SKROTY i ROZNE THABLICE.

Predko$¢ skrawania.

Predkodé ,fypowa* — V — Zdzierak okragly 7/,” X 11/, przy wilrze
4.8 X 1,6 mm?
spala sig po 20 minutach.

Predko$t ,praktycena* — v — ddzierak spala sie po 1 godz. 30 min.

Yy =I/ ho . =087
v, 4

Predkosei ,typowe® dla nozy ze stali ,szybkotnacej najnowszej*:

Stal twarda — %k, = 8800 kgfem* § = 14% — V = 18,5 m/min.
. owykla — &, = 5100 kgfem* & = 80% — V = 80 m/min.
, mmiekka — &, = 3950 kgfem?, © = 85% — V =235 m/min.

Zeliwo twarde . . . . . . . . . . . . V=105 m/min.
v gredniej twardodei . . . . . . . ., V=20 wm/min.
» Mmigkkie . . . . ., . . . . . . . V=40 m/min

14 (szybkotngea najnowsza) : V (szybkotngca zwyczajna) : V (samohar-
tujgca si¢) : ¥ (narzedziowa zwyczajna) = 30 :18:8:5.
V (dla noza /,*) : V (dla noza 11/”) = 7:8.

Dla stali ~ V (obfite chlodzenie) : V (bez chlodzenia) = 1,4 : 1.
Dla zeliwa V (obfite chlodzenie) : 7 (bez chiodzenia) 1,16 : 1.

fi

V (dla przecinaka) =

: V (dla Zdzieraka 7/, glebok. skrawania 4.8)

V (przy gwintowaniu) = 1/, V (dla Zdzieraka 7/y” glebok. skrawania 4,8)
przy jednakowym posuwie.



.Praktyczne“ predkosci skrawania stali Zdzierakiem okrgglym

1Y X 17" ze stali ,szybkotngcej najnowszej“.

(F. W. Taylor).

3 : Posuw W mm
m‘:h'}knjﬁ’c y Rodzaj stali
skrawania -
W mn 0,4 08 1,6 2.4 3.2 4,8 skrawanej
154 110 17 60 - — miekka
2,5 77 55 38 30 — —_ zwykia
33 24 17 14 — — twarda
140 100 72 58 50 = miekka
3 70 50 36 29 25 52 zwykta
29 23 17 14 12 — twarda
110 76 52 43 38 30 miekka
5 55 38 26 22 19 15 zwykla
24 17 12 10 9 7 twarda
88 64 44 36 31 25 miekka
7,5 44 32 22 18 15 12 zwykta
4 20 14 10 8 7 6 twarda
78 54 38 31 27 — miekka
10 39 27 19 15 13 — zwykta
18 12 9 7 6 - twarda
70 50 35 29 — — miekka
12,5 35 25 17 14 — — zwykta
16 11 8 6 — — twarda
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»Praktyczne* predkosci skrawania zeliwa Zdzierakiem okrggtym

1Y/« X 1'/s* ze stali ,szybkotnacej najnowszej".

(F. W. Taylor)

Glebokosé Posuwy w mn Rodzaj
skrawania = Zeliwa skra-
W omm 0,40 08 1,6 2.4 3,2 45 wanego

72 58 43 35 31 25 miekkie
2.5 36 29 21 17 15 12 Srednie
21 16 12 10 9 7 twarde
68 54 40 33 29 24 miekkie
3 34 27 20 16 14 12 Srednie
20 16 12 10 8 7 twarde
56 44 32 27 21 19 miekkie
5 28 22 16 13 10 9 Srednie
16 13 9 8 6 5 twarde
48 38 28 23 20 17 miekkie
7,5 24 19 14 11 10 8 Srednie
14 11 8 7 6 5 twarde
43 34 24 20 1 18 15 nfiekkie
10 21 17 12 10 9 7 Srednie
12 9 8 6 5 4 twarde
37 30 22 18 16 13 miekkie
15 18 15 11 9 8 6 srednie
11 9 6 5 4 twarde
34 217 20 16 14 12 miekkie
20 17 13 10 8 7 $rednie
10 g 5 4 4 twarde
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Wykresy ,,praktycznych” predkosci skrawania.
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Sita skrawania.

