stali ździerakiem okrągłym
I1//' X VU" ze stali „szybkotnącej najnowszej".

(F. W. Taylor).

Głębokość
skrawania

w mm

2,5

3

5

7,5
m

10

12,5

P o s u w y w mm

0,4

154

77

33

140

70

29

110

55

24

88

44

20

78

39

18

70

35

16

0,8

110

55

24

100

50

23

76

38

17

64

32

14

54

27

12

50

25

11

1,6

77

38

17

72

36

17

52

26

12

44

22

10

38

19

9

35

17

8

2,4

60

30

14

58

29

14

43

22

10

36

18

8

31

15

7

29

14

6

3,2

—

50

25

12

38

19

9

31

15

7

27

13

6

—

4,8

—

' 
i 

1
 1

30

15

7

25

12

6

—

—

Rodzaj stali

skrawanej

miękka

zwykła

twarda

miękka

zwykła

twarda

miękka

zwykła

twarda

miękka

zwykła

twarda

miękka

zwykła

twarda

miękka

zwykła

twarda
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„Praktyczne" prędkości skrawania żeliwa ździerakiem okrągłym
1V4" X1V8" ze stali „szybkotnącej najnowszej".

(F. W. Taylor).

Głębokość
skrawania

w mm

2,5

a

5

7,5

10

15

20

P o s u w y w nim

0,40

72

36

21

68

34

20

56

28

16

48

24

14

43

21

12

37

18

11

34

17

10

0,8

58

29

16

54

27

16

44

22

13

38

19

11

34

17

9

30

15

9

27

13

7

1,0

43

21

12

40

20

12

32

16

9

28

14

8

24 -

12

8

22

11

6

20

10

5

2,4

35

17

10

33

16

10

27

13

8

23

11

7

20

10

6

18

9

5

16

8

4

3,2

31

15

9

29

14

8

21

10 •

6

20

30

6

18

9

5

16

8

4

14

7

4

4,8

25

12

7

24

12

7

19

9

5

17

8

5

15

7

4

13

6

4

12

6

3

Rodzaj
żeliwa skra-

wanego

miękkie

średnie

twarde

miękkie

średnie

twarde

miękkie

średnie

twarde

miękkie

średnie

twarde

nfiękkie

średnie

twarde

miękkie

średnie

twarde

miękkie

średnie

twarde •
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Wykresy „praktycznych" prędkości skrawania.

160

HO

12©

100

60

—o

Wykres praktycznych prąd^oici skrawania
stali miąKK'ej zdzieraniem zestali
szybkotnącej najnowszej wg. FWTaylora

Uwagą: b -otąbot(ośc skrawania wmm.

I

1 mm.
Rys. 13.

80

70

60

S0

b'2,5

o

Wykres praktycznych prądt(osci skrawania
stali średniej twardości zcfeieratfiem ze srali
szybkotnącej najnowszej wg. FWTaylora

Uwagą: h - gfąbot(ośc skrawania w mm.

0 1
Posuw t mm.

By«. 14.
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I
t

20

-,-; 10

"S-

ss
b-5

o 1
Posuw t mm.

Wytfres praktycznych prądKosci skrawania
sfali fwardej rdziera^iem r e stali
szybifolhącej najnowszej wg. F WTaylora

Lik -gfąUifośc skrawania wimn.

2 3

Rys. 15.

Wykres praktycznych prąd^osci skrawania
żeliwa migt(t(iego zdzierz^em ze sl"ali

y najnowszej wg. F WTaylora
Uwaga: b -gTąbo^osc skrawania wnim.

Posi/w t mm.
Rys. 16.'
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Siła skrawania.

Dla żeliwa: P= Cbu^f'^ = 00 Gbft kg.; (7 = 88 do 138; b =
= głe.b. skr. w mm; t = posuw w mm.

Dla żeliwa miękkiego: P = 00 90 bt kg.

