Tablica kalkulacyjna dla gryzowania czolowych két zebatych na
automatycznej gryzarce metoda obwiedniowg
(gryzem slimakowym).

Przedmiot obrabiany wykonany z miekkiej stali, zelaza lanego lub bronzu.
Gryz wykonany ze stali szybkotngcej.

Srednic logé bodatlowy| Tosuw gryza na 1 obrit Ogédlny czas | Czas zaklada-
Modut i 1&“ obrotéw przesuw kola obrabianego trwania nin i zdejmo-
‘E e‘;m‘ gryza gryza preygotowania |  wania kola
na min. wonen ) 1 wiér II widr |l wiér maszyny w min.
1 60 g5 14 2,5 4,5 =
2 65 80 18 25 45 —
3 70 74 23 2,5 45 - 20 2
4 B0 &5 27 2,5 4,5 — B
5 20 58 a1 2 4 - &
=]
-] 100 55 37 2 4 —_ .F:
7 110 37 44 2 4 — = n
8 115 45 46 2 4 = 0 8 8
9 120 43 48 2 3.5 - i s
10 130 40 52 2 35 - : -1 e
32 - B
11 140 37 56 2 3 = ER 5 &
5| s 5% e | 3 3 = 33 M
33 <] — 0 = E
14 160 R 64 2 3 == 2 ? °
15 170 a0 2] 2 3 = 3§ | ®
o o
= n 32
16 180 29 74 1,5 2,5 = -] E
17 190 27 78 1,5 2,5 =4 3 < g g
18 200 26 82 15 2,5 — 60 E.2 2
19 210 25 B85 1 2 4 1 L]
20 210 24 90 1 2 4 2
‘s
22 220 23 94 1 2 4 g
24 225 23 G8 1 2 4 ]
1R AR EE- R AR A
1 2 4
30 285 18 120 0,5 2 4

*) Calkowity przesuw gryza musi by¢ oczywiﬁie wigkszy od szerokosci obrabia-
nego kola zebatego,

Przyktad. Obliezyé¢ czas obrébki czolowego kola zebatego, wyko-
nanego z bronzu, ktérego modul wynosi 8 mm, szeroko§é — 80 mm, ilogé
zebéw -— 50, stosujac dwa przejécia gryza.

Czas, potrzebny na pierwsze przejscie gryza, obliezymy latwo, majae
calkowity droge gryza (80 4 46) i jego droge w ciggu minuty, réwng
2. —::%—, przyezem —:—2— jest ilodeia obrotéw kola obrabianego w ciggu mi-

nuty. Bedzie wigc:
(80 + 46) . b0

T =
- 9 .45

= 70 min.




Czas, potrzebny na drugie przejscie gryza:

— B ==

(80 4 23) . 50

T =
’ 4. 45

= 29 min.

(wystarezy daé tylko polowe dodatkowego przesuwu gryza).
Ogdlny ezas trwania przygotowawczych ruchéw maszyny wynosi

T, = 30 min.

Czas zalozenia i zdjecia kola z maszyny wynosi

T‘ - 10 min.

Razem 7\ + 1), + Ty + T, =70 + 29 + 30 4 10 = 139 minut.

Dla innych gatunkéw stali narzedziowej i innyeh gatunkéw materjalu
przedmiotu obrabianego polecaja inne obroty i posuwy gryza, podane w po-
nizszej tabelce, przyczem a oznacza stosunek ilosei obrotéw gryza w warun-
kach, wskazanych w tabelece, do iloei obrotéw gryza, wskazanych w po-
za§ b — odpowiedni stosunek posuwéw (wyzsze wartosci
dla malych moduiéw).

przedniej tablicy;

Materjat Materjal przedmiotu Wytrzy-
malosé a b
gryza obrabianego w kg)mm?
Stal szybkotngca | Stal miekka, Zelazo lane, bronz — 1 1
- Stal chromo-niklowa 80 0,62 0,8 —0,6
u : - Stal chromo-niklowa 70 0,68 0,84—0,65
= = Stal niklowa, stal Siemens-Mar-
tina, odlew stalowy . 50—60 0,8 0,9 —0,7
Stal weglista Stal niklowa, stal Siemens-Mar-
tina, odlew stalowy . 50—60 0.615 | 0,7 —0,625
Stal miekka, Zelazo lane, bronz — 0,77 0,9 —0,65
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Tablica kalkulacyjna dla szlifowania watkow ze stali
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Litera a oznaczono czas zakladania przedmiotu i nastawiania zderzakow.
Litera b oznaczono czas nastawiania tavezy szlifierskiej na dang glebokosé skrawania i

Litera ¢ oznaczono czas czystej obrdbki.

Litera d

i tka.

CZAS mierzenla wa

znaczy ,ogélem*.
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Ukladajae powyzszg tablice, przyjelo nastepujace zalozenia:

Tloé¢ obrabianych watkéw 3—6; wartosci czasu, podane w tablicy,
odnosza sig oczywiscie do jednej sztuki.

Grubosé warstwy materjatu, jaka mamy zeszlifowaé, wynosi 0,25 mm;
glebokosé skrawania — 0,015 mm; posuw tarczy na jeden obr6t wrzeciona
— 15 mm; dlugo$é powierzchni szlifowanej — 7 mny ilo$é obrotéw przed-
miotu, obrabianego na minute — n.

