Normatywy podstawowe sktadowe
do obliczania naddatkéw na obrébke skrawaniem przy toczeniu i wytaczaniu

Materiat - potfabrykat

Toczenie i wytaczanie

Stal weglowa walcowana wg PN-75/H-93200, PN-87/H-932000-02.

Stal konstrukcyjna stopowa i narzedziowa walcowana wg

PN-75/H-93200, PN-87/H93200-02.

Prety prostowane z dopuszczalna krzywizng 2 mm/m i powyzej 1 m dtugosci.
Klasa dokfadnosci 2IT16.

Chropowatos¢ powierzchni Ra = 40 ym

Watdéw gtadkich, wielostopniowych, petnych
i drgzonych

> s L [, mm
1 i?llri:?;% . Dtugos¢ czesci obrabianej ponad - do 63 - 100
. L . . L L d, mm 10 16 25 40

2 | czesci Najwieksza srednica zewnetrzna cze$ci obrabianej ponad - do 16 o5 40 63

3 | Najmniejsza sztywnos¢ sumaryczna obrabiarki jr, N/um 15 33 33 33

4 zwyktej F, pm 400 500 800 | 1000

Bezwzgledna wartos¢ odchyiki ujemne;j
5 na srednicy zewnetrznej preta podwyzszonej Fpd, um 400 400 600 800
doktadno$ci walcowania
6 wysokiej Fwd, pm 250 250 400 600
Potfabrykat —

7 Srednia warto$¢ chropowatosci powierzchni walcowanej Rz, pm 150 150 150 150

8 Glebokos¢ warstwy wadliwej powierzchniowej W, um 150 150 150 150

9 Catkowita warto$¢ odchylen przestrzennych S, ym 200 200 200 200
10 Warto$¢ wypadkowych btedéw ustawienia czesci w ktach €b, um 255 255 340 470
11 Najwiekszy zalecany posuw f, um 0,2 0,35 0,35 0,45
12 Obrébka Wartos¢ toleranc;ji po toczeniu T, um 320 190 180 180
13 zgrubna Srednia wysoko$¢ chropowatosci powierzchni Rz ym 20 40 80 80
14 Glebokos¢ warstwy wadliwej podpowierzchniowej W, um 50 50 50 50
15 Catkowita warto$¢ odchylen przestrzennych S, um 30 10 10 10
16 Warto$¢ wypadkowych btedéw ustawienia czesci w kfach €b, um 60 70 80 100
17 Najwiekszy zalecany posuw f, um 0,14 0,16 0,16 0,18
18 | Obrébka | Wartos¢ tolerancji po toczeniu T, um 100 100 100 100

Srednio -
19 | dokfadna | Srednia wysokos¢ chropowatosci powierzchni Rz pm 20 20 20 20
20 Glebokos¢ warstwy wadliwej podpowierzchniowej W, um 25 25 25 25
21 Catkowita warto$¢ odchylen przestrzennych S, um - - - -
22 Warto$¢ wypadkowych btedéw ustawienia czesci w ktach €b, um 30 35 40 50
23 Najwiekszy zalecany posuw f, um 0,08 0,10 0,10 0,10
Obrébka s . .

24 dokladna Wartos¢ tolerancji po toczeniu T, um 50 50 50 50
25 Srednia wysoko$é chropowatosci powierzchni Rz uym 5 5 5 5
26 Gtebokos¢ warstwy wadliwej podpowierzchniowej W, um 20 20 20 20




Normatywy podstawowe sktadowe
do obliczania naddatkéw na obrébke skrawaniem przy toczeniu i wytaczaniu

Zamocowanie potfabrykatu

1

W ktach

W uchwycie
z podparciem

W tulei zaciskowej

z podparciem

l-

AR

i

I, mm
1 | ponad - 100 - 160 160 - 250
do
5 S(’)nm;j ] 10 16 25 40 63 16 |25 40 63 100
He 16 25 40 63| 100| 25 40 63| 100 | 160
3 | jr, Njum 15 33 33 33 33 | 33 33 33 33 33
4| F, um 400 | 500 | 800 | 1000 | 1200 | 500 | 800 | 1000 | 1200 | 2000
5 | Fpd, pm 400 | 400 | 600 | 800 | 100 | 400 | 600 | 800 | 1000 | 1600
6 | Fud, pm 250 | 250 | 400 | 600 | 800 | 250 | 500 | 600 | 800 | 1000
7 | Rz, pm 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
8 | W, um 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
9|Ss, um 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500
10 | ep, pm 255 | 255 | 340 | 470 | 630 | 255 | 340 | 470 | 690 | 1000
11 | f, pm 0,14 | 0,355 | 0,355 | 0,15 | 0,50 | 0,20 | 0,355 | 0,50 | 0,50 | 0,50
12 | T, pm 700 | 320 | 200 | 180 | 200 | 650 | 320 | 160 | 180 | 200
13 | Rzpm 20 40 30 30 10 | 20 40 80 80 80
14 | W, pm 50 50 50 50 50 | 50 50 50 50 50
15 | S, pm 100 40 20 20 20 | 100 50 30 20 20
16 | e, pm 60 70 80 | 100 | 120 | 70 80 | 100 | 120 | 140
17 | f, pm 0,10 | 0,16 | 016 | 0,18 | 0,20 | 0,10 | 0,16 | 0,185 | 0,20 | 0,224
18 | T, um 360 | 140 | 120 | 120 | 120 | 250 | 130 | 120 | 120 | 120
19 | Rzpm 20 20 20 20 20 | 20 20 20 20 20
20 | W, pm 25 25 25 25 25 | 25 25 25 25 25
21| S, ym 30 - - - - 20 - - - -
22 | eb, pm 30 35 40 50 60 | 35 40 50 60 70
23 | f, um 00 | 010 | 010 | 0,10 | 0,20 | 0,10 | 0,10 | 0,10 | 0,20 | 0,10
24 | T, pm 100 50 50 50 50 | 50 50 50 50 50
25 | Rz pm 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
26 | W, pm 20 20 20 20 20 | 20 20 20 20 20