Dia zeliwa: P = Ob*1ui(¥s = co ChtYt kg.; C =88 do 188; b =
= glab. skr. w mum; ¢ = posuw w mm.
Dla zeliwa migkkiego: P = oo 90 bt kg.

Dla stali: P = Cbt*15 = co Obt kg.; C = 100 do 200.
Dla stali zwyklej: P = oo 180 bf kg.

Dla #eliwa . . . . p=051k '
. stali zlewnej . . p =235k | p=opor wlasciwy skrawania kg/mm?®
» odlewu stalowego p = 2,5£k, I k., = wytrzymalo$é na ciggnieniekg/mm?*
. bromzu . . . . p=2%

Sprawdzanie wytrzymalosci czqsci obrabiarek.

N=—P"% . —P.o=116200
75 .60 .7 n

kgmm,

Kola pasowe: N = 0,7 .b.D.n; N = przenoszona energja w k. m.;
b = szeroko§é pasa w m; D = drednica kola w m; = = ilo$é obrotéw na
minate. :
1 mm szerokodei pasa przenosi 1 kg sily.

Kola zebate. Patrz dalej tablice Lewis'a.

Whrzeciona. Obcigzenie bezpieczne na zginanie i skrqeanie — & =
= 400 %g/em® Obcigzenie bezpieczne na skrgcanie — %y = 200 %g/em? (dla
dlugich wrzecion obeigzonych symetrycznie).

Lozyska wrzecion. Cidnienie na powierzchnie — k = 16 kg/em?.
Prowadgenie suwakéw. Cidnienie na powierzechnie — & = 20 kg/em?.

Spolesynniki sprawnosei. Dla jednej przekladni zgbat. z loiysk. —
n = 0,95 do 0,9.

Spélezynnik tareia prowadnic smarowanych — i = 0,05,

Spolczynnik sprawnosei zwyezajnych tokarek, strugarek, gryzarek, wier-
tarek i t. p. — M = 00 0,75.



= 8L .—

Zuzycie energji i jej rownowaznik.

Tokarki i wytaczarki:
fop.9
75.60.7
N = energja w k. m. na pasie; [ = przekrdj] wiora w mm? p = opér
wladciwy skrawania w kg/mm?* 7 = sprawnodé obrabiarki; » = predkodé
skrawania w m/min.
Przy M = 0,76: [.v = 25 do 65 N dla zeliwa;
f.» =15 do 385 N dla stali;
srednio: f.v =40 N dla zeliwa miekkiego;
f.v=20N dla stali zwyklej.

Grysarki, Wydajnosé = 1/, do %/, wydajnosei tokarek.

f.v= 12N do 45 N dla zeliwa,
f.v= TN do 25N dla stali,
f.v»=20N do 380N dla Zeliwa migkkiego,

f.v=10N do 15N dla stali zwyklej.

f = przekrdj zgryzowywanej warsiwy materjalu w mm?,
v = predko$é posuwu stolu w m/min,

Strugarki.
v I+ @+ 900510
75 .60 .7
P= (__{M — 0,(}5q) lg.
v
(= P— Q.0,05
r
f = 40_1)1& — 0,00055 (@ + ¢) dla zeliwa"migkkiego,
20 .
f = T Ny o 0,00028 (@ + ¢) dla stali zwyklej,
v
lab foom _P;:;’OOLQ dla zeliwa migkkiego.
f = P—005.Q dla stali zwyklej.
180

P = gia skrawania na powierzchni stolu w kg.
g = cigzar stolu w %g.
() = cigzar struganego przedmiotu w kg.
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Tablica Levis'a do obliczania két zgbatych.

Wedtug do$wiadczei Westinghouse
Mig. Comp.

Naprezenie

bezpieczne

5,5
14

17,5

Granica
sprezystosei

20

21

Naprezenie

przy
rozerwaniu

15,5
42
45

Materjat

Zeliwo .

Stal lana .