Wobec powyzszych zalozen czas szlifowania wyniesie:

7= 1.0,25
n.15. 0,015

Poniewaz jednak szlifierz ostatnie przejécie tarczy bedzis szezegdlnie
pilnie nastawial, aby nie przekroczyé zgdanej miary walka, wice czas czystej
obrébki bedzie wickszy o jakies 20%o. Tak wiec czas 7 w powyzszej
tablicy obliczano ze wzorn:
1.025.1,2 1.33 _l_
n.l5,0,015 n

T=
Tablica kalkulacyjna dla szlifowania na czysto czopdw, uprzednio

oszlifowanych zgruba lub wygtadzonych na tokarce, ze stali Siemens-
Martina, niehartowanych.

Przedmiot obrabiany .
Diugos¢ czopa w mm. — Czas w minutach,
Sredni- | Predkodé | Obroty na
ca obwodowa minute 3 y o
v 50 | 75 | 100|125 | 150 | 175 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 500
Wi s/ min. n
30 a 85 a!l 25| 2,5) 26] 26| 27
b 33| 36| 39| 42| 45
c|_4 6 8 |10 12 B
d 98| 12,1| 14,5| 16,8 19.2
40 9 72 a 25| 26| 2,6] 27| 27| 28
b . 36| 39| 42| 45| 48| 54
e 7 95| 11,5] 14 16 19
d 131 16 18,3| 212 | 23,5| 27,2
50 10 64 a 25| 26| 26| 27| 27| 28| 3
b 36| 39| 4,2| 45| 48| 54| 6
c -] 10,5 | 13 16 18,5 21 26
d 141 17 19,8| 232 | 26 29,2 | 35
60 11 58 a 3 31| 32| 33| 34| 3,5| 3,6
b 45| 48| 54| 6 66| 7,2 7,8
c | 1,5 14,5| 175 | 20 |23 |29 |35
d 19 | 22,41 26,1 | 29,3 33 | 39,7 | 46,4
75 12 51 a 4 4,1 42| 43( 44| 4,5 46| 48| 5
b 54| 6 66| 72| 78| 84| 9 9,6 | 10,2
c 13 16,5 19,5 26 | 33 39 46 52
d 22,4 266| 303 345| 38,2| 459 | 52,6 60,4 | 67,2
100 13 42 a 51| 52| 53| 54( 55| 56| 58| 6 6,5
H] 78| 84| 9 96| 10,2| 108 | 11,4 12,3| 13,2
¢ | 20 24 28 32 40 48 | 56 &4 80
d ] 3‘2,91 37,6 42,3' 47 |55.? 64,4| ?3,2| 52-.3] 99,7
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Do tablicy powyZszej stosuja sie wszystkie uwagi, odnoszgce sig do

poprzedniej tablicy. Jednak posuw tarczy zastosowano tylko 5 mm,

a czas

czystej obrobki jest znacznie wyzszy, niz to mieliSmy w tablicy poprzedniej.

Tablica czasu zakliadania narzedzi na tokarkach
rewolwerowych.

Zmiana uchwytu. o g 10—12 min,

Zalozenie noza na suporcie bou,nym e . o0 8—10
= , Da bebnie rewolwerowym . . . . 10—15
,, gwintownika lub gléwki narzynkowej . 8—12
o wiertla e e e —T .,
= rozwiertaka cyllndlycznego s oa s o e A=T 4
. ) stozkowego . 8—12 ,

Tablica czasu niektorych recznych czynnos$ci przy pracy
na tokarkach rewolwerowych w sekundach.

Wielkod$é maszyny, okredlona najwyi-
szg Srednicg materjalu pretowego
Podanie materjalu do obrdbki nastgp-
nej sztuki .
Cofniecie, obrét i przysuniecie glowy
rewolwerowej do przedmiotu
Nastawienie i odsunigoeie suportu boez-
nego:
a) diwignia reczny .
b) korby reezna .

20 mm 40 mm 60 mm

o—8 9—12 13—17

15 20 25
5 6 8
8 9 12

80 mm

18—25

30

10
15
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Tablica czasu ustawiania i zamocowywania przedmiotéw
skrzynkowych na strugarkach.

Wymiary Wysokos$é w mm

podstawy

przedmiotu

nm 100 200 J00 400 600 800 1000

200 X 200 1 Min. g g f 2l e |

270 X 150 11 . 10 10 10 1 | _
400 X 100 ke. 1 2 | & 2 | recznie

; diwigi

300 X 300 I Min. 7 7| 13 | 15 | 17 Vigiem
400 X 225 11 . 10 10 17 20 23

600 X 150 kg. 23 47 70 93 135

400 X 400 I Min. 7 | 12 | 14 | 16 | 19

550 X 300 11 % 10 17 19 22 27

800 % 200 ke, ) B2 125 | 165 | 250

600 % 600 1 Min, 13 15 17 19 24 28

800 > 450 11 = 18 21 24 27 34 39
1200 X 300 k. 94 186 | 285 | ars | se0 | 7s0

800 X 800 [ Min. 19 21 23 25 31 35 39
1100 > 600 11 = 27 29 32 35 43 49 55
1600 X 400 rg. 165 | 330 | 500 | e60 | 1000 | 1300 | 1660
1000 X 1000 | Min, 23 25 27 30 36 40 44
1350 X 750 11 Pt 32 35 38 42 50 56 62
2000 X 500 k. 20 | 520 | 780 | 1040 | 1550 | 2050 | 2600
1500 »} 1500 I Min. 28 32 36 40 46 50 54
ZDQO » 1128 1l = 39 45 50 56 64 70 76
3000 X 750 k. 580 | 1160 | 1750 | 2300 | 3500 | 4700 | 5800

Waga, podana w tablicy, stanowi ciezar '/; przedmiotu pelnego tych
samych wymiarow.

