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Tablica A-27. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintéw normalnej jakoSei w stali nozami do
gwintow z plytkami z weglikow spiekanych S10

Gwint metryczny — skok h, mm  |Gwint calowy—iloéé¢ zwojéw na 1 cal
Gwint 1-1,5| 2-3 3545|555 6 |24-16] 149 | 86 |545| 4
Ilos¢ przej$¢ zgrubnych i. i wykanczajacych i,
|
zewnetrzny ..I; _._3_'._.|, 4_ I_s_i__ﬁ I .7__ - .3_ | B 4!_5_|__6_ i
iy e . - S (- S RS- 3| 4| 5| § 5
{ B L& 57 8 | 10 4| 5| 71 8 | 10
wewnelrzny i 4 | 5| 6 I I & A | 5 G | g | 6

Dla stali twardyeh (R, > 80 kG/mm?), jak réwniez w przypadkach mniejszej sztywnodci mogacej pogorszyé jakosé
gwintu, ilodé przejsé nalety powiekszyé o 50%.

Material obrabiany
~ Stal R, <75 kG/mm?* | Stal R,> 75 kG/mm? | Stal stopowa
Srednica gwintu
30-42 | 45-80 | 85-300 | 30-42 [45-80 | 85-300 |30-42 | 45-80 |85-300
o Szﬁ?oéé skrawania :-', mh'n_m
zewngtizoy | 57-80 | 85-100 | 100-110 | 57-80 | 80-90 | 80-100 | 57-70 | 70-80 | 70-80
wewnetrzny | 45-65 | 65-80 | 80-90 | 45-65 | 65-70 | 65-80 | 45-55 | 55-65 | 55-65
Przy nacinaniu gwintu z ograniczonym wybicgiérn Sy pray stosowaniu aulomatycznego odsuwu i nawrotu noza szyb-

kosé skrawania v powinna spelniaé warunek p = 0,3 D ."_: przy czym predkodé obrotowa n =< 200 obrfmin.

Gwint

Tablica A-28. Warunki skrawania przy nacinaniu gwintéw obrotows glowica noZzowa metoda
wichrowa
(ostrza nozy z weglikow spickanych S10 lub HI10)

2 | 5 . | Stale wyso- | -
. . Stal migkka | Stale srednio : Stale Zeliwo
Material obrablany |’ 0,359 |twardeds, St6 KO NEBIOWE | gopowe i ZI18-Z130
i 1 ) .
Posuw p., mm/néz 1,0-1,2 0810 | 0608 | 0406 | 0810
s T g |
Szybkos¢ skrawania ' 5
v, m/min (7= 60 min) 130-118 ! 124-111 | 124-108 | 134-109 124-111

Szybkod¢ skrawania v skorygowaé wspodlczynnikiem K, w zalezno$ci od skoku h
Skok gwintu &, mm Ll w | .8 | & | @ 12
Wspblezynnik K, 1,3 | 1,1 | 1,0 | o8 | 07 | - 065

Uwaga, Wigksze wartodci posuwow dotyczy przedmiotdw sztywnych,

Tablica A-29. Szybko§é skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintéw automatyczna glowiczko
gwinciarska, narzynka okragla i gwintownikiem (narzedzia ze stali szybkotngcej SW9, SWTMa
(T = 60-120 min)

Material IStal narze-| Stal | Braz

~._Obrabiany 15. 813 35, 45, St5| dziowa | Chratas; | Zeliwo | Zeliwo | mosiadz
Rodzaj . : staliwo | zmigk- a | 2122 ciagliwe |Tworzywa
narz@dzia b= ~ | czona | | sztuczne
Narzynka 152 | 2.5-4 || 254 | 2—3_,__5 | 34 4—5__i 5-6
Gwintownik . I | el |
Glowiczka 4-8 6-12 5-10 5-10 4,5-9 10-20 13-25
gwinciarska | ‘
Uwagi: Mniejsze wartodei graniczne stosowaé przy malych skokach (1+1,5 mm), wicksze — przy duiych sko-
kach (3-4 mm).




Tablica A-30. Przecigtne czasy nawiercania nakielkow z konika

Srednica otworu nakietka, mm
Lp.| Sposéb wykonania nakietka | do 1,5 |do 25| dod | 5 | 6 | 8
{ Czas 1,-+1,"), min
I = Nawiertakiem na gotowo 0,35 0,35 | 0,30 i “0,60 | 0,80 -
2 | Wierttem (wslgpnie) 03 | 030 |, 040 | 0,50 0,60 | 0,90
3 | Poglebiaczem (wykanczajgco) ole | 020 | 025 | 0,30 035 | 0,50

') Caas f, zwigzany z dosuwaniem i odsuwaniem narzedzia.