Stal kuta .
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Predkosci obwodowe w #¢/min.
Rys. 20.

Tablica Levis'a lgcznie z powyzszym wykresem stuzy do obliczania kél
zebatych. Przy wiqkszych predkosciach obwodowyeh kola zgbate zaczynaja
halasowaé wskutek czestych uderzen i obeiaZenie ioch nalezy odpowiednio
zmniejszyé, mnozgc wartosei sily obwodowej P w fablicy Levis’a przez
spolezynnik

180
180 4+ »

przyczem v jest predkoscig obwodowa w m/min.

L

Przyklad. Jaka sila P mozna obeigzyé kolo zebate zZeliwne o 60
zgbach, m = 6 i szerokodei wienca b = 80 mm, jesli predko$é obwodowa
wynosi 240 m/min.? '

Rozwigzanie.

P=129. % 5,5 . 0,42 o0 400 fg.

Tablica predkosci i posuwéw wiertel krgtych *).

Wiertta krete
zo stall swykts] narzedziowe] ze stali sgybkotngoej
2a | . Tl g
Materjat przedmiotu | & g o B P;f,‘}" Materjat przedmiotu | 5 5 | 58 p;:f;
| EF EES) i, R
obrabianego 25 |88 E:I bl obrabianego £ 5 E‘-'-;: Follé;,,?,f,
= [0 = ae
Stal chromo-niklowa | 80 — — Stal chromo-niklowa | 80 9 |0,08—0,24
) . 70 | —| — . ) 70 | 10| 0,1—0,3
Stal niklowa i odlew Stal niklowa i odlew
stalowy . . . . |50—60| 8 |0,08—0.24] stalowy . . . .|50—60] 12 |0,12—0,36
Zeliwo i twardy Zeliwo i twardy
bronz . R 10 |0,1—0,28 bronz. . . . .| — 15 | 0,15—0,4
Stal Siem. - Martin'a 12 Stal Siem. - Martin'a 18
i zelazo kute . - 14 [008—0.240 =5, oz kute . .| — 20 0412—0,36
Mosiadz., . . . . - 20 10,1—0,28| Mosiadz. . . . . — 30 |0,15—0.4

*) M. Siegerist ,Die Moderne Vorkalkulation in Maschinenfabrik®.
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Tablica polecanych posuwdw i obrotéw wiertel ze stali szybkotngcej
przy wierceniu zeliwa zwykiego.
(Dempster-Smith i R. Poljakow).

Liczba | Objeto$¢ wy- | Zuiycie "
Seearer | oo wa obrotow | - wiesconego | energf | FVYGE SR
s 1 obrét | 8 min. materjalu na |na wiertle el e
» | = min. w mm? k. m, : i
d t | =14,630 Q N Ny
6,4 0,19 735 4 424 0,3 0,000 0666
9,5 0,21 490 7 570 0,4 0,000 0582
12,7 0,24 368 11 175 0,6 0,000 0526
19,1 0,28 245 19 170 0,9 0,000 0456
25,4 029 184 28 100 1,2 0,000 0415
31,7 032 147 38 000 1,5 0,000 0383
38,1 0,35 122 47 850 1,7 0,000 0364
44,4 0,37 105 59 480 2,0 0,000 0343
50,8 0,38 92 70 800 2,3 0,000 0329
57,1 0,40 81,7 82 750 2,6 0,000 0317
63,5 0,41 73,5 95 360 2,9 0,000 0300
69,8 0,43 66,75 108 150 3,2 0,000 0296
76,2 0,44 61,3 121 260 3,5 0,000 0283
82,5 0,45 56,5 134 700 3,8 0,000 0280
88,9 0,46 52,5 148 300 4,1 0,000 0274
95,2 0,47 49 163 870 4.4 0,000 0266
101,6 0,48 46 176 980 4,7 0,000 0263
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Tablica polecanych posuwéw i obrotéw wiertel ze stali szybkotnacej
przy wierceniu stali zwyklej.
(Dempster-Smith i R, Poljakow).