I — oznacza ustawienie zwyeczajne przedmiotu surowego.
II — oznacza ustawienie trudniejsze przedmiotu wedlug obrobionej
powierzchni lub wedtug rys traserskich.

Obrabiajge 2— 4 szt., przyjmujemy 80%o wartodci, wzigtych z tablicy.
" 5—10 n " 70 0;0 " " "
. 11 i wigqcej » 60 %o 7 . "

Ustawiajac przedmiot powierzchnia obrobiong na stols, przyjmiemy
50°0 wartosei II z tabliey.
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Tablica czasu ustawiania i zamocowywania przedmiotéw skrzynko-
wych w imadle réwnoleglym strugarki poprzecznej lub gryzarki.

Wy miary ' Wysoko§¢é w mm
podstawy |
RegcAmlat; [ 25 | 50 | 100 | 200 | 300 | 400
nem | N ) | &
Min., | Min. | Min. | Min. | Min. | Min,
50 X 50 l
i 25 ( 256 | 3
o e | Il 3 3 4
100 X 25
100 > 100 l I 3 3 3.5 4
0. 6B [ 1l 4 4 45 | 55
200 X 50
;gg i llgg | | 3 35! 35| 4 45 | s
[ 11 4 45| 45| 55| 6 6,5
300 X 75
00 0
goc i fgo [ | 25 )35 | 4 i A
| Il 45 | 45 | 55 | 6 6 6,5
400 X 100 ;
igg § ggg Il 1 | a | 4 |as|s |5 | ss
600 X 150 ( 1l 45 | 551 6 6,5 | &5 | 17
I — oznacza ustawienic latwe przedmiotu surowego.
Il — oznacza ustawienie trudne przedmiotu surowego.

Obrabiajac 2 — 4 satuk, prayjmiemy 70°0o warto$ei, wzigtych z tablicy.
n 5—10 ” n 60 01;0 " ” "
” 11 i wigcej " 50% n .

Ustawiajac przedmiot powierzechnig obrobiong w imadle, przyjmiemy
50%0 wartosei I z tabliey.
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Tablica czasu ustawiania i zamocowywania przedmiotéw
skrzynkowych na diutownicy.

Wymiary ’ Wysokos$é¢ w mm
podstawy = | ==
dmiot
i | | 100 | 200 | s00 | 600 | so00 ’ 1000 | 1500
] —i= L] e -

200 X 200 I | Min || 7 7 8

300 X 135 } 1 9 | 10 _

400 X 100 } kg | 1 21 44 rgcznie

[ lZwigiem

300 X 300y 1| Min 7 7 | 16 bk

450 X 200 ; 11 ;] i 9 o | 19

600 X 150 ke, 23 47 92

i

400 X 400 | I Min. 7 | 14 || 17 19

600 X 275 11 ; 19 17 | 20 23

800 X 200 ; kg, | 42 a2 168 250

600 X 600 l 1 Min. 15 | 16 | 19 | 21 | 24

900 X 400 I ; 18 19 | 23 | 25 | 29
1200 X 300 [ kg. od 187 375 565 750

800 X 800 l I Min. | 17 | 18 | 21 25 | 29 | 33 | 27
1200 X 550 b , 2t | 22 | 25 | 30 | 3 | 39 | 44
1600 ¢ 400 [ leg. 165 330 660 1000 | 1300 | 1660 | 2500
1000 X 1000 | Min. 19 | 20 | 24 | 28 | 34 | 38 44
1500 X 700 1 ; 23 | 24 | 29 | 34 41 | 46 | 53
2000 X 500 k. 260 520 1040 1560 2050 2600 3500
1500 X 1500 I Min, 22 | 24 | 28 | 33 | 39 | 45 52
2250 X 1000 } 1l . [ 26 | 29 | 34 | 39 | 47 | 54 62
3000 X 750 kg. | 580 | 1160 | 2300 | 3sc0 | 4700 | s800 | 8700 I

|

Waga, podana w fablicy, stanowi cigzar 1/, przediniotu pelnego tych
samych wymiarow.

I - oznaeza ustawienie i zamocowanie latwe przedmiotu surowego.
[I — oznacza ustawienie i zamocowanie trudne przedmiotu surowego.

Obrabiajae 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 80°%o wartosei, wzictych z tablicy.
n 5—10 " L] 700}0 » " "
" 11 i WiQGBj n 60 0/0 "

" ’ "

Ustawiajae przedmiot powierzehnig obrobiong na stole maszyny, przyj-
miemy 50°%0 wartosci I z tablicy.
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Tablica czasu ustawiania i zamocowywania kél, tulei, pierscieni itp.
na dlutownicy w celu obrobienia rowkéw na kliny.

