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Zabieg 3:

a) mechaniczny przesuw suportu z toczenia zewngtrznego do pla-
nowania piasty na odleglo§¢ 750 mm, z charakterystyki szybko$¢ prze-

suwu 2400 mm/min, stad czas przesuwu 2400 — 0,31 min
b) wigczenie przesuwu mechanicznego (tabl. A-91 poz. 15) - 0,07 ,,
¢) zmiana predkosei obrotowej 1 wielkosci posuwu jak poz. d2
i d3 zabiegu | - 0,26
d) czynnodci zwiazane z zabiegiem (jak zabieg 1) - 0,50 .,
razem 1,14 min
Zabieg 4:
a) pomiar otworu mackami (tabl. A-92 poz. 4) § — 0,23 min
b) zmiana noza i predkoéci obrotowej (jak w zab. 1): 1,25+
+0,13 - 1,38
¢) czynnofci zwiazane z zabiegiem — jak w zabiegu | — 0,50 ,
d) powrét suportu do pozycji wyjSciowej — jak poz. a i b za-
biegu 3 — 038 ,
razem 2,49 min

Obliczanie czasu przygotowawczo-zakoficzeniowego 7,. w tabl. A-88

a) czynno$ci organizacyjne (poz. 1) — 15 min

b) uzbrojenie tokarki do pracy na tarczy z 12 Srubami (poz. 4) — 11 ,,

c) dodatek na | wytaczadlo i 1 néz — zdzierak lewy (poz. 8) — 10 "
razem 36 min

W wyniku takich obliczen, jak to wskazuje zestawienie na karcic normowania
pracy rys. A/24, wypadng dla tej operacji nastgpujace normy czasu

t,- =36 min, ;=140 min

V. Normowanie czasu robét na tokarkach karuzelowych

1. Uwagi ogoélne

Tokarki karuzelowe (rys. A/25) dzigki pionowej osi obrotu stolu pozwalaja
na dogodne ustawianie i mocowanie przedmiotu, dzigki czemu bardziej nadaja
sig do obrébki duzych i cigzkich przedmiotéw niz tokarki tarczowe. Sg jednak obra-
biarkami znacznie drozszymi, ale za to charakteryzujg si¢ wieksza uniwersalno$cia
robdt. Mniejsze tokarki karuzelowe majg na suporcie gérnym glowicg rewolwerowg
natomiast tokarki o duzych wymiarach majg dwa suporty gérne. Zainstalowanie
bocznego suportu umozliwia wykonywanie obrébki przy pomocy zaréwno supor-
téw gornych, jak i suportu bocznego. W tych przypadkach przy obliczaniu czaséw
obrdbki nalezy zwréci¢ uwage na stopiefi pokrycia czaséw maszynowych i pomoc-
niczych. Zabiegi obrobkowe na tokarkach kuruzelowych charakteryzuja si¢ duzymi
czasami gldwnymi. Wobec tego w duzym stopniu mozliwe jest pokrywanie czaséw
pomocniczych przy jednym suporcie prze. ¢zis maszynowy pracy drugiego suportu,
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Normalnymi zabicgami obrébkowymi sg:

a) toczenic zewngtrzne doosiowe (pionowe) z suportu gornego i1 bocznego —
tabl. A-93,

b) toczenie zewngtrzne doosiowe (poziome) z suportu gornego i bocznego —
tabl. A-94 poz. 1,

¢) toczeniz wewnetrzne poosiowe (pionowe) z suportu gornego — tabl, A-94
poz. 2,

d) wiercenie z glowicy rewolwerowej — tabl. A-95 poz. 1,

¢) rozwicrcanie zgrubne i wykarnczajace z glowicy rewolwerowej — tabl. A-95

oz. 2.

¢ Poza tymi zabiegami mozna wykonywa¢ na tokarkach karuzelowych:

[) toczenie kopiowe — po zalozeniu odpowicdniego suportu do kopiowania
hydraulicznego, zwykle jcst to toczenic poziome,

Rys. A/25. Tokarka karuzelowa z glowica rewolwerowa model KE 1200 firmy A. Jung, Jungen-
thal, NRF
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g) toczenie gwintéw — po zainstalowaniu specjalnego urzadzenia posuwowego
do przesuwu suportu gornego, wzglednie czesto przy karuzelowkach dwustojako-
wych — przez zalozenie odpowiednich két zmianowych. W takich przypadkach
do obliczen czasu pracy nalezy wykorzystaé odpowiednie wytyczne robocze umiesz-
czone:

— w tabl. A-48 poz. 3 — dla obroébki kopiowej,

— w tabl. A-6 poz. 1 — dla nacinania gwintéw nozem.