Sl | Fosuw | obrogw | “wiiconeg (energh nal Zu2ree enereh
womm l obrét ”[::,_j:g's f{':;}';f’{ﬂ*gﬁ‘;g \r’;r“]:. na min. w k. m.
d ¢ m,"min.i Q N Ny
6,4 0,16 920 4650 | 07 | 0.000 1549
9,5 0,18 614 7950 | 1 : 0,000 1354
12,7 0,20 60 | 1330 | 14 0,000 1213
19,1 0,23 306 20 165 2,2 0,000 1070
25,4 0,25 230 2950 | 29 0,000 0970
31,7 0,27 184 39080 | 36 0,000 0897
38,1 l 0,29 153 | s140 | 43 | 0,000 0sas
44 | oz | 1a1 63 435 | 50 0,000 0799
50,8 |J 0,33 115 7450 | 57 0,000 0769
57,1 | 0,34 102 | 87950 | 64 | 0000 o738 |
635 | 036 92,5 102280 | 71 0,000 0711
698 | 036 83,5 15400 | 79 | 0,000 0693
62 | 031 | 765 128280 | 86 0,000 0674
__é'zjﬁﬂ[ 0,38 | 70,5 142 330 9,3 0,000 0653
88,9 | 0,38 [ 65,5 | 158 775 10,0 0,000 0641
952 | 039 61,0 | 171 735 10,7 0,000 0625
101,6 |_ 0,40 l 57,5 |# 186 810 11,4 0,000 0610

Dla stali zwyklej] My = 70 d28¢%7 kgmm;  PD= 241 d%7 t%6 fg,

Dla zeliwa . . My = 31,4 d%8 07 Lgmm; P™= 148 d%7 {075 Jyg,
M, . =
Ny = . k. m; N ": Cnt07 ; Nna pasie) = _'%Tl—"
716200
———O——

UWAGA. Wszystkie dalsze tablice wziete z ksigzki M. Siegerigt: , Die
moderne Vorkalkulation in Maschinenfabriken®,

*) Nacisk na wiertto ,d*.
*¥) Dla danego wiertta.
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Pogladowe zestawienie predkosci

Stal Stal

Materjat chromo- chromo-

niklowa niklowa
Wytrzymatofé w Jy/mm* 80 70

Wielko&¢ maszyny wzgl. rodzaj operacji || Pred

g [ Stgana | SR G Tes | er

) podtuzne s g = RNawe oz oww 54 5—6,5

7 | Strugarki poprzecz- | Skok stolu 500 mm. . . . 6—7 6,5—7,5

ne i diutownice | . w HODOY e e e 5—6 5—6,5
Zdzieranie wzdluzne . . . . . . . . . . . 7 8
. poprzeczne T 6 7
Z | Wykalczanie wzdtuz . . . . . . . . . . . 7 8
= . wpoprzek SIS 6 7
£ | Wiercenie wierttem dziatowym . . . . . . , . 5 5
Toczenie nozem profilowym 5 5
Gwintowamle'. . o o o0 o w0 om e 5 s a0 e 5 5
, Ldzieranle'z = o @ o e w w @ mr we m @ 8o G 9 11
£ | Wykafczanie. . . . . . . .. oL L 10 12
—g'_g Gwintowanie . . . . : . " 2,5 3
K Profilowanie . . . . . . . . . . . . . . . 6 7
Wygladzanie rozwiertakiem, 4,5 5,5
= Zdzieranie wzdluzpe . . . . . . . . . . 6 7
gR l . poprzeczne . . . . . . . ., 5 6
=, I Wykaficzanie wzdtuz . . . . . . . 6 7
= i wpoprzek G 6
o [ Zdzieramie. . . . . . . . . 8 9
'E Wylkatiezanie . o = & & 0@ & = WGl s 9 10
N | Obrébka két zebatych . ., . . . . . . . . . 10 11
& | Obrébka két $limakowyeh ., . . . . . . . . ., — -
Obrébka $limaka . . . . . . . . . , . . . —_ —
_ [ Wiercenie wiertlem kretem . . . . . . . . ., 9 10
'—5 " N pibrkowem . . . . . . . . 6 | 7
T % dragiem wiertniczym . . . . . . . . 5—7 6—8
= | Wygladzanie rozwiertakiem. . . . . . . . . . 4,5 5,5
CWIRtEWANIE. o o wr o0 % @ ® el S s W e 2,5 3

