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Tablica A-27. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintów normalnej jakości w siali nożami do
gwintów i. płytkami z węglików spiekanych SIO

Gwint

zewnętrzny

wewnętrzny

Gwinl mclryczny — skok h, mm

1-1,5 2-3 I 3,5-4,31 5-5,5 ; 6

Gwint calowy-ilość zwojów na 1 cal

24-16 14-9 | 8-6 | 5-4,5 4

Ilość przejść zgrubnych f- i wykańczających i„

10 10
6 I

Dla stali twardych (J?m > KQ kG/mm1), jak również w przypadkach mniejszej sztywności moBqcej pogorszyć juk
gwintu, ilość przcjSi należy powiększyć o 50%.

Gwint

zewnętrzny

wewnętrzny

Materiał obrabiany
Stal

.10 42 |

• 7 5

45-80

kG/mm2

1 85-300

Stal Rm>
Średnica

75 kG/mm'
gwintu

30-42 45-80 85-300

Stal

| 30-42 |

stopowa

45-80 85-300

Szybkość skrawania o, ni/min
57-80
45-65"

85-100
"SJ-so"

loo-no
"80-90

57 80
45-65

JO-90
"65^70"

80-100
"65-80 "

57-70
45-55

70-80 70-80
"55-65"

Prr.y nacinaniu gwinlu z ograniczonym wybiegiem /• przy stosowaniu aulomalyczncgo odsuwu i nawrotu noża szyb-
kość skrawania y powinna spełniać warLii;ck v ^ 0J D -p- przy czym prędkość obrotowa ii <; 200 ahr/min.

Tablica A-2S. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintów obrotowi) głowicą noiową metodą
wichrową

(ostrza noży z węglików spiekanych SIO lub H10)

Materiał obrabiany

Posuw p-, mm/nóż
Szybkość skrawania
v, m/min {7*= 60 min)

Stal miękka
C < 0,35%

1,0-1.2

130-118

Stale średnio
twarde 45, St6

0,8-1,0

124-111

Siale wyso- «, .
ko wec owe,,™„ stopowe

0,6-0,8

124-108

0,4-0,6

134-109

Szybkość skrawania 9 skorygować współczynnikiem Ki, w zależności od
Skok gwintu /;, mm
Współczynnik Ki,

Uwaga, Większe wartości

3

1.3
JOSUWÓW dotyczy

4

1,1

5 8
1,0 0,8

10

0,"

przedmiotów sztywnych.

Żeliwo
ZI18-ZI3O

0,8-3,0

124-111

ikoku h

12

0,65

Tablica A-29. Szybkość skrawania r im mim przy nacinaniu
gwinciarską, narzynką okrągłą i gwintownikiem (narzędzia ze

( r = 60-120 min)

gwintów automatyczna, glowiczko
stali szybkotnącej SW9, SW7Mą

Materiał
\ o b r a b i a n y

Rodzaj " " " \ ^
narzędzia ^ ^
Narzynka
Gwintownik
Giowiczka
gwinciarska

15, St3

1,5-2

4-8

35, 45, St5
staliwo

2,5-4

6-12

Stal narzę-
dziowa
zmięk-
czona

2,5-4

5-10

Stal
chromo-

wa

2-3,5

5-10

Żeliwo
ZI22

4,5-9

Żeliwo
ciągliwe

4-5

10-20

Brąz
mosiądz

Tworzywa
sztuczne

5-6

13-25

U w a g i ; M n i e j s z e w a r l o i c i g r a n i c z n e "'•••• :••...- p r ^ y m a ł y c h s k o k a c h ( J ^ ' 1 . 5 m m ) , w i ę k s z e — p r z y d u z y c l i s k o -
k n c h ( 3 - 4 m m ) .



Tablica A-30. Przeciętne czasy nawiercania nakielków z konika

Lp.

1
2
3

Sposób wykonania iiakielka

Nawierlakiem na gotowo
Wieritem (wstępnie)
Pogłęb i aczem (wykańczają o)

Średnica otworu nakietka, mm
do 1,5 | do 2,5 | do. 4 5 1 6 | 8

Czas tt + t,,'), min
0.35 i 0,35 0,50
0,30 1 0,30 , 0,40
0,16 | 0,20 | 0,25

0,60 | 0,80
0,50 . 0,60 0,90
0,30 | 0,35 0,50

') Czas tf, związany i dosuwaniem i odsuwmiLccn narzędzia.