Dla stali: P = Gbtute = co Obt kg.; C = 100 do 200.
Dla stali zwykłej: P = co 180 &£ &#.

Dla żeliwa . . . . p = 5 kx

» stali zlewnej . . p = 3,5 kx \ p = opór właściwy skrawania kgjmm''.
„ odlewu stalowego p = 2,5 kz j k% — wytrzymałość na ciągnienie%/mm3.
- bronzu . . . . p = 2kz

Sprawdzanie wytrzymałości części obrabiarek.

j y ^ — ^ J ! — ; Jlfd = > . « = 7 1 6 2 0 0 - ^ - ft^rwm.
75.,60.T) »

Kola pasowe: N = 0,7 .b . D . n; N = przenoszona energja w k. m.;
b = szerokość pasa w m; D = średnica koła w w; n = ilość obrotów na
minutę.

1 mm szerokości pasa przenosi 1 kg siły.

Kola zębate. Patrz dalej tablice Lewis'a.

Wrzeciona. Obciążenie bezpieczne na zginanie i skracanie — k =
= 400 kg/cm5. Obciążenie bezpieczne na skręcanie — 7ca = 200 kg/cm'2 (dla
długich wrzecion obciążonych symetrycznie).

Łożyska lurzecion. Ciśnienie na powierzchnię — li = 15 kg/cm*.

Prowadzenie suwaków. Ciśnienie na powierzchnie. — k = 20 kgjctn'.

Spólcaynnilci sprawności. Dla jednej przekładni zejbat. z łożysk. —
n = 0,95 do 0,9.

Spółczynnik tarcia prowadnic smarowanych — i == 0,05.
Spółczynnik sprawności zwyczajnych tokarek, strugarek, gryzarek, wier-

tarek i t. p. — Y] = oo 0,75.
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Zużycie energji i jej równoważnik.

Tokarki i wytaczarki:

75 . 60 . f]

N= energja w k. m. na pasie; f = przekrój wióra w mm2; p = opór
właściwy skrawania w "hg\mm\ t\ — sprawność obrabiarki; v = prędkość
skrawania w w/min.

Przy f\ = 0,75: f.v — 2b do 65 N dla żeliwa;
f.v = 15 do 35 N dla stali;

średnio: f.v — ĄO N dla żeliwa miękkiego;
f. v = 20 N dla stali zwykłej.

Oryearki. Wydajność = 1/i do 3/4 wydajności tokarek.

f . v = 12 N do 45 17 dla żeliwa,
/". « = 7 iV do 25 JV dla stali,
f. v = 20 N do 30 JV dla żeliwa miękkiego,
f. v = 10 N do 15 JV dla stali zwykłej.

f — przekrój zgryzo^rywanej wars!,wy materjalu w w 1 ,
v = prędkość posuwu stołu w m/min.

Strugarki.

75 . 60 .7]

40 N •
f = : 0,00055 {Q + ą) dla żeliwa^miękkiego,

20 N
f = : 0,00028 (Q + 2 ) dla stali zwykłej,

lub f = — ~ dla żeliwa miękkiego.
90

f = P ~ 0 > Q 6 ' ^ dla stali zwykłej.
180

P — siła skrawania na powierzchni stołu w &#.
ą = ciężar stołu w kg.
Q — ciężar struganego przedmiotu w kg.
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Crr*
J' _• 360 ni.mu

-

1

(r'') m/mln | t l l pnkiyciną nr^•,i. i

1

me pnj jen prędko

•

Prędkości obwodowe w m/min.
Rys. 20.

Tablica Levis'a łącznie z powyższym wykresem służy do obliczania kół
zębatych. Przy większych prędkościach obwodowych koła zębate zaczynają
hałasować wskutek częstych uderzeń i obciążenie iołi należy odpowiednio
zmniejszyć", mnożąc wartości siły obwodowej P w tablicy Levis'a przez
spółezynnik

_ 180
? ~ 180 + v '

przyczem v jest prędkością obwodową w mjmm.
P r z y k ł a d . Jaką siłą P można obciążyć koło zębate żeliwne o 60

zębach, m = (5 i szerokości wieńca b = 80 mm, jeśli prędkość obwodowa
wynosi 240 m/min.?