Tablica A-31. Warunki skrawania przy wierceniu z konika wierttami kretymi ze stali szybkotnacej
SW18, bez chlodzenia

Srednica otworu D, mm

Matrisl gheabiny g&?i%”;i‘a’a § ] 8 [ 10| 12 [ 16 | 20 | 25 | 30 | 35
Stale » 0,10 0,12] 0,15| 0,16] 0,18 0,18] 0,15/ 0,12] 0,09
S$13,15,20 | » 30 N
L T T 27 = =
45 v 24 N
“chromowe | v 19
Stal zaroodporna | p 0,15| 0,18| 0,22] 0,26| 0,19] 0,14| 0,11] 0,08| 0,07
(Cr-Ni) HI4N14 v 12| 12| 8 | 6 | 12| 15| 16, 18| 19
Zeliwa P 0,15 0,20| 0,25| 0,25| 0,30| 0,30 0,25| 0,20| 0,15
“Zi; v | 29| 25| 24| 24| 24| 24| 27| 31| 31
Zo | v 22| 19| 18| 18| 18| 18| 20| 23| 23
Stopy miedzi " p 0,38 0,45 0,50| 0,50 0,35| 0,25| 0,20, 0,16| 0,14
b. twarde HB > 150 = | [ j
kGmm* | » | 26| 26| 26| 26| 33| 40| 50| 50| 50
twarde HB = 100-140 | [ |
kGmm* | w | 37 37| 37| 37| 47| 58| 70| 70| 70|
migkkie HB = 60-90 [ | I I | |
kG/mm? . 63| 63| 63| 63| 80| 100 | 120 | 120 | 120
Tworzywa sztuczne (bez P 0.1-0.4
laminatow szklanych ~ —_— Lt —_— -
i azbestowych) | v 50-30

Uwaga. Wartodci posuwu p w mmfobr i szybkodci skrawania w m/min.

Tablica A-32. Warunki skrawania przy wierceniu wtérnym (powiercaniu) z konika, wiertlami ze
stali szybkotngcej bez chlodzenia

Baviic Srednica wiertla D, mm
: , mete |25 | 30 | 40 | 30 | 89 __ =
Materis} chrabiany skra- Srednica pierwotna otworu 4, mm
Wana 776151 15-20 | 20-30 | 20 | 30 | 30 | 40
Stale » | 0,40 | 0,40 | 045 | 0,20 | 0,45 | — | —
813, 15,20 | » 25 ' =
TS8t5,35 | » | B 23 Py
457 | @ 20 i
“chromowa | » I 16 o
Zeliwo szare » 06 | 06 ] 08 | 04 ] 08 ] — | —
T Zi22 v | - 06 i
ZI30 v | 16 o Lol ol
Brazy . [ p |7 07 1 09 1,0 | 065 1,2 | 0,65 1,2
bardzo twarde HB > 150 |
kG/mm? v 30
tuarde HB= 100580 | |~ 7y
kG/mm? . v 40
mickkie HB < 90 kG/mm® | » | 65 i —
Uwaga. Wartoici posuwu p w mm/jobr | szybkosei skrawania v w _m/min.
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Tablica A-33. Warunki skrawania przy rozwiercaniu otworéw o naddatku 0,15-0,4 mm na Srednicy
rozwiertakami-zdzierakami ze stali szybkotnacej SW7Mo (z chlodzeniem przy obrdbce stali)

Mfatotia cbrablasy | Pa.ramm‘r Srednica rozwiertaka D, mm g
|skrawanial 4907 12 [ 16 | 20 | 25 | 30 | 40 | 60 | 100
| stale P 06| 07]085] 1,1 1.4] 1,6] 21| 24
83,15,20| v |14 [135]12 | 95 9 | 15| 70| 57| 57
s?s',”:{s—‘ T 17,5017 {15 {12 {1 | 95| 9 | 7 |7
45 | 16 [155/14 |11 [105] 85 8 | 65| 65
S A “'_*E_O“Er“i|_ o |11 |11 |95 | 75 7 | 6 | 55 45| 45
Stal zaroodporna austeni- 5 | ’ l
tyczna Cr-Ni p | 075! 0.9 09 009
HI4NI4 | o 1 I's | 32| 35 37 37 I
Zeliwa [ » 10 1,214 | 1,6 1,8 21| 25| 34| 40
zz2 | w10 (10 '9 | 9| 7| 65 55| 55 55
Z130 o | 725 71517 | 7 | 53] 5 | 42| 42| 42
Stopy miedzi _p | 15] 18 2,0 | 2,4 27| 32| 40| 51| 60
bardzo twarde T
HB > 150 kG/mm? v 105/ 10 |1t |10 (10 {10 | 85| 85| 7
twarde S _, — | B T
HB = 100-140 kG/mm? " 15 | 145]155 | 14,5| 14,5 14,512 | 12 10
migkkie I . B i
HB = 60-90 kG/mm* | » 25 |25 25 |25 |25 |25 l20 |20 |17
Uwaga. Wartodé posuwu p w mmjfobr i szybkodei skrawania w m/min.