Tablica A-31. Warunki skrawania przy wierceniu /. konika wiertłami krętymi ze stali
SW18, hess chłodzenia

Materia! obrabiany

Stale
St3, 15,20
StS, 35
45
chromowe

Stal żaroodporna
(Cr-Ni) H14N14

Żeliwa
Z122
ZI30

Siopy miedzi
b. twarde HB > 150

kG/mm*
twarde HB =- 100-140

itG/mm2

miękkie HB - 60-90
kG/mm*

Tworzywa sztuczne (bez
laminatów szklanych
i azbestowych)
Uwciyu. Wanoici posuwu t' w

Parametr
skrawania

P
V

V

u

P
V

p
V

V

p

V

V

r

l>

V

6
0,10

8
0,12

Średnica
10 12

0,15 [ 0,16

szybkotnącej

otworu D, mm
16

0,18
10
0.18

25 • 30 i
0,15 0,12

35
o,oy

30
27
24-

0,15
12

0,15
29
22

0,38

26

37

63

mm/obr i szybkości

0,18
12

0,20
25
19

0,45

26

37

63

0,22
8

0,25
14
18

0,50

26

37

«

0,26
6

0,25
24
18

0,50

26

37

63

19
0,19

'•i
0,30

24
IS

0,35

33

47

30
0,1-0,4
50-30

skrawania w m/min.

0,14
l i

0,30
24
18

0,25

40

58

100

0,11 U,08
16 18

0,25
27
20

0,20

50

70

120

0,20
31
23

0,16

50

70

120

0,07
19

0,15
31
23

0,14

50

70

120

Tablica A-32. Warunki skrawania przy wiercenia
stali szybkotnącej

Materia)

Stale

Żeliwo szare

Brązy
bardzo twarde

kG/mm1

twarde HB =
kG/mm1

miękkie MB i
Uwagjł. Wartość

obrabiany

Sl3, 15, 20
St5, 35
45
chromowa

Z122
Z130

HB > 150

100-140

: 90 kG/mmJ

Pa ra-
nie Ir
skea-

P
V

•u

V

V

p
V

V

p

V

V

V

25 j

10-15 |
0,40 |

0,6 |

0,7 |

wtórnym (powicrennin)
bez elilud/enia

Średnica
30 i 40

wiertta
1

Z

/)

50

konika, wiertłami /c

mm
80

średnica pierwotna otworu d, mm
15-20 | 20-30
0,40 | 0,45

0,6 | 0,8

0,9 1,0

posuwu p w nim/ohr \ szybkości skrawania i> w m/min.

| 20
I 0,20
25
23
20
16
! 0,4
20
16
I 0,65

30

40
65

:

1

1

30 30
0,4S |

40
-

0,8 |

1,2 j 0,65 1,2
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Tablica A-33. Warunki skrawania przy rozniercamu otworów o naddatku 0,15-0,4 mm na średnicy
rozwiertakatni-zdzierakami ze stali szybkotnącej SW7Mo (z chłodzeniem przy obróbce