Zabiegi pomocnicze, jak podcinanie (wcinanie nozem — zacinakiem) i1 wcina-
nie nozem ksztalttowym mozna obliczy¢ wg warunkéw stosowanych na tokarkach
ktowych:

— wg tabl. A-5 poz. 3 — dla podcinania,

— wg tabl. A-5 poz. 2 — wcinania ksztaltowego.

Przy ustalaniu warunkéw skrawania obrobki zgrubnej tak samo jak na to-
karkach klowych nalezy sprawdzi¢, czy zainstalowana moc N, obrabiarki jest wy-
starczajgca. Sprawdzenie wykonuje si¢ wg zasad podanych w rozdziale A-I

Jeéli w charakterystyce tokarki karuzelowej jest podany dopuszczalny przekréj
warstwy skrawanej f mm?2, to oczywiscie tego rodzaju wskaznik ulatwia kontrole
doboru posuwu p mm/obr przy danej glebokosci skrawania g mm.

Normatywy czasu przygotowawczo-zakonczeniowego 7,. podano w tabl. A-99.

Na czasy pomocnicze obrébki ¢, skladaja sie czynnosci:

1) mocowania — tabl. A-100
2) zwiazane z roboczym przejéciem narzedzia — tabl. A-101
3) zmian warunkéw technicznych obrdbki — tabl. A-102
4) mierzenia kontrolnego — tabl. A-103

Przy ustalaniu czaséw pemocniczych zwigzanych z przejéciem narzedzia’
w przypadku korzystania z przyspieszonych mechanicznych przesuwéw suportow
czy belki suportowej, czas trwania tych przesuwdéw nalezy obliczaé nastgpujaco

L :
Ip = 0,03+ T min [AZ]
mj

gdzie: p,; — szybkod¢ minutowego przesuwu w mm/min, wynoszgca dla suportow 1800—
—2000 mm/min, a dla belki suportowej — 500--800 mm/min. Czas 0,03 min odpowiada
cczasowi wilgczenia lego przyspieszonego przesuwu,

Czasy uzupelniajace 1, dla robot na tokarkach karuzelowych ze wzgledu na
duzy udzial czynnodei obstugowych o charakterze technicznym nalezy przyjmowaé
rzedu 12--149%, czasu wykonania 1.

13*
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na tokarkach karuzclowych
Tablica A-93. Wytyczne «’Jo obliczania czasoéw glownych na tokarkach karuzelowych

Wytyczne robocze
Szkice L I
= — n= 318 -—
nup D
Toczenie zewngtrzne poosiowe
a) Przelotowe Daobieg ; i wybicg 4, w mm
4 a Gigbokos¢ g | 2 | 4 | 8 | 12 | 15 | 30
I / | 9 — L
- i #=45 4 7 12 17 20 15
e N O 3| 4| 7| 9| 1| 2
- TR O »=90° | 2| 2| 2| 3| 3| 4
= %= 45° 3 6 10 15 18 33
Lottty tlue{ly) Iy 2= T70° 2 3 5 7 9 18
%= 90° 1 1 2 2 2 3
Na prébny wiér [, = 10 mm
b) Do oporu Posuw p, mm/obr
3 .= | Zgrubny — tabl. A-83 | Wykancz., — tabl. A-85
IT | T - Szybkosc skrawania v, m/min
Tl '2'1-:"'::3 Grupa materiatlowa | Stal Zeliwo
S Tablica | A-86 ) A-87
L=-"°rh‘3,f-!u Wspolezynnik rodzaju i materialu noza Ky
(przy p > 0,25)
¢) Pod odsadzanie E ! X \
v 4 2
_'_1 w1 Y
I t | 2dzierak Zdzierak Bocian Bocian Boczny
e s prosty wygigty prosty wygigty odsadzony
Ostrze ze stali szybkotnacej (SS)
10 | o8 | o6 | o060 | 065
Ostrze z weglikow spickanych (WSp)
Stal 10 | o9 [ o075 | o015 | 08
Zeliwo 0 | 09 | 0715 | o065 | 07
Sprawdzenie ze wzgledu na moc obrabiarki N,
Wg rys. A/5 z pomoca rys. AJ4 dla okresu najwiekszego obcig-
- #enia przy pracy kilkoma narzedziami
Wg metody uproszczonej
N, < = (woks , kW
4600
gdzie: przekrdj warstwy f; = gip:
opor wlasciwy dla stali: k, = 3,5 R..
dla Zeliwa: k, = 6 R,
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Tablica A-94. Wytyczne do obliczania czaséw gloéwnyeh na tokarkach karuzelowych