Tablica A-34. Warunki skrawania przy rozwiercaniu wykanczajacym na gotowo otworéw o nad-
datku 0,15-0,4 mm na $rednicy, rozwiertakami-wykanczakami ze stali szybkotnacej SW7Mo
(z chlodzeniem przy obrébee stali)

Srednica rozwiertaka D, mm

: 7 Paramelr
Material obrabiany ik ranianta _IO_I = AL IR _.!,_4_0__I. 60__1 —
Stale | » 0,35/ 0,45, 0,55 0,65 0,7 08 | 095 1,3 | 1,5
§13,15,20 v |16 |15 (135|111 (10 | 85(8 |7 |7
s15,35 | v (15 (14 [125]10 (9 8 | 25|65 65
45w [l |87 |8 |7 | 65|57 57
_ ~ chromowe v lC_lv | 95 2 1 ] '_ 65| 55| 52) 45| 45
Zeliwo | p |07 1,0 11|12 13| 13| 16 21 25
< 110 (10 9 |9 |75 65[55]55]5s
z30 | v | 7507567167575 | 42| 42] 42
Slopy mlcdxt - ,l_ __,_o - _6.9_"-1 I_-I 1,3 | ' -I 3 | 1,7 2,0 | 2,5_‘ i_?.h' 3,75
HB=150-200 kGjmm? | v |10,5 10 (10,5 (10 (10 (10 | 85 83 |7
HB = 100-140 kG/mm? | v |15 114 1s (145 14,5 (145 (12 (12 {10
HB = 60-90 kG/mm? | o |25 '25 125 125 (25 |25 (20 (20 '17
Uwaga, Wartod¢ posuwu p w mm/obr | szybkodei skrawanin v w m/min.
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Tablica A-35. Warunki skrawania przy rozwiercaniu wykaiczajagcym otworéw w 7 klasie doklad-

nosci wg ISA o naddat

tngeej SW7Mo (z chlodzeniem przy obrdbee stali)

ku 0,04-0,10 mm na $rednicy, rozwierfakami wykaiczakami ze stali szybko-

) ) Patatnste Srednica rozwiertaka D, mm
Material obrabiany skrawanid -dolﬁ 5 e { o o5 l 36 1 % = 1_66
Stale P 0,35| 0,45] 0,55| 0,65| 0,7 | 0,8 [ 0,95 1.3 | 1,5
T3, 15,20 v R 15 o
S5,35 | v o A
-_4‘3_“ - | —— (J_
chma;\.;- ] 3 5 =y
Zeliwa “p |o7(0s[09] 10l 0] 10] 0] 10] 10
“zz | v 17 | 15 | 67 56
E R 56 | 53 4.2
Stopy miedzi | p 09 1,1 13| 1,5 15[ 15| 1,5] 15] 18
HB = 150-200 kG/mm* | v 6 52
HB = 100-140 kG/mm? v 8,7 7,5
HB= 60-90 kG/mm® | o 15 1 13
Uwaga, Warlodel posuwu p w mmjobr | szybkodei skrawania v w m/min.

Tablica A-36. Przecigtne czasy fazowania (zalamywania krawedzi) nozem z posuwem recznym
lub pilnikiem (przy szerokodcei fazki max 1,5 mm)

o Wysokos¢ fazki I, mm
Srednica obrébki do 1,5 | 25 | 3 4 I 5
D, mm —— .
Czas t,41,"), min
|
do 25 0,20 . '
50 0,25 0,30 '

100 0,30 0,40 0,45

150 0,35 0,50 0,55 0,65

250 - 0,60 0,75 0,90 1,10

300 - 0,70 0,85 1,10 1,30
'} Czas f, zwigzany jedynie z dosunigciem i odsunigciem nota.