Materiał obrabiany

Stale
S(3, 15, 20
StS, 35
45
chromowe

Stal żaroodporna austeni-
tyczna Cr-Ni

HI4N14
Żeliwa

ZI22

Z130
Stopy miedzi
bardzo twarde
HB ^ 150 kG/mm2

twarde
HB-= 100-140 kG/mm2

miękkie
HB = 60-90 kG/mm1

Parametr
skrawania

P
V

V

V

p

11

p
w
0

p

V

V

V

Średnica rozwiertaka D, mm

do 10 12
0,6 j 0,7

14
17,5
16
11

1,0
10
7,5

1.5

10,5

15

25

13,5
17
15.5
11

1,2
10

7,5
1,8

10

16
0,85
12
15
14

9,5

0,75
5

1,4
9
7
2,0

11

14,5 jl5,5

25 25

20

1,1
9,5

12
11

7,5

o,y
3,2
1,6
9
7
2,4

10

14,5

25

25

1,2
9

U
10,5

7

0,9
3,5
1,8

7
5,3
2,7

10

14,5

25

30 | 40

1.4
7,5
9,5
8,5
6

0,9
3,7
2,1
6,5
5
-1.2

10

14,5

25

1,6
7,()
9
8

5,5

0,9
3,7
2,5

5,5
4,2
4,0

8,5

12

20

60

2,1
5,7
7
6,5
4,5

3,4
5,5
4,2

5,1

8,5

12

20

100
2,4
5,7
7
6,5
4,5

4,0
5,5

4,2
6,0

7

10

17
Uwaga. Wirtośt.' posuwu p w nim/obr i szybkości skrawania w m/min.

Tablica A-34. Warunki skrawania przy rozwiercaniu wykańczającym na golowo otworów o nad-
datku 0,15-0,4 mm na średnicy, rozwiertaka mi-wy kań czaka mi ze stali szybkotnącej SW7Mo

(z chłodzeniem jirzy obróbce stali)

Materia! obrabiany

Stale
Sl3, 15.20
StS, 35
45
chromowe

Żeliwo
ZI22
ZI30

Stopy miedzi
HB= 150^200 kG/mm2

HB = 100-140 kG/mm1

HB = 60-90 kG/mm3

Parametr
skrawania

P
V

V

V

V

p
r
V

P
V

V

ir

Średnica rozwiertaka D, mm

10

0,35
16
15
13

to
0,7

10
7,5
0,9

10,5
15
25

12

0,45
15
14
12

9,5

1,0
10
7,5
l.l

10
14
25

16

0,55

13,5
12,5
11
£

1.1
9
6,7
1,3

10,5
15
25

20

0,65
11
li)

8,7
7
1,2
9
6,7

1.5
10
14,5
25

25 • 30

0,7
10
9

8
6,5
1,3
7,5
yi

1.7
10
14,5
25

0,8
8,5

o

7
5,5

1,3
6,5
5

_ 2 ' 0

10
14,5
25

40

0,95
8
7,5
6,5
5,2

1,6
5,5
4,2
2,5
S,5

12

20

60

1,3
7
6,5
5,7
4,5

2,1
5,5
4,2
3,2
8,5

i :

20

L00

1,5
7
6,5
5,7
4,5
2.5

J' 5

4,2.
3,75
7

10
17

Uwaga. Wartość posuwu p w mm/ohr i szybkości skrawaniu p w m/min.
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Tablica A-35. Warunki skrawania przy rozwiercaniu wykańczającym otworów w 7 klasie dokład-
ności wg ISA o naddatku 0,04-0,10 mm na średnicy, rozwiertakanii wykańcza karni ze stali szybko-

tnącej SW7Mo (z chłodzeniem przy obróbce stali)

Materiał obrabiany

Stale
St3,15, 20
St5, 35
45
chromowe

Żeliwa
Z122
ZI30

Stopy miedzi
MB = 150-200 kG/mni1

HB= 100-140 kG/nim2

HB = 60-90 kG/mm-
LJwaftn. Wartości potflwt

Parametr
skrawania

P
V
V

u
V

p
V
r

P
V
V

V

do 10

0,35

12

0,45

Średnica rozwierlaka

16
0,55

20
0,65

25 1
0,7

30
0,8

D, mm

40
0,95

60

1,3
100

1,5

7
6
5

0,7 0,8 0,9
7.7

5,8

0,9 1,1 1,3

1,0 1,0
7,5

5,7

1,5 1,5

1,0
6,7

5,1
1,5

6
8,7

p w mm/obr i szybkości skrawani;
15

D W m/min.