1
) Wytyczne robocze
Lp. Szkice
e n =318 -2
np D
| Toczenie zewnetrzne doosiowe
a) Przelotowe Dobieg /; wybieg I, i na prébny wiér I,
" __'_g” — jak przy toczeniu poosiowym — tabl. A-93
i
7’,/’/ i Posuw p, mm/obr
=B

Letotgsinafly) zgrubny — tabl. A-83 wykaicz, — tabl. A-85

Szybko&é skrawania », m/min

Grupa -
materialowa Stal Zeliwo
Tablica A-B6 I A-87
Wspdlezynnik rodzaju i materialu noza Ky dlap > 0,25
L Zdpivrak Zdiprak Bocian’ Bacian Bocany
prosty wyglaly prosty wygiety odsadzony
I ]—P ]_ —[P v
| & e/ | 8 &
| ] .
b) Nieprzelotowe Zaleznic od stosunku —g-'—
2
uu—o,—--u %'— 01>0,5| 0 {>05| 0 |>05|0|>05|0[>05
- 2 B
E:;_];"[ I Ky |1,3] 1,05|1,0] 0,75|0,95| 0,7 |0,9| 0,65|0,9| 0,65
;;_02‘9: ) { L..."ﬂ E
Przy pracy jednoczesnej 2-ma nozami szybkosé
Letvlrfly) skorygowaé wspolczynnikiem X,
| Ostrze ze stali Ostrze ze
szybkotngcej K, = 09 | spickicm K= 1085

Sprawdzenie mocy obrabiarki N,

— jak przy toczeniu poosiowym tabl, A-93
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Tablica A-94 (cd.)

Wylyczne robocze

Szkice L »
- = 3182
? n, " D

Toczenie wewngirzne poosiowe

a) Przelotowe

Dobieg 1, wybieg /, i na probny wibr I,

— jak przy toczeniu zewnetrznym tabl, A-93

Letelgthetlly] Posuw p, mm/obr
przy @ D < 80 wytaczakiem — tabl. A-12
% przy @ D> 80 wytaczadlem — tabl. A-B4
N
przy @ D> 250 przy wysunigciu = — tabl A-97
suportu gérnego z nozem
Wykanczajgcy — tabl.A-85
%) Do odisdieria Szybkoéé skrawania », m/min
Grupa materialowa Stal Zeliwo
Tablica A-86 A-87
Wspolezynnik % D D D

<75 | 75-500 | > 3500
rodzaju noza

Ky 45°-60° | 08 | 09 1,0
i drednicy otworu

90° 0,6 | 0,65 0,75
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Tablica A-95. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach karuzelowych
Wytyczne robocze
Lp. Szkice o y A n= 3182
7 mp D
1 Wiercenie
Dobieg /; i wybieg [,
\‘\\ Wiercenie
=5 wtorne
\\\\ z peinego powiercanie
Otwér .
Slepy 1, 0,3D 02D
a) Otworu S$lepego
Pr}fﬂf}‘:‘“ 03D+2 | 02D+2

| Iy
n—-{—t-i

2.0 1
— i {’I S

b) Otworu przelotowego

1 L=U+lgtly

Posuw p, mm/obr

Przy wiercenin
z pelnego — tabl. B-7 | wtérnym — tabl. B-16

Dla glebokich otworéw posuw zmniejszaé
wspblczynnikiem K,

l:D 3-5 57 7-10
K, 0,90 0,80 0,75

Szybkos¢ skrawania v, m/min

Grupa )
materialowa Stal Zeliwo
Wiercenie
z pelnego tabl. B-8 tabl. B-9
Wiercenie

wtorne tabl. B-17 tabl. B-18

Dla glebokich otworéw szybkosé
zmniejsza¢ wspolczynnikiem K,

1:D 3-5 5-7 7-10
K, 0,75 0,65 0,55
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Zgrubne