R o z w i ą z a n i e .

P = 129 .
60

. 5,5 . 0,42 »g 400 hg.

Tablica prędkości i posuwów wierteł krętych *).
W i e r t ł a k r ę t e

ze stali *wykt»j narzędziowej

Materjał przedmiotu

obrabianego

Stal chromo-niklowa

Stal niklowa i odlew
stalowy . . . .

Żeliwo i twardy
bronz

Stal Siem. - Martin'a
i żelazo kute . .

Mosiądz

•o

5 S
a s

^ *

80

70

50—60

OJ .

•OB.S

« S 5-
£ « •

8

10

12
14

20

Posnw
przy

średnicy
wierteł od
10—60 mm

0,08—0.24

0,1—0,28

0,08-0,24

0,1-0,28

ze stali szybkotnącej

Materjał przedmiotu

obrabianego

Stal chiomo-niklowa

Stal niklowa i odlew
stalowy . . . .

Żeliwo i twardy
bronz

Stal Siem. - Martin'a
i żelazo kute . .

Mosiądi

•o
•w ci

!i

80

70

50—60

•o o.2
ta aJ q

9
10

12

15
18
20

30

PoBUW
przy

średnicy
wierteł od
10—60 mm

0,08—0,24

0,1—0,3

0,12—0,36

0,15—0,4

0,12—0,36

0,15—0.4

*) M. Siegeriat „Die Modernę Yorkalkulation in Maschinenfabrik".
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Tablica polecanych posuwów i obrotów wierteł ze stali szybkotnącej
przy wierceniu żeliwa zwykłego.

(Dempster-Smith i R. Poljakow).

Średnica
wiertła
W tnm

a

6,4

9,5

12,7

19,1

25,4

31,7

38,1

44,4

50,8

57,1

63,5

69,8

76,2

82,5

88,9

95,2

101,6

Posuw
w mm na

1 obrót

t

0,19

0,21

0,24

0,28

0,29

0,32

0,35

0,37

0,38

0,40

0,41

0,43

0,44

0,45

0,46

0,47

0,48

Liczba
obrotów
na min.

V =
= 14,630

735

490

368

245

184

147

122

105

92

81,7

73,5

66,75

61,3

56,5

52,5

49

46

Objętość wy-
wierconego

materjału na
min. w »»»3

Q

4 424

7 570

11 175

19 170

28 100

38 000

47 850

59 480

70 800

82 750

95 360

108 150

121 260

134 700

148 300

163 870

176 980

Zużycie
energji

na wiertle
k. m.

Ni

A3

0,4

0,6

0,9

1,2

1,5

1,7

2,0

2,3

2,6

2,9

3,2

3,5

3,8

4,1

4,4

4,7

Zużycie energji
na wiertle na 1 mm3

na min. w k. m.

N,

0,000 0666

0,000 0582

0,000 0526

0,000 0456

0,000 0415

0,000 0383

0,000 0364

0,000 0343

0,000 0329

0,000 0317

0,000 0300

0,000 0296

0,000 0283

0,000 0280

0,000 0274

0,000 0266

0,000 0263
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Tablica polecanych posuwów i obrotów wierteł ze stali szybkotnącej
przy wierceniu stali zwykłej.

(Dempster-Smith i R. Poijakow).

Średnica
wiertła
w mm

d

6,4

9,5

12,7

19,1

25,4

31,7

38,1

44,4

50,8

57,1

63,5

69,8

Posuw
w mm na

1 obrót

t

0,16

0,18

0,20

0,23

0,25

0,27

0,29

0,31

0,33

0,34

0,36

0,36

76,2 | 0,37

82,5

88,9

95,2

101,6

0,38

0,38

0,39

0,40

Liczba
obrotów
na min.