1,0 1,0 1,0
5,6
4,2

1,5 1,5 1,5
5,2

7,5
13

Tablica A-36. Przeciętne czasy fazowania (załamywania krawędzi) nożem z posuwem ręcznym
luli pilnikiem (przy szerokości fazki max 1,5 mm)

Średnica obróbki

do 25
50

100
150
250
300

') Czas f, iwiijiimy

Wysckość faztu /, mm

do 1,5 2,5 3 4 5

Czas /„ + /„'), min

0,20
0,25
0,30
0,35

—

0,30
0,40
0,50
0,60
0,70

0,45
0,55
0,75
0,85

0,65
0,90
1,10

jedynie -j. . J: • •.1111 i. c i. i.: i odsunięciem l i t r a -

1,10
1,30

Tablica A-37. Przeciętne czasy podłączania rowków no7,em ze stali szybkotnącej, z posuwem
ręcznym

ŚrednicLi
obróbki
D, mm

Rowek zewnętrzny Rowek wewnętrzny
Głębokość rowka /, mm

8 I
Czas tt+ir

l), min
do 25

50
100
150
250
300

0,30
0,35
0,45
0,55
0,80

0,35
0,40
0,55
0,75
1,05
1,15

0.40
0,50
0,80
1,05
1,60
1,70

-
0,65
1,05
1,40
2,20
2,60

0,40
0,45
0,60
0,75
1,00
1,00

0,45
0,55
0,75
0,95
1,40
1,40

—
—

0,85
1,15
1,70
2,00

') CŁIS /, iwi^any jedynie z dosunicciem i odsumyciem noin.



/. Normowanie czasu robót na tokarkach

Tablica A-38. Posuwy p (mai/obr) przy podłużnym radełktmaniu dwiema rolkami %
przecznego tokarki

1TI

suportu po-

Materiał radełkowany

Mosiądz
Stal automatowa
Stal R„, = 50-70 kG/mm3

Stal narzędziowa

Średnica, radeikowania D, tnm
do 10 10-18 18-30 | 30-50 50-80 j > BO

0,5
Zalecana podziaika radełkowania t, mm

0,6 0,8 1,0 1,2 1,6

1,0
1,1
0,9
0,8

1,25
1,35
1,15
1,05

1,5
1,7
1,5
1,4

1,6
1,75
1,6
1,5

1,75
1,85
1,75
1,6

1,5
1,6
1,5
1.4

Uwaga. Prcy mniej 571 y w nys h wilkach, tai. pny -g- = 4-6, wartości zmniejszyć u 20%; przy -JJ-

warloici iinnieisiyć o 40% (Ł — długość micdiy pndpirciiimi przedmiotu).

- 7-10

Tablica A-39. Szybkości obwodowe przedmiotu si (m/min) przy rade I kowani u rolką ze slalt narzę-
dziowej

Stal miękka
22-26

Stal średnio iwardu
15-18

Stal twarda 1 Stopy miedzi miękkie
9-12 45-50

Twardy brąz
30

Żeliwo
10-15

Tablica A-40, Czasy przygotowawczo-zakoAczeniowc (min) dla robót na tokarkach prodlekcyjnych
j u ni wersalu vc!i

Lp. Czynności

Czynności organizacyjne związane z przyjęciem i zakoń-
czeniem roboty

Wielkość tokarki: maksy-
malna średnica obróbki w mm

400 600 ' 800 1000

10 < 12 13 14

Uzbrojenie obmbiarki do obróbki 1 nożem
w kłach i w khich na trzpieniu
w uchwycie 3-szczękowym samocentrującym
w uch wycie 4-Szczekowym
na tarczy tokarskiej
na tarczy tokarskiej z kątownikiem i przeciwciężarem
na trzpieniu lub w oprawce we wrzecionie
w przyrządzie centrowanym na tarczy tokarskiej

6
7
8
7

12
4

14

7
9

11
9

15
4

17

9
12
15
13
21

21

11
16
19
17
27

26
Dodalek czasu na:

kontrolę l-szej sztuki (zależnie od stopnia złożoności)
założenie każdego następnego narzędzia obróbkowego
przetoczenie miękkich szczęk
przygotowanie do normalnego toczenia gwintu od śruby

pociągowej
przygotowanie do automatycznego toczenia gwintu
przesunięcie konika do toczenia stożka zgrubnie
przesunięcie konika do toczenia stożka dokładnie
przesunięcie konika do obróbki z konika
dokładne ustawienie suporlu górnego pod ka,tem
założenie kopialu mechanicznego
ustawienie podtrzymki i jej wyregulowanie
ustawienie 1-go zderzaka
zdjęcie i założenie mostka
pójście do rozdzielni robót lub rysunków

3-8
3
S

4
10

12-20
4
6
1
3
5
4
2

12

4
6
2
3
6
5
2

15

5
8
2
4
7
6
2

20
3 - 5
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Tablica A-4J. Czasy (min) zamocowania i zdjęcia rfCmegO przedmiotów pojedynczych (oraz włą-
czenia i wyłączenia obrotów wrzecionu)

Lp.