Wykanczajace

a) Otworu Slepego

L=l+iy

b) Otworu przelotowego

L=frlgtly

c) Otworu Slepego

-

Dobieg /; i wybieg /,, w mm

200
) Tablica A-95 (cd.)
Wytyczne robocze
L. Szkice framils  fe 31
[ ﬂp D
2 Rozwiercanie 4

Rozwier- Wykariczajace:
canie |zgtub- rozwiertak
- ne | nasadza- | plytkowy
Otwor ~ o
Slepy 1y 1 1
Przelotowy 0,7 D+ X
Lty 3 110 |01 D+10

Posuw p, mm/obr

Rozwiercanie zgrubne | wykanczajgce
Otwor Slepy 0,2-0,6 0,1-0,5
Otwor przelo-
towy tabl. B-19 | tabl, A-98

Dla glgbokich otworéw posuw zmnicjszaé
wspoélezynnikiem K,

LD
K,

3-5
0,9

Szybkoéé skrawania v, m/min

Grupa i
materiatowa Stal Zeliwo
Rozwiercanie

zgrubne tabl. B-20 tabl. B-21
Rozwiercanie
wykariczajace | tabl. B-26 | tabl. B-27

Przy rozwiercaniu zgrubnym glebokich otwo-
row szybko§é zmniejszaé jak przy wierceniu
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Tablica A-96, Zestawienie tablic normatywow warunkdw skrawania do uzytkowania przy normowa-
niu typowych robét na karuzeléwkach

L. | Rodzaj zabiegu Posuwy p, mm/obr Szybkcj}éci }s{]j{lt.'awnnia
‘ Rodzaj obrobki i nr tablicy i
1 Toczenie zewngtrzne zgrubne — A-83
pionowe i poziome wykancz, — A-85
zgrubne nozem @ D < 80 —
— A-12
2 | Toczenie wewnelrzne zgrubne wytaczadlem w stali — A-86
pionowe @ D> 80 — A-84 w zeliwie — A-87

zgrubne przy wysunigciu su-
portu gérnego z nozem
(@ D> 250) — A-97

w stali — B8
o — z pelncgo — B w seliwic — B-9
iercenie z —

w stali — B-17

S gt ] w zeliwie — B-18

w stali — B-20

w zeliwie — B-21

w stali — B-26

w zeliwie — B-27

zgrubne — B-19

4 Rozwiercanie

wykaficzajace — A-25

Tablica A-97. Posuwy p (mmj/obr) przy wylaczaniu na tokarkach karuzelowych

Wysieg | Obrabiany Giebokos¢ skrawania g, mm
min materiat 5 | 10 i 15 } 20 | 25
200 stal 1,5-1,6 1,4-1,5 1,3-14 1,2-1,3 1,0-1,2
zeliwo 2,0-2,2 1,9-2,1 1,7-1,9 1,5-1,7 1,3-1,5
400 stal 1,4-1,5 1,3-1,4 1,2-1,3 1,0-1,2 | 0,8-1,0
zeliwo 1,8-2,0 1,7-1,9 15-1.7 | 1,3-1,5 1,1-1,3
T w stal 12-1,4 | 1,1-1,3 | 1,0-1,2 | 0,8-1,0 =
Zeliwo 1,6-1,8 1,5-1,7 1,3-1,5 1,1-1,3 | 0,9-1,1
"  stal 1,0-12 | 0,9-1,1 | 0,8-1,0 _ e
zeliwo 1,4-1,6 1,3-1,5 1,1-1,3 | 0,9-1,1 0,7-0,9
Uwaga. Wyssze wartodci graniczne dotyezy materistow migkszyeh, o niisze — materialow twardszych.

Tablica A-98. Posuwy p (mmjobr) przy rozwiercaniu wykanczajacym oftworéw rozwiertakami
wicloostrzowymi i plytkowymi

Srednica rozwiercania D, mm

Materiat obrabiany
30 | 40 | 60 | 80 | 100 | 150 | 200

Stal R, < 60 1,00 1,30] 1,75 2,00 | 2,50 | 30 | 40
Stal R, = 60-90 0,80 | 1,00 | 1,40 | 1,70 | 2,00 | 2,40 | 3.2
Zeliwo HB < 170 1,75 | 2,10 | 2,90 | 3,60 | 4,00 | 4,80 | 6,4
Zeliwo HB> 170 1,00 | 1,30 | 1,75 | 2,10 | 2,50 | 3,0 | 4,0