M(«=18,3
w/min.)

920

614

460

306

230

184

153

131

115

102

92,5

83,5

76,5

70,5

65,5

61,0

Objętość wy-
wierconego

materjału na
min. w mnft

Q
4 650

7 950

13 310

20 165

29 500

39 980

51 470

63 435

74 500

87 950

. 102 280

115 400

128 280

142 330

158 775

171 735

57,5 186 810

Zużycie
energji na

wiertle
w k. ra.

Ni

0,7

1,1

1,4

2,2

2,9

3,6

4,3

5,0

5,7

6,4

7,1

7,9

8,6

9,3

10,0

10,7

11,4

Zużycie energji na
wiertle na 1 mmd

na min. w k. m.

0.000 1549

0,000 1354

0,000 1213

0,000 1070

0,000 0970

0,000 0897

0,000 0848

0,000 0799

0,000 0769

0,000 0738

0,000 0711

0,000 0693

0,000 0674

0,000 0653

0,000 0641

0,000 0625

0,000 0610

Dla stali zwykłej
Dla żeliwa . .

716200

Mi = 70 cl1'8 t0-7 kgmm; P*) =

Mi = 31,4 d1-8 ź0-7 J j w ; Pł> =

k. m.; N*"= Gnt0-7; JV(na p a s i (

2 4 1 ^°-7 if0-6 ^ .

1 4 8 d 0 - 7 * 0 - 7 5 Jcg.

Ni

UWAGtA. Wszystkie dalsze tablice wzięte z książki M. Siegerist: „Die
modernę Vorka]kulation in Mascliinenfabriken".

*) Nacisk na wiertło ,d'.
**) Dla danego wiertła.



86 —

Poglądowe zestawienie prędkości

M a t e r i a ł

Wytrzymałość w hjhwm1

Wielkość maszyny wzgl. rodzaj operacji

Stal
chrotno-
niklowa

80

Stal
chromo-
niklowa

70

P r ę d

3

t/J

o

u

h f
1

Strugarki \
podłużne j

Skok stołu 2 m
4 ,

Strugarki poprzecz-
ne i dłutownice

Skok stołu 500 mm ,
- 1000 „ ,

Zdzieranie wzdłużne . . .
poprzeczne . . .

Wykańczanie wzdłuż . . . .
wpoprzek . . .

Wiercenie wiertłem działowym
Toczenie nożem profilowym
Gwintowanie

Zdzieranie
Wykańczanie
Gwintowanie
Profilowanie
Wygładzanie rozwicrtakiem ,

Zdzieranie wzdłużne .
poprzeczne

Wykańczanie wzdłuż .
„ wpoprzek

Zdzieranie
Wykańczanie
Obróbka kół zębatych

} Obróbka kół ślimakowych
[ Obróbka ślimaka . . .

Wiercenie wiertłem krętem . .
piórkowem

„ drągiem wiertniczym
Wygładzanie rozwiertakiem. .
Gwintowanie

6—7
5,5-6,5

5—6
6—7
5—6

7
6
7
6
5
5
5

9
10

2,5
6

4,5

6
5
6
5

9
10

9
6 ,

5—7
4,5
2,5

6,5—7,5
6—7

5—6,5
6,5—7,5
5-6,5

8
7
8
7
5
5
5

11
12
3
7

5,5

7
6
7
6

9
10
11

10
7

6—8
5,5
3

Podane w tej tablicy prędkości skrawania służyć mogą jedynie dla
ogólnej orjentacji co do wzajemnych stosunków prędkości roboczej w róż-
nych wypadkach.



87 —

skrawania dla stali szybkotnącej.