1
2

3
4

5
6

1

s9

10
11
12
13

U

15

16

17

18

19
20
21
22

23
24
25
26

27
28
29
30

31
32

Rodzaj uchwytu i sposób zamocowania

W kiach z zateiadanien zabieraka
bez zakładania załderaka

z zakładaniem L< 1000
zabieraka l<2000

W blirh
z podlrzymkn bez zakładania /.<1000

zabieraka L<c2000

W kłach gładkim
na trzpieniu rozprężnym

z zakładaniem przedmio-
tu na trzpień w czasie
maszynowym

rozprężnym
' N a trzpieniu stałym z nakrętką

(cw. w opraw-gwintowym
ce) z zaciskiem od tylu wrze-

ciona — kółkiem

kluczowym bez centro-
wania

0 < 250 z centro-
wania

samocentrti- kluczowym bez centru-
jącym warna

0 > 250 z centro-
wania

pneumatycznym

ustawienie normalne
W uchwycie „ średnio trudne
4-szczękowym „ trudne

przy obrabianej powierz-
chni zamocowania

ustawienie normalne
Na tarczy „ średnio trudne
tokarskiej „ trudne

przy obrabianej powierz-
chni zamocowania

Na kątowniku ustawienie normalne
zamocowanym „ średnio trudne
na tarczy „ trudne
tokarskiej przy surowej powierz-

chni zamocowania

W przyrządzie mocowanie t śrubą
z elementem mocowanie 4 śrubami
centrującym

Masa

1,0

0,35
0,18

0,44
—

0,30

0,42
0,59

0,20

0,33
0,34
0,39

—

0,20

0,40

0,30

0,52
0,14

—
—

—
—

—

_

zakładanego

3

0,44
0,23

0,50
i

0,32
—

0,53
0,71

0,27

0,40
0,39
0,56

0,56

0,22

0,47

0,32

0,63
0,16

1,70
2,50

5

0,54
0,28

0,64
0,73

0,42
0,50

0,67
0,87

0,32

0,48
0,44
0,71

0,62

0,27

0,56

0,-17

0,75

0,19

1,94
2,84

4,30 . 4,74

przedmiotu w

12

0,72
0,38

0,90
1,04

0,60
0,78

0,91
1,20

0,42

0,51
0,85

0,75

0,33

0,70

0,46

O.'J4

0,2.1

2,32'
3,47
5,62

czasy zmniejszyć c

1,75 ! 2,08
2,75 3,28
4,25 5,08

2,68
4,08
6,38

czasy zmniejszyć c

1,25 1,49
1,75 2(09
3,25 3,79

1,91
2,76
4,66

czasy zwiększyć o

0,90
1,60

0,95
1,70

20

0.87
0,48

1,12
1,33

0,75
1,00

1,10
t.4<5

0,50

0,55
—

0,82

0,39

0,84

0,53

1,10

0,27

2,57
3,87
6,07

20%

3,15
4,75
7,65

15%

2,21
3,21
5,31

20%

1,10
1,85

kg do:

30

0,94
0,55

1,32
1,57

0,90
1,20

1,19
1,60

0,52

—

—

0,42

0,94

0,58

1,22
0,30

2.H
4,2
6,5

3,60
5,30
8,50

2,45
3,65
5,95

1,30
2,15



Tablica A-42. Czasy (min) zamocowania i zdjęcia przedmiotów za pomocą dźwigu (oraz włączenia i wyłączenia obrotów wrzeciona

Lp.