Tablica A-37. Przecigtne czasy podiaczania rowkéw nozem ze stali szybkotngcej, z posuwem

recznym
p Rowek zewngtrzny | Rowek wewnetrzny
rednica
obrébki ) Glgbokos$é rowka /, mm
D, mm 2 | 3 | 5 | 8 | 2 | 3 I 5
Czas 1,+41,"), min
do 25 030 | 035 | 040 | — | 040 | o045 —
50 035 | 040 | 0,50 065 | 045 0,55 =

100 0,45 0,55 0,80 l 1,0 | 0,60 0,75 0,85
150 0,55 0,75 | 1,058 1,40 075 | 095 1,15
250 0,80 1,05 | 1,60 2,20 1,00 1,40 1,70
300 - L1s | 1,70 2,60 1,00 _ 1,40 2,00
') Czns 1, awiganny jedynie z d igeiem | odsunigeciem noza,
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Tablica A-38. Posuwy p (mm/obr) przy podluznym radelkowaniu dwiema rolkami z suportu po-
przecznego tokarki

Srednica radelkowania D, mm
|
Materiat radelkowany | 40_10 | 10-18 | 1830 | 30-50 @ 5080 | >80
e Zalecana podzialka radelkowania 7, mm
05 | 06 | 08 | 10 | 12 1,6
Mosigdz 10 | 125 | 15 L6 | 175 1,5
Stal automatowa L L3 | 1,7 1,75 | 1,85 1,6
Stal R, = 50-70 kG/mm? 0,9 L35 | 1S 16 | LS 1,5
Stal narzedziowa 08 | 1,05 4 ) 15 | 16 1,4
Uwaga, Przy mniej sztywnych walkach, ten, przy -%— = 4-6, wartosci zmniejszyé o 20%; przy T;_ = 7-10
wartodel zmniejszyé o 40% (L — dlugodé migdzy podparciami pr )

Tablica A-39. Szybkoéci obwodowe przedmiotu v (m/min) przy radelkowaniu rolka ze stali narze-

dziowej
ﬂa_! migkka &_I $rednio twarda | Stal twarda |Stopy miedzimiekkie| Twardy braz | Zeliwo
22-26 15-18 | 9-12 45-50 30 _10:_1_1

Tablica A-40, Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe (min) dla robdt na tokarkach produkeyjnych
i uniwersalnych

Wielkosé tokarki: maksy-
Lp. Czynnosci malna $rednica obrobki w mm
400 | 600 | 800 | 1000
1 | Czynnodci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zakon-
czeniem roboty 10 1 12 | 13 | 14
Uzerojenie obrebiarki do obrébki 1 nozem
2 | w klach 1 w klach na trzpieniu 6 4 9 11
3 | w uchwycie 3-szczekowym samocentrujacym 7 9 12 16
4 | w uchwycie 4-szczekowym 8 11 15 19
5 | na tarczy tokarskiej ] 71 9 13 17
6 | na tarczy tokarskiej z katownikiem i przeciwcigzarem 12 | 15 21 27
7 | na trzpieniu lub w oprawce we wrzecionie 4 | 4 - —
8 | w przyrzadzie centrowanym na tarczy tokarskiej 14 | 17 | 21 | 26
*  Dodatek czasu na:
9 | kontrole I-szej sztuki (zaleznie od stopnia zloZonosci) 3-8 g
10 | zalozenic kazdego nastgpnego narzedzia obrébkowego 31 3 4 | 4
11 | przetoczenic migkkich szczek 6 8 8 10
12 | przygotowanie do normalnego toczenia gwintu od Sruby
pociggowej 4 | 4 5 6
13 | przygotowanie do automatycznego toczenia gwintu 12-20
14 | przesunigcic konika do toczenia stozka zgrubnie 3 4 4 | 35
15 | przesuniccie konika do toczenia stozka dokladnie 5 6 6 | 8
16 | przesunigcie konika do obrébki z konika 1 1 2 2
17 ' dokladne ustawienie suportu gérnego pod katem 5 | s 3 4
18 ' zaloZenic kopialu mechanicznego ) 4 5 6 7
19 | ustawienie podtrzymki i jej wyregulowanie 3 4 5 6
20 | ustawienie 1-go zderzaka iy 2 2 2
21 | zdjecie i zalozenie mostka 8 12 15 20
22 | péidcie do rozdzielni robét Iub rysunkow “3=5
Uwagi: 1) Czy dei yine i prayjecie | zapoznanie si¢ z tredeiy roboty, pobranie w wypozy-
czalni ﬂll‘t{d!l jedneko nnmcdul (ohrébku\\q;a lub mierniczego), wypelnienie karly roboczej, obli-
czenie sztuk pr oraz uprzay stnnr.mlska _pracy po 'nknr‘:cnmu roboty.
2) W przypadku bardzo sk lik j obrot jacej konsultacji z majstrem, jak rowniez dosé
skomplikowanej kontroli pierwszej sztuki (z obllczenlarnl) i dotej ilodei wainych powierzehni — nalezy
czasy poz. 1 i 9 powigkszyé o 5-15 minut.
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Tablica A-41. Czasy (min) zamocowania i zdjgcia recznego przedmiotow pojedynczych (oraz wly-
czenia i wylaczenia obrotow wrzecionn)