Stal
niklowa
i odlew
stalowy

60

k o ś ć s 1

7—8
6 - 7

5-6,5
7—8
5—7

9
7,5
10
8,5
5,5
6,5
5,5

13
15
3,5
8

6,5

8
7
9
8

10—11
11—13
11—12

—
— ,

12
8

6,5—9,5
6,5
3,5

Stal
niklowa
i odlew
stalowy

50

c r a w a n

7—9
6,5—8
6—7
7—9
5—8

10
8,5
11,5
10
6

7,5
6

14
16
3,5
9
7

9
8
10
8,5

13
16

12—13
—
—

13,5
9

7,5—10,5
7

3,5

Żelazo
lane

i bronz

Stal
Siemens
Martina

i a w »(/min.

7—9
6,5-8
6—7
7—9
5 - 8

1 0 •

8,5
13
11
6,5
8

6,5

15
18
4

10
8

9
8
11
9

15
19
16

13 wzg. 15
—

15
10

8—12
8
4

9—10
8—9
7—8

10—18
8—16

12
10
12
10
7,5
8

7,5

20
23
5

13
10

11
9,5
10
8,5

17
21

13—16
—
15

18
12

10—14
10
5

Żelazo
kute i

aluminjum

9—10
8—9
7—8

10—18
8—16

14
12
14
12
9
9
9

24
28
6

16
12

12
10
12
10

20
25
—
—
—

20
13

11—15
12
6

Miękki
bronz

9—10
8—9
7—8

12—25
10—23

20
17
25
21

12,5
15

12,5

30
35
7,5
20
15

15
13
20
17

25—30
30—38

—
-—
_

25
16

14—18
15
7,5

Mosiądz

9—10
8—9

i 7—8
12—25
10—23

25
21
30
25
15
19
15

35
40
9

24
17

. 18
15
24
20

35—40
40—50

—
—
—

30
19

16—22
17
9
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PFtąPhOSC SHPPWRNm w 'Min.

00125'

POSUW w MM.

Tablica powyższa^daje rozwiązanie wykreślne wzorów:
10

v = % . I) , n oraz T ==
n . t

Ukośne proste są to linje stałych obrotów (n — const.). Korzystamy
z tej tablicy w sposób następujący: dla średnicy np. 400 mm i prędkości
10 m/mia. znajdujemy na przecięciu pionowej i poziomej prostych linją sta-
łych obrotów n = 8; mając posuw np. t = 2 mm, przesuwamy się dalej
wzdłuż linji stałych obrotów aż do spotkania poziomej t = 2 mm, skąd pio-
nowo na dól do skali czasu, gdzie odczytujemy T = 38 sek.
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Przykład wyjaśni poszczególne pozycje powyższych tablic.
Obliczyć czas obróbki gwintu prostokątnego o średnicy zewnętrznej

SO mm skoku 9,2 mm i długości 400 mm na tokarce.
Ozas ustawienia kół zmianowych 5 min.

ogólny ustawiania noża = 1 . (19 + 14)
szlifowania i zakładania noża . . . .
ogólny rzeczywistej pracy noża:

L — długość gwintu w mm,
h — ilość przejść noża,

= 1 .33 33
15

n —

t —
D~
v —

T =
L . k

ilość obrotów przedmiotu obrabianego na
minutę,
posuw noża, równy skokowi gwintu s mm,
średnica gwintu w mm,
prędkość skrawania w m/min.

K . D L.Jt TT . 80 . 400 . 33

Czas ogólny,
1000 . v s

potrzebny na
1000 . 7,5 . 9,2

ruchy powrotne noża,

= 48

wynosi
0,75 . T = 0,75.48 = 36

Czas wygładzenia gwintu i zdjęcia przedmiotu z maszyny .

48

36
16

Razem . . 153 min.
Ozas obróbki gwintu ostrego oblicza się tak samo, jak i gwintu płaskiego.

Tablica przekrojów wiórów i prędkości dla robót tokarskich
na wytaczarce nożami ze stali szybkotnącej.