Zewneirzna Szeroko&¢ wzgl. wysokoS¢ w mm
drednica
i 50 75 100 150 200 300 400 600 500 1000
Min. | Min. Min. Min. | Min. | Min. | Min. | Min. | Min. | Min.
50 4 4 5 5 5
75 4 5 5 5 6 6
100 5 5 5 6 6
150 5 5 6 6 7 7 rgcznie
200 5 6 6 @ 7 7 g | 14 | divigiem
300 6 & 7 7 7 13 14 16
400 6 7 7 7 13 14 16 18 22
600 12 13 14 15 16 17 18 22 26
B00 14 15 16 17 18 20 22 26 30 35
1000 16 17 18 20 2Z 24 26 30 34 38
1250 18 19 21 23 25 27 29 33 37 41
1500 20 22 24 26 28 30 32 36 40 44
2000 23 25 27 29 31 33 35 39 45 50
3000 28 30 32 34 36 38 41 47 53 60 l

Obrabiajac 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 80°/, wartosei, wzietych z tablicy.
n 5—10 " " 70']0 ] »” n
. 11 i wiecej ) 60°/, . 5 B
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Tablica czasu zakladania i zamocowywania petnych watkow -
na tokarkach (bez centrowania). -

Sred- Dlugoé§¢é w mm
nica

200 | 400 | 600 | 800 hooo 1500 | 2000 :wuo!moo sono‘s'uoo

ca. mm

1
25 (Min.| 5 5 | s |7 [ o |1 |13|18]|24]30] 40 )
kg. || 0,76 | 1,52 | 25 3 38 | 57 76 | 11,4 | 152 | 23 | 30,5 |f&cznie

50 [Min.| 5 | s | 6| 7 |9 | 12|13 ]| 18] 28| 35| 45 |d2wigiem
kg. 3,06 6,1 9,2 12,2 15,3 23 305 46 61 92 122

75 Min. | 5 5 7 8 10 12 20 25 30 40 50
kg. 69 (13,8 | 206 | 27,5 | 34,4 52 69 104 138 206 275

100 || Min. | 5 6 8 9 18 | 22 26 30 35 45 55
lg. 12,3 | 24,5 | 36,8 49 61,2 92 123 184 245 368 490

150 | Min. || 6 9 18 | 20 | 24 | 28 | 32 | 38 | 45 | 55 | 65
kg. [\ 276 | 55 | 83 | 110 | 138 | 207 | 276 | 415 | 550 | 830 | 1100

200 | Min. 21 | 24 [ 26 [ 29 |33 | 39| 47 |56 | 70 | 85
kg 98 146 196 245 366 490 730 980 1460 1960
300 || Min. 28 | 31 | 33 | 36 | 43 | 51 | 61 | 71 | 92 | 110
kg, 220 330 440 550 B25 1100 1650 2200 3300 4400
400 | Min. 40 | 42 | 45 | 53 | 63 | 76 | 90 | 115 | 140
kg, 588 780 978 1430 | 1960 2040 3900 5880 7800
500 | Min. 50 | 54 | 58 | 66 | 74 | 90 | 105 | 135 | 165
kg. 920 1220 1530 | 2300 3060 4600 6200 9200 | 12200
600 || Min. 64 | 68 | 76 | 84 | 102 [ 120 | 156 | 190

kg, 1760 | 2200 | 3300 | 4400 | 6600 | B800 | 13200 | 17600

Obrabiajac 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 70°/, wartosci, wzietych z tablicy.

»  Bb—l10 » 60°% . . »

“ 11 i wigeej b 50 °/o # 5 »
Czas przekiadania walka wyniesie:

dla jednej saztuki recznie 20 °/, wartosci z tablicy.

dla wigkszej iloci w 1B% 5 Y

dla jednej sztuki dZwigiem 25 %0 i
dla wiekszej ilodeci ” 20 %o

" "
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Tablica czasu zaktadania i. zamocowywania pochew
(@ < 1) na tokarce.

Si:ed- F{fg‘g’]';i Dtugo$é¢ w mm
nica _ RO R | _'" "
w mm ”‘;{:";};"; 100 | 250 | 300 | 400 | 500 ' 600 ] 800 umo‘ 1500 | 2000 | 2300
50 Vi | Min | 75| 75 9
50 2/2 . 10 [10 |13