: ! Masa zakladanego przedmiotu w kg do;
. | Rodzaj uchwytu i sposéb zamocowanip [—mF ——— —— i —o—
e ! A 0] 3 s | 12 | 20 | 30
1 | W klach z zakladaniem zabieraka [ 0,35 | 044 | 0,54 = 0,72 | 0,87 0,94
2 bez zakladania zabieraka | 0,18 | 0,23 | 0,28 | 0,38 | 048 | 0,55
3 zzakladaniem L< 1000 | 0,44 | 0,50 | 0,64 ‘ 0,9 | 1,12 | 1,32
4 zabieraka L2000 - - 1 0,73 | 1,04 | 1,33 | 1,57
W klach — | — —— | S = e
5 | zpodirzymka pez zakladania L1000 | 0,30 | 0,32 | 0,42 | 0,60 | 0,75 | 0,90
6 zabieraka L<2000 — = 0,50 | 0,78 } 1,00 | 1,20
7 | Wkiach gladkim 042 | 0,53 | 067 | 091 | 110! 1,19
8 | na trzpieniu rozpreznym 0,59 | 0,71 | 0,87 | 1,20 46 | 1,60
9 | z zakladaniem przedmio- | - |
tu na trzpien w czasic i
maszynowym 0,20, 0,27 | 0,32 | 0,42 | 0,50 | 0,52
10 rozpreznym 0,33 | 040! 048 - - -
11 |"Na trzpieniu stalym z nakretka 034 039 | 044 | 0,51 | 0,55 | —
12 (ew. w opraw- gwintowym 039 | 056 | 0,71 | 0,85 - —
13 ce) z zaciskiem od tylu wrze-
ciona — kolkiem - 0,56 | 0,62 | 0,75 | 0,82 —
14 kluczowym bez centro- i
wania 0,20/ 0,22 027 | 0,33 | 0,39 | 042
15 @ < 250  zcentro-
wania 040 @ 047 | 056 | 0,70 | 0,84 | 0,94
W uchwycie - e ——— = = ;
16 samocentru-  kluczowym  bez centro-
jacym wania 030 | 032 037 | 046 | 0,53 | 0,58
17 @ > 250 Z centro-
wania 052 063 | 075 | 094 | 1,10 | 1,22
18 pneumatycznym 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,23 | 0,27 | 0,30
19 ustawienie normalne - 170 | 1,94 | 232" 2,57 | 2,8
20 W uchwycie 2 §rednio trudne | — 250 | 2,84 | 347 | 3,87 | 4,2
21 4-szczekowym h trudne — 430 | 474 | 562 | 6,07 | 6,5
22 przy obrabianej powierz- e -~
chni zamocowania czasy zmniejszyé o 20%;
23 ustawienie normalne — | 1,751 2,08 268 | 3,15 | 3,60
24 | Na tarczy »  drednio trudne| — | 2,75 | 328 | 4,08 | 4,75 | 530
25 | tokarskiej »  trudne — | 425 508 | 638 | 7.65 | 850
26 przy obrabianej powierz- e =
chni zamocowania czasy zmniejszy¢é o 15%,
27 | Na katowniku ustawienie normalne — 1 1,25 | 1,49 | 191 | 2.21 1 2,45
28 | zamocowanym srednio trudne | — | 1,75 | 2,09 | 2,76 | 3,21 | 3,65
29 | na tarczy % trudne — | 325| 379 4,66 | 531 | 595
30 | tokurskiej przy surowej powierz- : - =
chni zamocowania czasy zwigkszyé o 20%,
3 W przyrzadzic mocowanic | $ruba — | — 1 0% | 095 1,10 | 1,30
32 | zelementem mocowanie 4 §rubami | — | — 1,60 | 1,70 | 1,85 | 2,15
centrujacym I
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Tablica A-42. Czasy (min) zamocowania i zdjecia przedmiotéw za pomoca diwigu (oraz wlaczenia i wylaczenia obrotéw wrzeciona