Male wytłczarki
Sredn tocz. da250 mm
Wytaet. średn. wlelk.
Średn. tocz. do 750 tnin
Duże wytaczarki
Śr«d Łoez.ponad750mm

(iłeb. skraw. w mm
Posuw w mm
Głeb. ekraw. w mm
Posuw w tnm
lilęb. skraw. w jmrt
Posuw w mm

M i i i r j a l

Stul tyglowa -
Odl«w stalowy -
Żelazo lane -
Stal Siemens-Martina
Żelazo kute -
Broaz miękki -
Mofiiądi

Stal tyglowa . . . .
Odlow stalowy -
Żelazo lane -
Stal Siamens-Martina
ŻelaEo kute -
Bronz miękki •
Mosiądi

Z D Z I E R A N I U
1 wiór

5
0,5

5
0,8
5
1,3

7,5
0,35

8
0,7

10
0,9

10
0,2

12
0,5

15
0,7

15
0,35

20
0,5

II wiór
2
0,6
2
1,3
2
2

3
0,5
4
1
4
1,7

"Wyuczanie. Prędkość

wi/min.
6
8
9

11
12
15
18

łwwi/sek
100
133
150
183
2C0
250
300

m/tnin.
8

10
11
12,5
16
20
24

wiMi/sek.
133
166
183
210
267
333
400

Toczenie pow erzch- „ ,T . ,
ni eterowych. Prędkość

5
7
8
9,5

10
13
15

84
117
133
158
166
217
250

6,5
8.5
9

10,5
13,5
17
20

108
142
150
175
225
284
343

WYGŁADZANIE

0,2 -
03 -
0.2 -
0,4 -
02 -
0,6 -

skrawania

Mi/miii.
6
9

11
10
12
20
24

skrawania

5
B
9
9,5

10
17
20

- 0,5
- 0,6
- 0,5
- 0,8
- 0,5
- 1,2

>«m/aeV.
100
150
183
166
200
333
400

84
133
150
142
166
284
333
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Tablica posuwów na minutę dla gryzarek średniej wielkości
i dla gryzów walcowych ze stali szybkotnącej.

M a t e r j a ł

Sta l c h r o m o - n i k l o w a . . . .

Sta l c h r o m o - n i k l o w a . . . .

S t a l n i k l o w a i o d l e w s t a l o w y .

Sta l n i k l o w a i o d l e w s t a l o w y .

Ż e l a z o l a n e i t w a r d y b r o n z . • .

Sta l S i e m e n s - M a r t i n a . . . .

Ż e l a z o k u t e i a l u m i n j u m . . .

M o s i ą d z , . ,

B S

II

80

70

60

50

—

—

—

—

Szerokość
gryzowania

mm

50—100
125—200
225—300

50—100
125—200
225—300

50—100
125—200
225—300

50—100
125—200
225-300

50—100
125—200
225—300

50—100
125—200
225—300

50—100
125—200
225—300

50—100
125-200
225—300

50—100
125—200
225—300

Dla gleb.
2—6 w
wynosi pc

na m
ca. mm

17
15
12

22
19
16

27
23
19

30
25
21

33
28
23

36
30
25

42
36
29

45
38
31

50
45
40

jryzowania
7—10 mm

suw stołu
inutę

ca. mm

,14
12
10

18
15
13

22
19
15

24
20
17

27
23
19

30
25
20

34
29
24

36
30
25

40
36
32

Dla wy-
kańczania

wynosi
posuw

stołu na
minutę

ca. mm

23
20
16

29
25
22

36
31
25

40
33
28

43
37
30

47
39
32

53
46
37

58
50
40

65.
58
50

Tablica powyższa nie jest ani dokładna, ani wyczerpująca; może służyć
jedynie dla ogólnej orjentacji.
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Tablica kalkulacyjna dla gryżowania czołowych kół zębatych na
automatycznej gryzarce firmy „Ludwik Loewe & Co"

gryzem kształtowym.