Podane w tej tablicy predkosci skrawania sluzyé moga jedynie dla
ogélnej orjentacji co do wzajemnych stosunkéw predkosci roboczej w réz-
nych wypadkach,
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skrawania dla stali szybkotnacej.

nIEIt:\iva nikslttf:m Zfiazo Stal Zelazo Miekki
. ane Siemens kute i Mosigdz
i odlew } odlew i bronz Martina | aluminjum | bronz
stalowy stalowy
60 50
kos§¢ krawania w afmin
7—8 7—9 7—9 9—10 9—10 9—10 9—10
6—7 6,5—8 6,5—8 8—9 8—9 8—9 8—9
5—6,5 6—7 6—7 7—8 7—8 7—8 . 7—8
7—8 7—9 7—9 10—18 10—18 12—25 12—25
5—7 5—8 5—8 8—16 8—16 10—23 10—23
9 10 10 12 14 20 25
7,5 8,5 8,5 10 12 17 21
10 11,6 13 12 14 25 30
8,5 10 11 10 12 21 25
5,5 6 6,5 7,5 9 12,5 15
6,5 7,5 8 8 9 15 19
5,5 6 6,5 7,5 9 12,5 15
13 14 15 20 24 30 35
15 16 18 23 28 35 40
3,5 3,5 4 5 6 7,5 9
8 9 10 13 16 20 24
6,5 7 8 10 12 15 17
8 9 9 11 12 15 18
7 8 8 9,5 10 13 15
9 10 11 10 12 20 24
8 8,5 9 8,5 10 17 20
10—11 13 15 17 20 25—30 35—40
11.—=14 16 19 21 25 30—38 40—50
11—12 12—13 16 13—16 = = —
— - 13 wzg. 15 — — - —
12 13,5 15 18 20 25 30
8 9 10 12 13 16 19
65—9,5 | 7,5—10,5 8—12 10—14 11—15 14—18 16—22
6,5 7 8 10 12 15 17
3,5 3,5 4 5 6 7,5 9
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Tablica powyzsza®daje rozwigzanie wykreslne wzordw:
10
v=%.0D.n oraz T =
n.1

Ukosne proste sg to linje stalych obrotéw (n» = const.). Korzystamy
z tej tablicy w sposéb nastepujacy: dla frednicy np. 400 mm i predkosei
10 m/min. znajdujemy na przecigeiu pionowej i poziomej prostych linje sta-
lych obrotéw »n = 8; majge posuw np. ¢ = 2 mm, praesuwamy sie dalej
wzdluz linji stalych obrotow az do spotkania poziomej £ = 2 mm, skad pio-
nowo na dot do skali czasu, gdzie odezytujemy 7" = 38 sek,
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Przyklad wyjadni poszezegllne pozycje powyzszych tablic.
Obliczyé czas obrobki gwintu prostokatnego o Srednicy zewnetrznej
80 mmn skoku 9,2 mm i dingodei 400 mm na tokarce.

Czas ustawienia k6! zmianowyeh . . . . . . . 5 min.
, ogO6lny ustawiania noza = 1.(19 + 14) 1 ;33 % o 183 g
szlifowania i zakladania noza . . . . . . . . . . 1b

ogolny rzeczywistej pracy noza:
L — diugosdté gwintu w mm,
k. — ilodé przejdé noia,

"

n — ilogé obrotéw przedmiotu obrabianego na
minute,
t — posuw noza, réwny skokowi gwintu s mm,
D — f{rednica gwintu w mm,
v — predkosé skrawania w sm/min.
r_L.k__ ™. D ‘L.?s:n.80.400.33:48_ T
n .t 1000 . » s 1000 . 7,5 . 9,2
Czas ogélny, potrzebny na ruchy powrotne noza, Wwynosi
076.. I'=10,76.48B =86 . . . . 7 .. 36,
Czas wygladzenia gwintu i ZdJcha. przedmwt.u 7 maazyny o L6
Razem . . 153 min.