1
2
3
4

5
6
7

3
9

10

11
12
13
14

15
16
17
18

Rodzaj uchwytu i sposób zamocowania

W uchwycie czteroszczękowym ustawienie normalne
ustawienie średnio trudne
ustawienie trudne

przy obrabianej powierzchni zamocowania

W uchwycie czteroszczękowym ustawienie L < 1000
z podparciem kłem normalne L < 2000

L < 3000

ustawienie L < 1000
średnio L < 2000
trudne L < 3000

W uchwycie czteroszczękowym ustawienie L <; 1000
z podtrzymką normalne L <. 3000

ustawienie L < 1000
średnio trudne L < 3000

Na tarczy z zamocowaniem śrubami ustawienie normalne
ustawienie średnio trudne
ustawienie trudne

' przy obrabianej powierzchni zamocowania

50

4,55
6,10
8,75

3,50

4.35

5,00
6,55

7,20
8,80

6,00
8.00

11,20

Masa pr

IZO

6,10
a,35

11,85
Cz.isy

4,30
4,90

5,30
6,40

6,45
8,25

9,30
11,20

7,90
10,70
15,00
Cwisy :

jedmiotu \

300

8,25
11,30
16,30

cm niej szyć

5,20
6,10
7,25

6,65
8,00
9,80

3,85
11.30

12.90
15,10

10,00
13.90
19.S0

umniejszyć

v kg do;

700

11,30
15,40
22,40

o 15%

7,45
8,80

9,90
12,30

12,50
15,55

18.20
20,80

13,00
18,30
26.20

O 20%

1500

-

8,80
10,50

11,70
18.20

-

-

[Tablica \-43- Czasy założenia i przesuwania pręta (oraz włączenia i wyłączenia obrotów wrzeciona) w min

Lp.

1
2
3

4

Czynność

Z;iłożyć pręl

Przesunąć pręt do następnego

Założenie

Długość
pręta
mm

J0O0
2000
3000

zamocowania

15

0.2S
0,39
0,55
0,J7

20

0.33
0.50
0,66
0,20

30

0,38
0,60
0,77
0,25

ręcznie

Śr cdnica pręta

40

0,47
» 0,77

0,94
0,29

w mm

50

0,55
1.70
1,90
0,40

io:

60

0,66
1,80
2,00
0,45

z pomocą dźwigu

75

(.60
1,90
T.20

0,50

100

1,80
2,00„
2,50
0,60

na obrabiarce

I

r
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Tahlica A-44. Czasy (min) czymiości pomocniczych związanych z zabiegiem wykonywanym
tokarkach produkcyjnych i uniwersalnych w warunkach produkcji srednioscryjnej

Lp.

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

Zabieg obróbkowy wykonywany

Nożem ustawianym do oporu względnie zgrub-
nie wg skali

W dwóch przejściach nożem ustawianym dwu-
krotnie wg skali, z pomiarem przed drugim
przej ścieru

Nożem — wykańczające w pomiar
klasie 12-11 ISA (z próbnym suwmiarką
wiórem)

* pomiar
sprawdzianem

Nożem wykańczano w kla* pomiar
sie 9-10 ISA (z 2 próbnymi sprawdzianem
wiórami)

pomiar
mikrometrem

Nożem — wykańczająca w klasie 7-8 ISA
(z próbnymi wiórami)

Obróbka powierzchni stożkowej nożem z usta-
wieniem suportu pod kątem do 1-go przejścia

Każde następne przejście wg skali

Podtaczanie nożem rowków bez ustawiania
zewnętrznych na wymiar

z ustawianiem
na wymiar

Podtaczanie nożem rowków bez ustawiania
wewnętrznych na wymiar

z ustawianiem
na wymiar

Nożem do fazowania lub zaokrąglania (bez
ustawiania noża)

Długość
obróbki

L
mm

<25O
250-500
>500

<250
250-500
>500

<250
250-500
>500

<2S0
250-500
>500

<250
250-500
>500

<250
250-500
>500

<250

<250

-

—

—

—

-

Wielkość tokarki:
maksymalna średnica

obróbki
mm

400

0,16
0,18
0,24

0,60
0,64
0,76

0,54
0,56
0,62

0,44
0,46
0,50

0,80
0,82
0,83

1,04
1,06
1,12

L.65

1,80

0,16

0,10

0,26

0,20

0,36

0,10

600

0,19
0,23
0,31

0,66
0,74
0,90

0,59
0,63
0,71

0,51
0,55
o,sy

0,91
0,95
0,95

Ml
1.15
1,23

1,75

2,01

0,21

0,11

0,29

0,24

0,40

0,11

800

0,24
0,29
0,39

0,78
0,88
1,08

0,68
0,73
0,83

0,62
0,67
0,71

1,08
1,13
1,13

1,24
1,29
1 ,T>

t , »