Przedmiot obrabiany wykonany z miękkiej stali, żelaza lanego lub bronzu.
Gryz wykonany ze stali szybkotnącej.

Moduł

1
2
3
4
5

6
7
8
9

10

11
12
13
14
15

16
17
18
19
20

21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

Średnica
gryna

"W Hlł>z

50
60
70
80
9 0 •

100
105
110
115
120

130
135
140
145
150

155
170
175
185
190

200
210
220
225
235

250
255
265
275
285

Ilość
obrotów

gryzą
na min.

104
86
74
65
57

52
49
47
45
43

40
38
37
36
35

33
30
30
28
27

26
25
24
23
22

21
20
19
19
1S

Dodatkowy
przesuw

gryzu
w mm *)

13
18
23
27
31

37
42
44
46
48

52
56
60
62
65

68
73
75
78
82

86
90
94
98

102

106
108
112
116
120

Posuw

I wiór

92
86
82
78
74

70
66
62
58
54

50
46
42
36
32

30
30
28
28
28

25
25
25
22
22

22
20
20
18
18

gryzą na

11 wiór

102
100

98
95
92

88
82
78
75
72

68
65
62
60
55

50
46
45
45
45

42
42
40
40
35

32
32
32
30
30

ninutę

III wiór

—
—

—
_

—

65
65

62
60
60
60
55 '
52
50
50
45
45

Ogólny czas
trwania

przygotowania
maszyny

20 g) I
1 =1 30 .2
I =
' 1
\ • -o A
1 -J> n
1 o >.
\ 40 5S £
1 » •S.
' a ,!
1 s «
i 60 .2 '3
! S •%
) o. §

M

a<D
•**

90 o'OT
O

h

Czas zakłada-
nia i zdejmo-

wania koła
w min.

gj
p

o
+J 'OJ

P o
a .2

1 ^
« s

o
o

*) Całkowity przesuw gryzą musi być oczywiście większy od szerokości obrabia-
nego koła zębatego.

P r z y k ł a d . Obliczyć czas obróbki jednego koła zębatego, wykona-
nego z bronzu, którego moduł == 15, ilość zębów = 35 i szerokość =
= 140 mm, stosując dwa przejścia gryzą.

Czas ogólny na pierwsze przejście gryzą

(140+ 65). 35
3232

Czas ogólny na drugie przejście gryzą

T - ( 1 4 Q + 65) .35
3 ~ 55

— 130 min.
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Ogólny czas trwania przygotowawczych ruchów maszyny wynosi około

T% = 40 min.

Czas założenia i zdjęcia koła z maszyny wynosi około

r 4 = 12 min.

Razem T= Tx + 1\ + T3 -f- T4 = 406 minut.

Dla innych gatunków stali narzędziowej i innych gatunków materjalu,
z jakiego wykonany jest przedmiot obrabiany, polecają inne obroty i posuwy
gryzą, podane w poniższej tabelce, przyczem a oznacza stosunek ilości obro-
tów gryzą w warunkach, wskazanych w tabelce, do ilości obrotów gryzą,
wskazanych w poprzedniej tablicy; zaś b — odpowiedni stosunek posuwów
(wyższe granice dla małych modułów).

Materjał

gryzą

Stal szybkotnąca

• •

Stal węglista. .

. • •

Materjat przedmiotu

obrabianego

Stal miękka, żelazo lane, bronz .

Stal chromo-iiiklowa

Stal chromo-niklowa

Stal niklowa, stal Siemens-Mar-
tina, odlew stalowy . . . .

Stal niklowa, stal Siemens-Mar-
tina, odlew stalowy . . . .

Stal miękka, żelazo lane, bronz .

Wytrzy-
małość

w kg/mni1

—

80

70

50—60

50—60

—

a

i

0,62

0,68

0,8

0,615

0,77

b

1

0,68-0,50

0,78—0,53

0,98—0,65

0,65—0,43

0,78—0,66