Czas obrébki gwintu ostrego oblicza sie tak samo, jak i gwintu plaskiego.

Tablica przekrojéw wiéréw i predkosci dla robdt tokarskich
na wytaczarce nozami ze stali szybkotnacej.

LZDZIBERANIE ) :
i widr TR WYGEADZANIE
Male wytaczarki . | ileb, skraw. w pa | 5 ] 10 2 | 3 0,2 — 0,5
_Sr_a_d_u tocz. do250 wun | Posuw w i A ___0_5 d 0,2 0,6 0,5 03 — 0,6
Wytace, éredn. wielk., | Gieb. skraw. w oo | 5 8 12 15 2 | 4 02 —05
érudn tocz. do 750 mm | Posuw W smm .108]07] 05| 0,35 13 1 i 04 — 0,8
TDuze wytaczarki . | yleb. skraw. w pon | 5 10 |15 |20 2 l 4 02 —10,5
Sred tocz.ponad 750 mmm | Posaw w s 13] 0381 07| 05 2 1,7 06 — 1,2
Materjal Wytaczanis. Predlkodé skrawania
mfmin. | mmfsek (| mfmin. | memfsek. || mfmin. | mm/sek,
Stal tyglowa - - - - 6 100 8 I {3‘3 | ll’: {00
3dllw stalowy - - - - a i 133 10 166 g 150
alazo lane . . - 9 | 150 it 183 b 183
Stal Siemens- Mnrtmn - 11 183 12,5 210 10 166
Zolazo kute - 5 r 12 | 20 16 267 12 200
Bronz miekld - - - - 15 250 20 333 | 20 333
Mosigds - - - - - 18 300 24 400 24 400
Toczenie powierzeh- T
nni :lﬁr};ow;:!h. Predkosé skrawania
Stal tyglowsa - - - - 5 | 84 65 | 108 5 | &4
Odlsw stalowy - - - - 2 | Iy 8,5 142 8 133
Zelazo lans - . - 8 133 9 150 g 150
tal Silmenn-&!arunu - - 9,5 158 10,3 125 9.5 142
elagxo knte - - - 10 166 13,5 225 10 166
Brong migkki - - - - 13 217 17 284 17 284
Mosigds - . - - - 15 250 20 343 20 333
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Tablica posuw6éw na minute dla grfzarek $redniej wielkosci
i dla gryzé6w walcowych ze stali szybkotngcej.

Materjatl

Stal chromo-niklowa

Stal chromo-niklowa .

Stal niklowa 1 odlew stalowy

Stal niklowa i odlew stalowy

Zelazo lane i twardy bronz . -

Stal Siemens-Marfina

Zelazo kute i aluminjum .

Miekki bronz .

Mosladze: v . s o+ 5w a ow s

- Dla gleb. gryzowania | Dla wy-
S ; kanczani
E_ g Szerokos¢ 2—6 mm | T—10 mm x;ff;:i ¥
i :; gryzowanmia | wynosi posuw stotlu | POSTY
== mm na minute minute
E ? Ca, mm CA. mim ca. mm
50—100 17 14 23
80 125—200 15 12 20
225—300 12 10 16
50—100 22 18 29
70 125—200 19 15 25
225—300 16 13 22
50—100 27 22 36
60 125—200 23 19 31
225—300 19 15 25
50—100 30 24 40
50 125—200 25 20 33
225—--300 21 17 28
50—100 33 27 43
— 125—200 28 23 37
225—300 23 19 30
50—100 36 30 47
—_ 125—200 30 25 39
225—300 25 20 32
50—100 42 34 53
— 125—200 36 29 46
225—300 29 24 37
50—100 45 36 58
— 125—200 38 30 50
225—300 31 25 40
50—100 50 40 65
— 125—200 45 36 58
225—300 40 32 50

Tablica powyzsza nie jest ani dokladna, ani wyczerpujaca; moze sluzyé

jedynie dla ogélnej orjentacii.
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Tablica kalkulacyjna dla gryzowania czolowych kol zgbatych na
automatycznej gryzarce firmy ,Ludwik Loewe & Co“
gryzem ksztaltowym.