2,33

0,25

0,13

0,34

0,30

0,48

0,13

1000

0,27
0,34
0,47

0,86
1,00
1,60

0,79
0,82
1,12

0,71
0,78
1,00

1,23
1,30
1,43

1,35
i ,42
1,72

2,10

2,67

0,31

0,16

0,39

0,34

0,54

0,16
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Tablica A-44 (cć)

Lp.

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42
43
44
45

46

Zabieg obróbkowy wykonywany
Długość
obróbki

1
mm

Rolką - radelkicm fącznie ręcznym -
^'naoliwieniem, z posuwem: wcinowo

mechanicznym
podłużnym

Nożem do gwi- zgrubnie
ntów z ręcznym
dosuwemnożana
głębokość (czas wykańczające z e w n -
na każde prze- mało dokładnie
jście) (III klasa) • wewn.

zewn.
dokładnie
(11 klasa)

wewn.

bardzo doklad-zewn.
nie (1 klasa)'

wewn.

Nożem do gwintów z auto- mato dokiadnie
matycznym cyklem roboczym

(obróbka na gotowo) dokładnie

Gwintownikiem lub narzynką bez podparcia

z wysunięciem
pinoli konika

Główką gwinciarską samootwierającą się

Nawiertakiem bez przesuwu konika

Wiertłem — z konika (bez prze-
suwania konika)

średnica
otworu

mm

5
10
20
40

Rozwiertakiem z konika (bez
przesuwania konika)

-

-

-

-

—

-

—

Wielkość tokarki
maksymalna średnica

obróbki
mm

400 600

0,17

0,19

0,10

0.22

0,30

0,25

0,30

0,31

0,38

0,21

0,24

0,12

0,25

0,32

0,27

0,32

0,33

0,41

800 1000

0,24

0,28

0,14

0,30

0,37

0,30

0,37

0,36

0,46

0,30

0,45

0,19

0,36

0,12

0,10

0,22

0,38

0,12

0,10

0,25

0,40

0,15

0,10

-

-

0,17

0,34

0,40

0,34

0,40

0,41

0,49

—

—

0,28

0,42

0,15

0,10

Długość otworu, mm

30

0,20
0,12
0,12
0,12

0,14

50

0,35
0,23
0,17
0,17

0,19

70

0,76
0,44
0,28
0,20

0,22

100

1,00
0,61
0,36

0,27

150

1,28
0,70

0,33

200

1,36

0,36
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Tablica A-45, Czasy (w min) ciynmiści zniżanych tfe zmianą warunków obróbki i innych dodatko-
wych czynności (pr/y obróbce lin tokarkach K warunkach produkcji średnioseryjnej)

Lp

1
2

4
5
6

7
8

9
10

11

12

13

14

15

if,
17

18
19

20
2!

22
23

24
25

Czynność

Zmiana prędkości obrotowej rękojeścią
przystawką zębatą
przerzutem pasa

Zmiana wielkości posuwu rękojeściami
Zmiana kierunku posuwu
Obrót imaka nożowego

Założenie i zdjęcie noża
zwykłego

Założenie i zdjęcie noża kształ-
towego i drążka wytacza rskiego

mocowanie śrubami

mocowanie płytką
dociskową

mocowanie Śrubami

mocowanie płytką

Założenie narzędzia w pinoli konika oraz wyjęcie

Założenie gwintownika w pokrętkĘ i wprowadzenie go
w otwór gwintowany oraz zdjęcie

Założenie narzynki na przedmiot i zdjęcie

Obrócenie suportu górnego o pewien kąt (np, do fa-
zowania)