kg, || 1.1 | 23 | 34
75 1/1 Min. || 8 8 |10 11 | 13

75 2/2 . 11 11 14 15 18
vg. || 25 | 5 | 726 | 10 | 127
100 1/1 Min. 9 10 12 15 17
100 2/2 " 13 14 16 20 23
kg, 9 {135 | 18 |25 | 22 reeznie
150 1/1 | Min. 111 |13 |16 | 20 | 22 | 32| 40 | diwigiem
150 2/2 v 15 18 22 | 28 31 44 56
kg 17 | 25 | 34 | 42 | s0 ] 68 | B4
200 1/1 Min. 18 21 35 37 41 46
200 2/2 . 25 | 30 49 52 56 65
kg 42 | 56 | 0 | 84 | 112 | 190
300 1/1 Min. ki) 46 48 52 56 65
300 2/2 M 53 65 67 73 78 91
beg. 112 | 140 | 168 | 225 | 280 | 420
400 1/1 Min. 53 60 64 70 80 94 | 106
400 2[2 . 74 B84 90 98 | 112 | 132 | 148
ke. 235 | 283 | 37 | 470 | 710.] 940 | 1180
500 1/1 Min. BO B84 90 | 100 | 110 | 121
500 2/2 » 112 | 118 | 126 | 140.| 154 | 170
I Kg. 425 | 565 | 705 | 1060 | 1420 | 1760
600 1/1 Min, i 103 | 110 | 120 | 130 | 140
600 ] 2/2 - 144 | 154 | 168 | 182 | 196
ke. _ 800 | 1000 | 1500 | 2000 | 2500

W tablicy podano wage przedmiotow surowych, zakladajac grubodé
warstwy skrawanej réwng /20 czeSci érednicy.

Obrabiajac 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 70 °/o wartosci, wskazanych w tablicy

% =10 i 6090 i ¥ v

- 11 i wiecej = 5090 r o "
Czas przekladania przedmiotu wyniesie:

dla jednej sztuki rgeznic . . 500 wartodei z tablicy

dla wiekszej ilogci . . 40% " 4

dla jednej sztuki dZwigiem . . 60%0
dla wiekszej ilofei . . 50%
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Tablica czasu zakladania i zamocowywania na tokarce pierscieni,

d

L]
ktérych szeroko$¢ nie przekracza granic — —— d.
i i |
Sredni- || Sredai-||S=2 o Szeroko$§¢ w omm
on zew- ||cawew- %‘:‘3? —
Ill"ll‘?.lla nl}trzna ? @ : 1, o
EEES 23 | 50 | 1oo | 150 | 200 \ 300 | 400 | 600 | 800 | 1000
cn. JH}‘,IJ“ _g‘.a, nin  d '_" e
4L . e S
100 | 65 | 11 [Min| 9| 9| o9 [ {
100 65 || 272 . 13| 13| 13
f kg || 16 | 3,2 | 64
|
200 | 130 [ 1/1 || Min. | 13| 14| 15| 186
200 || 130 | 2/2 . | 18| 20| 21| 23
k. | 10 | 19 | 28 | a7 rgcznie
300 | 195 || 1/1 | Min | 18y 30| 32| 36 diwigiem
300 || 195 || 2/2 . 25| 42| 45| 50
k. 44 67 | B& | 130
400 [ 260 || 121 |l Min. 32| 36| 40| 44| 47
400 || 260 | 2/2 ) 45| 50| 56| 621 66
kg 73 110 140 210 280
600 || 390 | 1/1 || Min. 41| s0| 60| 70| 85
600 | 390 || 2/2 = 57| 70| 84| 98| 119
kg 245 320 470 620 930
800 || 525 || 1/1 | Min 55| 65| 75| 90| 100
800 || 525 | 2/2( . 77 | 91 | 105 | 126 | 140
kg 550 830 1080 | 1620 2150
1000 | 650 || 1/1 | Min 70| 80| 95| 105
1000 | 650 || 2/2 . 98 | 112 | 133 | 147
kg. 1230 | 1600 | 2400 | 3200
1500 || 1000 | 1/1 | Min. 105 | 120 | 130 | 140
1500 |[ 1000 | 2/2 || . 147 | 168 | 182 | 196
kg 3700 | 5500 7300 G200
2000 || 1300 | 1/1 | Min . 140 | 150 | 160
2000 | 1300 | 2/2 . 196 | 210 | 225
kg. 8800 | 11600 | 14400

Tablica zawiera wage pierécieni w stanie surowym.

Obrabiajac 2 - 4 sztuk, przyjmiemy 70°%0o warto$ei, wskazanych w tablicy
5—10
11 i wiecej :

"

" L]

60°/o
50°%0

Czas przekladania przedmiotu wyniesie:
dla jednej sztuki reecznie
dla wigkszej ilodei

dla jednej sztuki diwigiem.

dla wickszej ilodei

50°%o wartosei z tablicy
. . 40°%o

60 °fo

50 °/o

"

w

»n



Tablica czasu zakiadania i zamocowywania na tokarce tarcz

108 —

St - d = d
i pierscieni, ktérych szerokosc g?, a $rednica wewnqtrznagz.