’ : ‘ Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Rodzaj uchwytu i sposéb zamocowania = e e =
50 120 300 700 | 1500
1 W uchwycie czteroszczgkowym ustawienie normalne 4.55 6,10 8,25 11,30
2 ustawienie $rednio trudne 6,10 8,35 11,30 15,40 -
3 ustawienie trudne 8,75 11,85 16,30 22,40 —
4 przy obrabianej powierzchni zamocowania Czasy zmniejszyé o 15%,
: NN B I W R LSOl - o LT i S T I
5 W uchwycie czteroszczekowym ustawienie L < 1000 350 | 4,30 5,20 - -
6 z podparciem klem normalne L < 2000 - 490 | 6,10 | 7,45 8,80
7 L < 3000 — — 7,25 8.80 10,50
——— e —
8 ustawienie L < 1000 435 5,30 | 6,65 | - | —
9 srednio L < 2000 - 640 | 800 | 99 | 11,70
10 _ trudne L < 3000 o= L =T ) 9800 [ 12,30 \]| 13.20
11 W uchwycie czteroszczgkowym ustawienie L < 1000 5,00 6,45 8,85 12,50 | -
iz z podtrzymka B normalne L < 3000 . 6,55 | 8,25 11,30 15,55 |
13 ustawienie L < 1000 7,20 9.30 : 12,90 1820 |
i4 o _ redniotrudne L<3000 | 880 | 1120 | 1510 | 2080 |
15 Na tarczy z zamocowaniem srubami ustawienie normalne 6,00 7,90 ! 10,00 l 13,00 |
16 ustawienie srednio trudne 8,00 10,70 | 13,90 18,30
17 ustawienie trudne 11,20 1500 | 19,80 26,20
18 * przy obrabiangj powierzchni zamocowania Czasy zmniejszyé o 209,
[Tablica A-43. Czasy zaloZenia i przesuwania preta (oraz wlaczenia i wylaczenia obrotow wrzeciona) w min
Dlugosé Srednica preta w mm do;
Lp. | Czynnosc preta e SRS RS | . _—
| mm 15 20 30 490 | so0 60 75 100
1 Zatozyé pret 1000 028 | 033 | 0,38 047 | 055 | 0,66 1.60 1,80
2 2000 039 | 050 0,60 |~ 077 1,70 | 1.80 | 1,90 2,00
3 . o} 9000} gy 066 | 077 | 094 190 | 200 | 220 | 2;50°
4 | Przesuna¢ pret do nasiepnego zamocowania 017 | 020 | 025 | 029 0.40 0,45 0,50 | 0,60
Zalozenie recznie z pomoca diwigu na obrabiarce

2 JHDMOULoON T
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Tablica A-44. Czasy (min) czynno$ci pomocniczych zwigzanych z zableglcm‘wyko_ny\:ranym na
‘ tokarkach prod{lkcyjnych i uniwersalnych w warunkach produkeji Srednioseryjnej

l Wielkosé tokarki:
| Diugos¢ | maksymalna $rednica

obrobki i
Lp. Zabieg obrobkowy wykonywany 1. °"[ffn‘:k'

mm e ——t S et
400 | 600 | 800 | 1000
1 | Nozem ustawianym do oporu wzglednie zgrub- | <250 0,16 | 0,19 [ 0,24 | 0,27
2 | nie wg skali : 4 250-500 | 0,18 | 0,23 | 0,29 | 0,34
3 =500 | 0,24 | 0,31 | 0,39 | 047

- D i —— —_— S e el
4 | W dwoch przejéciach nozem ustawianym dwu- | <250 | 0,60 | 0,66 | 0,78 | 0,86
5 | krotnie wg skali, z pomiarem przed drugim | 250-500 | 0,64 | 0,74 | 0,88 | 1,00
6 | przejsciem =500 0,76 | 0,90 . 1,08 1,60
- —t =
7 | Nozem — wykaficzajgco w  pomiar <250 | 0,54 | 0,59 ( 0,68 | 0,79
8 | klasie 12~11 ISA (z probnym  suwmiarka 250-500 | 0,56 0,63 | 0,73 | 0,82
9 | widrem) >500 | 0,62 0,71 | 0,83 | 1,12
10 \ pomiar <250 0,44 | 0,51 1 0,62 | 0,71
11 sprawdzianem | 250-500 | 0,46 | 0,55 | 0,67 | 0,78
12 =500 0,50 | 0,59 | 0,71 | 1,00
13 | Nozem wykanczajaco w kla- pomiar i <250 0,80 | 0,91 | 1,08 | 1,23
14 | sie 9-10 ISA (z 2 probnymi sprawdzianem | 250-500 | 0,82 | 0,95 | 1,13 | 1,30
15 ! widrami) =500 0,83 | 095 1,13 ] 1,43
J — I S M ===y
16 | pomiar | <250 1,04 | 1,11 | 1,24 | 1,35
inl mikrometrem | 250-500 | 1,06 | 1,15 | 1,29 | 1,42
18 | =500 1,12 | 1,23 ( 1,39 | 1,72
S I _ SN S Sl

19 Nozem — wykaficzajaco w klasie 7-8 ISA (o |
(z probnymi widrami) <250 1,65 | 1,75 | 1,90 | 2,10

|
20 | Obrobka powierzchni stozkowej nozem z usta- |
| wieniem suportu pod katem do 1-go przejfcia | <250 1,80 | 2,01 | 2,33 | 2,67