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

: : [losé Dodatkowy Ogélny czas | Czas zaklnda-
. Srednica PR FGESW prisguw Posuw gryza na minute trwanin nia 1 zdejmo-
odu gﬂ‘l!’l gryza gryza preygotowania | wania kola
nim g2 min. w oo ¥) | 1 wior | Il wior [ 1 widr masgyny w min,
1 50 104 13 92 102 =
2 &0 86 18 86 100 - l 3
3 70 74 23 a2 9% - 20 §
p 8 65 5 78 95 -z ] E
5 90 57 31 74 92 - e
6 100 52 37 70 88 — °
7 105 49 42 66 82 — Z
g 110 47 44 62 78 — 3 2
9 115 45 46 58 75 — -
10 120 43 48 54 72 - i =
e =]
1 130 40 52 50 68 - g 4 o
12 135 38 56 16 85 = S £ B
13 140 37 60 42 62 — N =g s 2
14 145 36 62 36 60 - g H
15 150 35 65 32 55 - g . 8 =
(=i w B
16 155 33 68 30 50 - o = T 8
17 170 30 73 30 46 — =l |
18 175 30 75 28 45 — 0 23 n 2
19 185 28 78 28 45 65 2% B
20 190 27 82 28 15 65 a5 2
21 200 26 86 25 £2 62 8 8
2 210 25 90 25 42 60 3
23 220 24 94 25 40 60 H
24 225 23 98 22 40 60 ©
25 235 22 102 22 35 55 i
9% B
26 250 21 106 22 32 52 2
27 255 20 108 20 32 50 =
28 265 19 12 20 32 50 ;
29 275 19 116 18 an 45
30 285 18 120 18 30 45

¥) Catkowity przesuw gryza musi by¢ oczywiscle wiekszy od szerokoSci obrabia-
nego kola zgbatego.

Przyklad. Obliczyé czas obrébki jednego kola zgbatego, wykona-
nego z bronzu, ktérego modul = 15, ilodé zebéw = 85 i szerokodé =
= 140 mm, stosujac dwa przejdcia gryza.

Czas ogélny na pierwsze przejécie gryza

p — (140 +65). 35

= 224 min.
32
Czas ogdlny na drugie przejécie gryza
7= Q40+ 66).85 _ ;39 mim,

55
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Ogélny czas trwania przygotowawczych ruchéw maszyny wynosi okolo
T, = 40 min.

Czas zalozenia i zdjqcia kola z maszyny wynosi okolo
T, = 12 min.

Razem T = T\ + 1), + T, + T, = 406 minut,

Dla innych gatunkdéw stali narzedziowej i innyeh gatunkéw materjalu,
z jakiego wykonany jest przedmiot obrabiany, polecaja inne obroty i posuwy
gryza, podane w ponizszej tabelce, przyczem a oznacza stosunek ilodei obro-
tow gryza w warunkach, wskazanych w tabelce, do ilosei obrotéw gryza,
wskazanych w poprzedniej tablicy; za¢ b -— odpowiedni stosunek posuwdw
(wy2sze granice dla malych moduléw).

Materjat Materjat przedmiotu Wiytrzy-
mato$¢ a b
gryza obrabianego w Teg/mm?
Stal szybkotnaca Stal miekka, 2elazo lane, bronz . — 1 1
. i Stal chromo-niklowa . . . . . 80 0,62 0,68—0,50
s 5 Stal chromo-niklowa . . . . . 70 0,68 0,78—0,63
" s Stal niklowa, stal Siemens-Mar- y
tina, odlew stalowy . . . .| 50—60 0,8 0,98—0,65
Stal weglista. . Stal niklowa, %Stal Siemens-Mar-
tina, odlew stalowy . . . .| 50—60 0,615 | G,66—0,43
- q s Stal miekka, 2elazo lane, bronz . — 0,77 0,78—0,66