Srednl Sredni B Szerokos$¢é w mm
zsx:ngt:;- w:;nl:gtcrz- -ES‘ ég" =
na na oo oe
SR ES 15 | 25 | 30 | 75 | 100 | 150 | 200 [ 300 | 400
G, i ch. »mun 2 B —% S
100 25 1/1 Min 9
100 25 2/2 = 13
kg. 1,4
200 50 1/1 Min. | 13 13
200 50 2/2 . 18 18
kE. 53 8
300 15 1/1 Min. | 16 16 | 16
300 75 2/2 . 23 | 23| 23 .
kg. 13 18 a8 _recznie
400 100 1/1 Min. | 20 | 20} 28| 30 dZwigiem
400 100 212 . 28 | 281 39| 42
kE. 21 32 64 95
600 150 1/1 Min ([ 24 § 30| 32| 35| 35
600 150 2/2 E 34 | 421 451 49| 49
ke. 47 70 140 | 210 | 270
800 200 1/1 Min. 37| 38| 40| 42| 45
800 200 2/2 = 52| 53| 56| 59| 63
kg, 120 | 240 | 360 | 460 | 660
1000 250 11 Min. 45| 45| 47| 50| 85| 60
1000 250 2/2 - 63| 63| 66| 70| 77| 84
kg. 220 380 565 750 1040 | 1380
1500 375 1/1 Min. 65 | 68| 72| 77| 83| 95
1500 375 2/2 . 91| 95100 | 108 | 116 | 133
kg. B840 1250 1poo 2300 | 3100 | 4500
2000 500 171 Min. 85| 88| 92| 197 | 103 | 115 | 125
2000 500 2/2 . 119 | 123 | 128 | 136 | 144 | 160 | 175
kg. 1460 { 2200 | 2800 | 4000 | 5400 | 7800 | 11200

Tablica zawiera wage przedmiotéw w stanie surowym.

Obrabiajac 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 70°/, wartosei, wskazanych w tablicy
] 5—10 " n 600/0 ” ‘o »
].I. i. Wiqcﬁj " 500!0 n " ”

L

Czas przekladania przedmiotu wyniesie:
dla jednej sztuki recznie 50"/ wartodci z tablicy
dla wigkszej ilogei .. 409, & .
dla jednej sztuki dZzwigiem . 609 " .
dla wigkszej ilogei = . 50%, ” v
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Tablica czasu zaktadania i zamocowywania przedmiotéw
skrzynkowych o prostych plaszczyznach przylegania na poziomej
wiertarko-gryzarce.

Wgn;iary Rodzaj Wysoko§¢ w mm
pO siawy Zamoco- [ S
W mm wania 100 | 200 Il 300 | 400 | 500 | 600 | 500 | 1000 | 1500
200 X 200 | I |Min.| 8| 8| 8 9
270 X 150 11 w Il 10] 1010 12|
400 X 100 | 111 "li2] 2] 12 14
kg, | 11 | 2 [ 31 | 42 | recznie
300 X 300 | 1 [ Min|| 8] 8] 17| 19 |2 diwigiem
400 X 225 1 . Il 10] 0] 20|23 |27
600 X 150 | I wol1z2] 2] 22|25 |3
kg 2 | 47 70 93 ‘ 115
400X 400 | 1| Min. 14| 1821 |24 26
550 X 300 1 . 18 | 22 | 26 | 30 | 32
800 X 200 | 11 ; 22 | 27 | 31 | 36 | 38
Tew. 82 125 165 208 250
500 X 500 | 1| Min. 17 | 20 | 23 | 26 | 29 | 34
675 X 375 I o 21 | 25 | 29 | 33 | 36 | 42
1000 X 250 | 11 - 25 | 30 [ 35 | 39 | 43 | 50
kg, 130 195 260 325 350 520
600 X 600 1| Min 20 | 24 | 27 | 30 | 32 | a7
800 X 450 LI . 25 | 30 [ 34 | 38 | 40 | 46
1200 X 300 | 111 ; 30 | 36 | 41 | 45 | 48 | 55
kg, 186 285 375 470 S60 750
800 X 800 | I | Min, 27 | 30 | 35 |39 | 42 | 46 | 51 | 58
1100 X 600 it ;s 34 | 38 | 44 | 49 | 52 | 58 | 64 | 72
1600 X 400 | 11 : 41 | 45 | 53 | 59 | 63 | 69 | 72 | 87
kg. 330 500 660 830 1000 | 1300 | 1660 | 2500
1000 X 1000 I | Min. 34 | 38 | 42 | 46 | 49 | 53 | 59 | 64
1350 X 750 1 B 42 | 47 | 52 | 58 | 61 | 67 | 72 | 8O
2000 X 500 I - 50 | 56 | 63 | 69 | 72 | 81 | 86 | 96
kg. | 520 780 1040 | 1300 | 1550 | 2050 | 2680 | 3900
1500 X 1500 I | Min. 43 | 48 | 53 | 58 | 60 | 66 | 72| 80
2000 X 1125 1 p 54 | 60 | 66 | 72 | 75 | 83 | 90 | 100
3000 X 750 111 5 65 | 72 | 79 | 87 | 90 | 99 | 108 | 120
kg | 1160 | 1750 | 2300 | 2500 | 3500 | 4700 | 5800 | B700

Waga, podana w tablicy, stanowi cietar /; przedmiotu pelnego tych samych wymiarow.

I —oznacza ustawienie latwe przedmiotu surowego.

Il — oznacza ustawienie przedmiotu na powinrzchni obrobione] wg. rys traserskich
lub wg. innych powierzchni.

111 — oznacza ustawienie na powierzchni surowe] wg. rys traserskich lub wg. innych
powierzchni obrobionych.

Obrabiajgc 2 — 4 sztuk, przyjmiemy g(] 9, wartosci, wskazanych w tablicy.