21 1 Kazde nastepne przejicie wg skali —~ 0,16 | 0,21 | 0,25 | 0,31
22 | Podtaczanie nozem rowkéw  bez ustawiania

| zewnetrznych na wymiar - 010 | o011 | 0,13 | 0,16
23 z ustawianiem

. na wymiar — 0,26 | 0,29 | 0,34 | 0,39

i - s—
24 | Podtaczanie nozem rowkoéw  bez ustawiania ]

wewnetrznych na wymiar — 0,20 | 0,24 ‘ 0,30 | 0,34

25 | . z ustawianiem

|

| na wymiar - 0,36 | 0,40 | 048 | 0,54

26 || Noier:p do fazowania lub zaokraglania (bez
| ustawiania noza) = 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,16
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‘Tablica A-44 (cd)

T 2
. Wielkos¢ tokarki
[ ?é";gg:f maksymalna srednica
Lp. Zabieg obrobkowy wykonywany \ 7 obrobki
| mm izt
| 400 | 600 | 800 | 1000
Rolka — radelkiem lacznie  recznym — _ ' ; .
7 z naoliwieniem, z posuwem: wcinowo L) ! 0.2 | 0.4 |
mechanicznym . =
28 podiutnym 0,19 | 0,24 | 0,28 ‘
= - |
29 | Nozem do gwi- zgrubnie — | o0 012 0,14| 0,17
| ntow z recznym | | o
dosuwem noza na |
30 | glebokosé (czas  wykadczajgco ZeWD- |~ 922') 05| D30 | Oa4
———| na_kaide prze- malo dokladnie [— — e —
31 chle) ([[[ klasﬂ} = wewn. 21 0,30 :' 0’32 0‘37 ;l 0)40
12 zewn. — | o025 022 ‘ 030 | 0,34
dokladnie . _ N
(IT klasa) i | [
i3 wewn. | - 0,30i. 0,32 | 0,37 | 0,40
34 bardzo doklad-zewn. — |o31! 033 036 041
nie (I klasa) i B o 0
35 ! wewn. - 0,38 | 0,41 ! 0,46 | 049
36 | Nozem do gwintéw z auto- malo dokladnie 0.30 ‘ _
matycznym cyklem roboczym = : |
g I
37 | (obrébka na gotowo) dokladnie 0,45 [ —
38 | Gwintownikiem lub narzynkq bez podparcia 0,19| 0,22‘ 0,25' 0,28
1 Z wysunigciem y I |
39 | pinili k:nika 0,36 | 0,38 040 : 0,42
40 | Glowka gwinciarska samootwierajaca sie 012 | 0,12 | 0,15 1 0,15
41 li Nawiertakiem bez przesuwu konika 0,10 | 0,10 ‘ 0,10 0,10
‘ " | rednica Dlugosé otworu, mm
otworu —
. mm | 3 | s0 | 70 l 100 | 150 | 200
| |
42 | Wiertlem — z konika (bez prze- 5 0,20 | 0,35 | 0.76 ‘ - | = | =
43 | suwania konika) 10 0,12 | 023 | 0,44 | 1,00 o |
44 | 20 |o012|017| 028/ 061 | 128 —
45 ‘ 40 0,12 | 0,17 | 0,20 | 0,36 | 0,70 | 1,36
46 | Rozwiertakiem z konika (bez | ‘ |
przesuwania konika) 0,14 | 0,19 | 0,22 | 0,227 | 033 | 036
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Tablica A-45. Czasy (w min) czynnofci zwiazanych ze zmiang warunkow obrobki i_ innyc-h dpdalkm
= wych czynnuicl (przy obrobee na tokarkach w warunkach produkeji Srednioseryjnej)

Wielkos$¢ tokarki:
maksymalna $redn. obrébki

Lp.i Czynnosc Ly e
: 400 | 600 | 800 | 1000
1| Zmi dkosci obrotowej | rekojescia 0,06 | 0,08 011 | 015
2 RN : przystawka zgbata 0,16 | 0,19 | 0,26 | 0,33
3 | przerzutem pasa 0,30 | 035 | 040 | 045
"4 | Zmiana wielkosci posuwu rekojesciami 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10
5 1 Zmiana kierunku posuwu 0,04 | 0,05 | 0,06 =
6 | Obrot imaka nozowego 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15

' | mocowanie rubami | 0,60 | 0,70 | 0,80 | 1,00
i =

7 | ZaloZenie i zdjecie no#n

| |no_<:bwunic plytka _
8 azwyklego dociskows 1,00 | 1,20 | 1,40
L e R el A
o | Zatogenie | zdjetie nozi ksztal: mocowanie §rubami 0,80 | 095 | 1,15 | 1,35
10 | towego i drazka wytaczarskiego mocowanie plytka _ 145 | 1,75 | 2,10
i - —— .