*

Ustawienie noż-i na wymiar długościowy do wcinania
lub fazowania

Włączenie dopływu chłodziwa
Nasmarowanie przedmiotu lub narzędzia

Naciśnięcie i zluzowanie sań
na prowadnicach

rękojeścią

kluczem

Przesunięcie konika i odsu- I zacisk i
nięcie luzowanie

Oczyszczenie przedmiotu z wió-
rów

rękojeścią

kluczem

małego, < 5 kg

dużego, < 16 kg

Oczyszczenie przyrządu i prowadnic
Przedmuchanie

Wieikość tokarki:
maksymalna średn. obróbki

400

0,06
0,16
0,30

0,06
0,04
0,08

0,60

-

0,80

-

0,25

0,20

0,20

0,08

0,1(5

0,06
0,04

0,08

0,16

0,20

0,35

600

0,08
0,19
0,35

0,07
0,05
0,10

0,70

1,00

0,95

1,45

0,30

0,20

0,20

0,10

0,20

0,06
0,06

0,10

0,20

0,26

0,40

0,06

0,12

0,13
0,06

800 | 1000

0,1 1
0,26
0,40

0,08
0,06
0,12

0,80

1,20

1,15

1,75

0,35

0,25

0,25

-

0,20

0;08
0,06

0,12

0,24

0,30

0,50

0,15
0,33
0,45

0,10

0,15

1,00

1,40

1,35

2,10

0,40

-

—

—

0,25

0,08
0,08

-

0,32

-

—

—
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Tablica A-46, Czasy (min) czynności pomocniczych mierzenia lub sprawdzania

117

Lp.

1

2
3
4

5
6
7

8

9
10
11

12
13
14

15
16
17

18
19
20

21
22
23
24

Mierzenie lub sprawdzanie

Przymiarem kreskowym lub wzorcem długości
Wzorcem o kształcie złożonym
Kątownikiem lub ustawionym kątomierzem
Kątomierzem ustawianym podczas pomiaru

Suwmiarką z dokładnością 0,1 mm

Głębc-kościomierzem, z dokładnością 0,1 mm

Mikrometrem ustawianym podczas pomiaru z do-
kładnością do 0,01 mm

Sprawdzianem szczękowym dwugranicznym jedno-
stronnym do wałków i gwintów

Średniówką stalą, z dokładnością 7-9 klasy ISA

Średnicówką m ikr orne tryczną, z dokładnością do
0,01 mm

Mikrometrem do gwintów (mikrometr ustawiony
poprzednio na wymiar)

25
26
27

23
29

30
31
32
33
34
35

•

Mierzona
(spraw-
dzana)

średnica
mm

-

100
300
500

-

100
300
500

100
300
500

100
500

1000

100
300
750

50
100
200
500

Sprawdzianem dwugranicznym dwustronnym do
otworów

50
100
200

Sprawdzianem do stożków 50
100

Sprawdzianem trzpieniowym do
gwintów (sprawdzanie dwugranicz-
ive)
Sprawdzianem pierścieniowym do
gwintów (sprawdzanie dwugranicz-
ne)

Mierzona
(spraw-
dzana)

średnica
mm

15
50

100
15
50

100

Mierzona (spraw-
dzana) długość

mm

100

0,08
0,24
0,19
0,28

0,16
0,19
0,26

0,12

300

0,10
0,29

0,19

0,14

0,23
0,33
0,4?

0,
0,
o.

0,12
0,20
0,30

0,22
0,34
0,42

0,17
0,20
0,2fi
0,39

15
22
11

0,29
0,43

0,46
0,7]

0,22
0,24
0,30
0,41

1000

0,14

0,23

0,27

0,33
0,46
0,58

0,3S
0,38
0,43

0,59
0,88

1,35

0,43
0,45

Długość otworu
mm

25

0,08
0,14
0,26
o,n
0,15

50

0,13
0,21
0,39

100

0,22
0,34
0,59
—

Ilość pełnych obrotów

2

0,21
0,27
0,38

6

0,36
0,45
0,59

0,17 ! 0,2S
0,21 0,35
0,32 : 0,47

10

0,52
0,62
0,80
0,39
0,4")
0,64

15

0,71
0,S4
1,05
0,53
0,66
0,85

20

0,90
1,06
1,32
0,68
0,83
1,06