5—1 0,

n ” " 1] " "

11 i wigcej i 509/, W i i
Cas przekladama przedmiotu obrablanego wyniesie:
dla jednej sztuki recznie . . 609/, wartoéci z tablicy.
dla wiekszej iloSci ,, ... 809, o 7
dla jednej sztuki dZwigiem . . 709/, i i

dla wiekszej ilosci ,, . . 609, 5 5
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Tablica czasu ustawiania i zamocowywania pochew (d = {)

na poziomej wiertarko-gryzarce.

' f | .
Srednica || Srednica |3 _,_’;"-;‘_:- I Ditugosd$éc w mm
zewngtrz- || wewngtrz. || o=~ J= e =
na na Qo Ee | | ; l V 9= !-
W nin wWounn 2 g” |', (| 200 300 | 400 [ 300 GO0 | 800 ll{llﬂi 13002000 4300].{000
100 80 11 Min. 9 9| 10| 10 I 10
100 80 212 " 111121212 :
kg (|9 | 13| 18 | 27 recznie
200 160 11 || Min. 1011202225/ 28 diwigiem
200 160 212 - 12 | 13125 |27 | 30 | 34
kg. | 42 | 56 |70 | 84 | 112 | 140
300 240 1j1 Min. ; 29 |27 | 29| 31|34 | 39
300 240 212 i 27 | 32 | 35 | 37 | 41 | 47
ki | 112 | 140 | 168 { 225 | 280 | 420
400 320 11 Min 32|34 (38|42 | 48| 56| 64
400 320 212 i 38 | 41 | 46 | 50 | 58| 67| 77
| ke 235 | 283 | a75 | 470 | 710 | 940 | 1180
500 400 11 Min. 40 | 44 | 48 | S5| 63| 71| 78
500 400 212 i 48 | 53 | 58 | 66| 76| 85| 94
kg. 425 | 565 | 705 | 1060 | 1420 | 1760 | 2120
600 480 11 || Min. 52 | 57 | 66| 74| 82| 90
600 480 252 » 62| 68| 79| 89| 98|108
kg. 800 | 1000 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000
700 560 11 Min. 56 | 63 | 71 80| 88| 96
700 560 22 | . 66 | 76 | 85| 96|105|115
- Il ke, 950 | 1180 | 1770 | 2350 | 2950 | 3550
800 640 11 Min. 70 | 78| 86| 95| 104
800 640 2l2 - 84 | 94(103|114 (125
kg. 1700 | 2550 | 3400 | 4250 | 5100
1000 800 11 Min, 941102111120
1000 800 212 = 113 (122|133 | 144
k. 3500 | 5200 | 6500 | 7800

Tablica zawiera wage pochew w stanie surowyu.

Obrabiajac 2 — 4 sztuk, przyjmiemy 70°/o wartosci, wskazanych w tablicy
o

Czas ustawienia pochwy we
otworéw, prostopadiych do osi J

"

5—10
11 i wiecej

"

"

»

(w celu wywiercenia

0% wartodei z tablicy.



OD AUTORA.

Przy koncu druku mojej pracy poczuwam si¢ do mi-
tego obowigzku wyrazi¢ podzigkowanie za cenng wspdt-
prace przy wydawnictwie koledze inz. Stefanowi Mecikowi
oraz Komisji Wydawniczej Bratniej Pomocy Studentéw
Politechniki Warszawskiej za inicjatywe¢ wydrukowania

ksigzki i poniesione przy tem trudy.

Fan Piotrowski
Ingynier.

Warszawa. dn. 15 marvca 1923 v.
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A.  Doswiadezenia nad skrawaniem metali przy toczenin

B,

Wstep

Klasyfikacja “stali nam:dzmwei

TRESC.

-

. Dosdwiadczenla nad skrawaniem metali i wydajnoéé narzedzl.

Né2 Taylor'a

Metoda do$wiadczen Tay]ora

Czynniki, wplywajqce na predkoé;: skrawnnia nozy tokarskich i strugarskmh
podiug Taylor'a:

a) materjat mo2a . . . - - 5
b) .  Obrabiany : . g . .
c) zaostrzenie noza ; X . '

d) wymiary trzonka noza . . ; ; .
e) drgania obrabiarki : ‘ . ; .
f) ochtadzanie noZa wodg : : ] =

@) przekrdj widra .

h) czas trwania foczenia az do zuz:.rci.-. krawgdzi tnqce] nota .

i) rodzaj noza .
Do$wiadczenia Ripper’a ze stala zwyczajna ; : .
Predkos¢ wykarniczania ] . , i

Opér skrawania przy toczeniu i strugamu

Zastosowanie praw skrawania metali priy toczeniu na éokarkauk do wytaczmek
strugarek, dlutownio i gryzarek . . . . .

Doswiadezenia nad wierceniem . ' .
Dodwindezenia nad sslifowaniem 2a pomocg lares szmmglauych .

Il. Zastosowanie wynlkéw do$wiadczer nad skrawaniem metali do
wydajnosci obrablarek | do kalkulacjl czasu obrobkl.

Ogdblne uwagi

Rownowainili energii mechanicinej, wyratone 1w postact dloses widrduw:

. . . . .

Rownowaznik energji dla tokarek i wytaczarek .