11 ‘ ZaloZzenie narzedzia w pinoli konika oraz wyjecie 0,25 | 030 ! 0,35 | 040
|

._._.!-——- —— ——— I premeeE 1
12 | Zalozenie gwintownika w pokretke | wprowadzenic go 020 | 0.20 |
| W otwor gwintowany oraz zdjecie ¥ : ‘

925 =

13 | Zalozenie narzynki na przedmiot i zdjecie 0,20 | 0,20 | 0,25 -

|
14 | Obrécenie suportu gornego o pewien kat (np. do fa- 0,08
| Zowania) 5

|
15 | Ustawienic noza na wymiar dlugodciowy do weinania

‘luh fazowania 0,16 | 0,20 | 0,20 | 0,25

16 | Wigczenie doplywu chlodziwa 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,08

17 ‘ Nasmarowanie przedmiotu lub narzedzia 0,04 | 0,06 | 0,06 | 0,08
| - . — St e
18 | Naciénigcie i zluzowanie san .I rekojesciq 0,08 | 0,10 _0_'1_2_ —
1 | = prowsidiendh | Kluczem 0,16 | 020 | 0,24 | 0,32
. ' Przesuniccie konika i odsu- | zacisk i rekajefeiq ; 0’_2_9_ 0'_25_ ?ﬁg_ |
ptee - _'li“_’f‘z‘j““‘__ kluczem 035 | 040 | 050 | —
%g 1 Oczyszczenie przedmiotu z wib- | malego, < 5 kg 0,06 - -
6 b

e | duzego, < 16 kg 012 |

24 | Oczyszezenie przyrzadu i prowadnic 0,13 -

25 | Przedmuchanie . 0,06 —
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4. Mierzona] Mierzona (spraw-
| : ] | (spraw- dzana) dlugosé
Lp. | Mierzenie lub sprawdzanic | dzana) mm
_ | $rednica |- - —————
| | mm | 100 | 300 | 1000
t : Przymiarem kreskowym lub wzorcem dlugosci ! 0,08 | 0,10 | 0,14
2 | Wzorcem o ksztalcie zlozonym I 0,24 | 0,29
3 | Katownikiem lub ustawionym katomierzem ' - 013 — -
-+ | Katomierzem ustawianym podczas pomiaru - 0,28 ‘ - -
L el ™ g g N e ' 100 [ 016 0,19 023
6 | Suwmiarka z dokladnoscig 0,1 mm 300 0,19 | - —
7 ! 500 026 — | —
8 | Glebokosciomierzem, z dokladnoscig 0,1 mm - | o012 014/ 027
9 | Mikrometrem ustawianym podczas [.mmiaru-z do- 100 0,23 0,33
10 1 kladnodcia do 0,01 mm 300 0,33 0,46
11 || | 500 0,45 0,58
12 | Sprawdzianem szczekowym dwugranicznym jedno- 100 0,15 0,35
13 | stronnym do walkdéw i gwintéw 300 0,22 0,38
14 500 0,27 0,43
15 | & 100 |o012] - | -
16 | Srednicowka stala, z dokladnodcia 7-9 klasy ISA 500 0,20 | 0,29 | 0,59
17 1000 0,30 | 0,43 | 0,88
18 | Srednicowka mikrometryczng, z dokladnosciy do | 100 022! -— ~
19 | 0,01 mm 300 0,34 | 046 —
20 750 042 | 0,71 | 1,35
e 50 | 017 022 043
22 | Mikrometrem do gwintéw (mikrometr ustawiony 100 0,20 | 0,24 | 0,45
23 | poprzednio na wymiar) 200 0,26 ‘ 0,30 | -—
24 | 500 0,39 -041 | -
Dlugosé otworu
mm
25 | S0 | 100
25 | Sprawdzianem dwugranicznym dwustronnym do | 50 0,08 | 0,13 | 0,22
26 | otwordow 100 0,14 0,21 | 0,34
27 | 200 | 026 039 | 059
28 | Sprawdzianem do stozkow 50 0,11 | — =
29 100 {015 — | —
| 3 Mierzonal| .
| S .
| (spraw- Hoéé pelnych obrotow
dzana) |- — i
ftden ] 2 | 6 || 10 15} 0
| mm ]
30 | Sprawdzianem trzpieniowym do 15 0,21 I 0,36 0521 071 090
31 | gwintéw (sprawdzanie dwugranicz- 50 0,27 045 062 084 | 1,06
32 | ne) 100 | 038 | 0,59 | 0,80 | 1,05 | 132
33 | Sprawdzianem pierscieniowym do 15 | 017 0,28 039 053 0,68
34 | gwintéw (sprawdzanie dwugranicz- 50 0,21 0,35 \ 0,49 0,66 | 0,83
35 | ne) 100 032 047 | 0,64 ' 0,85 1,06