Uwagi: 1) Prz;; krétkich otworach élepych i obrébee a do dna otworu posuwy wybicra si¢ w granicach 0,1-0,5
mmfobr.
2) Przy stosowaniu rozwiertakéw z plytkami z weglikdw spickanych stosuje si¢ posuwy w granicach 0,2-0,9
mmfobr w zaleznosei od érednicy i dokladnodei obrébki.
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Tablica A-99. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe (min) dla robét na tokarkach karuzelowych
. Wielkosé obrabiarki:
Lp. Czynnosci $rednica stolu, mm
1000 | 1500 | 3000
1 | Czynnosci organizacyjne zwiazanezprzyjeciemizdaniemroboty!)| 12 | 14 | 16
Uzbrojenie obrabiarki do obrébki 1-2 nozami o

2 | wuchwycie3-szczekowym, na stole ze szczgkami, na plycie katowej| 15 18 25

3 | na stole z mocowaniem 4 dociskami plytkowymi 11 12 16

4 | w specjalnym przyrzadzie ustawczym | 18 20 30
Dodatek czasu na:

5 | kontrolg 1-szej sztuki 5-10

6 | zamocowanie kazdego nastgpnego bez ustawicnia 3 3 4

7 | narzgdzia obrobkowego z ustawieniem 5 6 8

8 | ustawienie 1-go zderzaka 2 3 4

9 | dokladne ustawienie suportu pod katem 7 23

10 | zamocowanie kazdego dodatkowego zacisku na stole 1 = |

11 | zaloZenie suportu hydraulicznego i kopialu do kopiowania =

12 | zalozenie kdl zmianowych do toczenia gwintu 5

13 | pdjicie do rozdzielni robét lub rysunkéw 3-5

Uwaga. 1) Zakres czynnodci organizacyjnych podano w tabl. A-40.

Tablica A-100. Czasy pomocnicze (min) zwigzane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu oraz wla-
czeniem i wylaczeniem ruchu stolu

wieniu: ;udn m Obrab. | 3,051 4,55 5,95| 6,85| 885(11,5 |15,0 [17,3 | —
) YM surowal 3,55 5,35/ 7,25 18,25(10,55(13,5 [17,3 [203 | —

obrab. | 2,0 | 3,4 | 4,7 |55 |85 |11,3|17,5 |20,0 |23,0

Lp Sposéb Bt powie: : Masa przedmiotu w kg do:
* | mocowania oal 10 [ 30 | 50 | 80 | 200 | 500 | 1200 2000 [ 3000
I ¥ UCh‘;yCic ccn:rg\?\'xnnh 0,45 0,65

3-szczgko- i

2 fwym | SRt josojnas| | | |

3 rustm"hrab' 1,6 |21 | 3,25| 3,75 5,05| 6,7 | 9,0 [10,5 —
4 | nastoleze PO surowal 1,9 [ 2,5 | 3,75| 4,35| 575 7,7 (104 |120 | —
5 | szezgkdmi  §rednio obrab. | 2,25| 2,85| 4,05| 4,75| 6,35 8,5 | 11,5 | 13,3 -
6 | przy usta- trudnym surowa| 2,65| 3,45| 4,95| 5,65| 7,65(10,1 | 13,5 | 15,5 -
; >

8

9

10

prostym

na stole z do- " surowal 24 | 4,1 | 56 | 64 | 9,7 112,7 19,0 |21,5 |24,5
11 | ciskami plyt- §rednio obrab. | 2,8 | 4,4 | 57 | 6,7 [10,2 | 13,5 |20,5 | 24,0 | 27,5
12| kowymi przy trudnym surowal 3,5 | 5,2 _6_.5_ _ _'.-',ﬁ__ l_I i 15,0 |22,5 | 26,0 | 29,5
13 | ustawicniu: trudnym obrab.| 3,8 | 6,1 | 7,6 | 89 |13,0 [17,5 [25,5 |29,5 | 34,0
i W surowal 4,6 | 7,1 | 9,1 10,5 (15,1 [20,0 28,5 |33,0 37,5
15 obrab. [ 20 [37 | S4 |61 |86 | —| —| = | —
16 | na plycie " "™ surowa) 2,3 |42 |66 |74 102 | —| - —| -
17 | katowej §rednio obrab,| 2,7 | 4,8 | 7,2 | 8,1 [11,0 - - - -
ig przy usta- trudnym surowa 3,0 | 58 | 84 [ 9,5 [12,9 - - - -
Wwieniu: obrab. | 3,9 |7,0 (94 (108 (149 | — | — | = | —
_?_ T'r"“j""w”.”.1.|rc>\l\«ra 49 |88 11,0 (12,4 1170 - - - -
21 | W specjialnym przyrzadzic | sl = '-"
ustawezym 1,1 120 [30 134152172 - ~ -
Sposdb amanipulaci pﬁﬂgln_ﬁ'ilotem recznie | z pomoca diwigu
llos$¢ zaciskow 2 | 4| 4] 4| 6] 6| 8] 8] 8
Uwaga. Jedli mocowanie odbywi sig z pomoch suwnicy ogolnc jy 1o na kanie dodné¢ zaleznie od