2
n
"
1]

"

mechanicznej dla gryzarek .
3 » Slrugarek i
o . wiertarek
. ,» szlifierek

Sprawdzanie wyirzymalofed cegsei ohrabiuvel za pomocq ohliczen
Okcredlanie wydagnodei obrabiarek & ukladanie dia nich tablic Latkuh{cymysh
Okreélanie wydajnosci tokarek i wytaczarek . ‘ :

Obliczenie

£l
Qlkreslanie
Obhliczenie
OkreSlanie
Obliczenie
Qkreélanie
Obliczenie
Qkreslanie
Obliczenie

"

tokarki szybkobletnej ,A*:

»  Zwyczajnej ,B*
gryzarek :
gryzarki uniwersalnet N iy
strugarek wzdtuznvch
strugarki wzdlnznej .C*
strugarek poprzecznyrh i d utownic
diutownicy , ‘ .

wiertarek . ) .
wiertarki piom}wei aFE ; :
i promieniowej ,,G” .

D. Pry, ..,;Mnrw nbhcmm:t oxasu ohridki na podstwwie tablic kallulacy;nﬂh

Zakoticzenie

. . . . .
-

.

okreslania
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SKROTY i ROZNE TABLICE.

f) na poziomej wmrtar—

S
Predko§é skrawania y . . . . 5 . . . 74
Tapliza ,prakiyeznyeh” prediodel skrawania stall wedtug Taylor'a . : 8. 75
sellwa . 76
\\'\'hruy ,,prukl) cznych” p. s;dl.u.éci skrawania stali 1 Zeliwa wedlug Taylara - T1, 78, gg
Sita skrawania ‘. . i W .
Sprawdzanie wytrwmah N UQSU chr‘lbiarbk ' . ' ‘ 80
Zuzyeis energji 1 jej rownowazalk ; . o ; . 2 81
Tablica Levis'a do obliczanla kot zehntych ‘ . . . 82
Tahlice uiywanych predkosci | posuwdw pg. Slegerist’a.
Tablica predkoéci i posuwéw wiertel krgtych . 83
Tablica polecanych posuwéw i obrotow wiertel ze ‘stall szybkolnacej przy wierce-
nin Zetiwa zwyktego (Dempster-Smith i R. Poljakow) . B4
Tablica poiu.m\'ch posuwéw 1 obrotow wiertel ze stali szybkochej przy w[cr-
ceniu stali zwyktej (Dempster-Smith i R, Poljakow) . - ' 85
Pogladowe zestawicnie predkodel skrawanla dla stali szybkotngcej 8687
Tablica zaleznoéci predkosci skrawania, §rednicy, ilodei obrotdw, posuwu i czasu 88
Tablica posuwdw na jeden obrét wrzeciona dla toczenia wzdiuz lub wpoprzek idla
przecinania na rewolwerdwkach . . 89
Tablica czasn nacinania gwintu jed:m::wojnega, plnsklego na tokarce . i 90
Tablica czasu nacinania gwintu ostrokgtnego na tokarce 91
Tablica przekroju wioréw i predkosci dla robét tokarskich na wylaczarce nozami
. ze stali sryhkotn';ce; 92
Tablica pnsuwdéw na minute dla gryzarek érednlej wielkosci 1 dla gryzéw walco-
wych ze stali szybkotnacej : 93
Tablica kalkulacyjna dla gryzowania czn}owych kot zebatych gryzem ksztaltowym 94
Tablica kalkulacyjna dla gryzowania czotowych kot zebatych gryzem $Slimakowym 96
Tablica kalkulacyjna dla szlifowania walkéw ze stall Siemens-Martina nieharfowan. 98
Tablica kalkulacyjna dla szlifowania na czysto czopow ze stali Siemens-Martina niehart. 99
Tablice czasu recznych czynnoscl 1] Slegerista. .
Tablica czasu zakladania narzedzi na tokarkach rewolwerowych s Lo ‘ 100
Tablica czasu niektéryeh recznych czynnodei przy pracy na tokarkach mwolwerow 100
Tablica czasu ustawiania i zamocowywania przedmiotéw skrzyiikowych na stru-
garkach 101
Tablica czasu ustawiania i zanmcowywanh przcdmmtéw skrzynkowych w imadle
réwnolegtym strugarki poprzecznej lub gryzarki 102
Tablica czasu ustawiania i zamocowywania przedmiotéw. skr?ynkawych na dhltown[cy . 103
Tablica czasu ustawiania 1 zamocowywania kol, tulei, pierScieni it p. na dlutownicy 104
Tablica czasu zakladania i zamacowywania pe!n}rch ‘walkéw na tokarkach . 105
Tablica czasu zakladania i zamocowywania pochew (d < /) na tokarce . 106
Tablica czasu zzkladania i zamocowywania na tokarce pierScieni, ktdrych szeroltoéc
nie przekracza granic —g— L ™ » " ] 3 107
Tablica czasu zakladanja i zamoco lw\ Tra. hkar’c'e tarcz i pierfcieni, ktérych
szeroko$¢é < % , a Sred "a‘\s-?ewmtrma o r-_-“g) . . 108
Tablica czasu zakladania i zam W:ﬁl p?zédmlqtdw sfe‘rzynkowych 0 prostych
piasz. zyrnach przylegdni poZil :tﬁ\ v'tx.ieftarko gryzarcn : . 109

110
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