obelgzenin tej suwnicy 5 <10 minut.
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Tablica A-101. Czasy pomocnicze (min) zwiazane z roboczym przejSciem narzedzia (poz. 1-25
nie obejmuja czasu powrotu suportu do pozycji wyisciowe])

l e ; Mierzony [ Wielkoé obrabiarki:
Lp. Rodzaj zabiegu Narzzdzie WYmIar | grednica stohi, mm
lub czynnosci miernicze womm s
| do | 1000 | 1500 [ 3000
| Obrdbka narzedziem ustawio- |
__nym na wymiar | - | = toat} o012 0,14
2 | Obrbobka narzedziem ustawia-
| nym wg skall = - 0,34 0,28 | 0,34
B 3 Ustawmnlcnnrzydzlnwost sto!u‘ - | = | 014 017 ___(_),2%_
4 : 500 0,56 | ‘0,62 | 0,76
Obrobka narzedziem ustawio- | suwmiarka g y y
3 nym wg skali ze wstgpnym | _ 1000 | 080 | 0,86 | 1,00
6 pomiarem i {2000 | 090 096 | 1,10
o il rozsuwny linial 3000 | 1,22 | 1,28 | 1,42
3 e PR
10 Obrobka w 11-12 klasie ISA - 2000 =<5} 1,15 i 1,35
11 z zeskrawaniem |-nego préb- rozsuwny linial | 3000 - | = 1,67
19| Mose Wi 200 040 | 046 | 0,60
13 | sprawdzian staly 500 | 0,45 | 0,51 | 0,65
14 _L____ ) | 1000 | 0,55 | 0,61 | 0,75
15 | ': 200 | 1,24 | 1,38 | 1,68
16 narzedzie ze $rubg 500 1,52 1,66 2,00
17 ] mikrometryczna 750 1,72 | 1,86 | 2,20
I8 | l 000 1,94 | 2,08 | 2,42
14__ Sl stk oo
2 sprawdziany plyt- 100 098 [ 1,12 [ 1,42
20 | Obrébka w 9-10 kiasie ISA | kowe do otworéw 200 | 120 | 134 | 1,64
z zeskrawaniem 2-ch préb- |
21 | nych witrow | sprawdzian szeze- 200 | 095 1,10 | 1,40
| kowy graniczny
2 | jednostronny 500 | 1,10 | 1,25 | 1,55
23 | 200 | 1,05 | 1,20 | 1,50
24 2 §rednicowki stale 500 | 1,25 | 1,40 | 1,70
25 ] | | 1000 | 150 | 165 | 195
26 | 100 [008| 009 0,12
: m | o o
29 | Przesuw rgczny N na odlegloéé w mm 500 | 0,17 | 0,18 | 0,23
g? suportu gornego do: i 100 | 013 | 0,15 g’lg
i | 200 0,16 | 0,18 22
oziomo . X j )
32 E 300 | 021 022 028
83 - | 500 | 030 | 032 | 0,39
g; i 100 | o5 016 0,20
36 | Przesuw reezny pionowo I §$ g:gg g:%; g:%g
37 o | na odlegto$é w mm 500 | 0,35 | 0,37 | 040
gg do: 100 0,08 | 0,10 | 0,14
. 200 0,13 | 0,15 0,20
10 | Suportu bocznego  poziomo 300 019 | 021 | 029
41 500- £ 0,35 | 0,46
42 | Wilaczenie przesuwu mecha- |
nicznego - — 0,03 | 0,03 | 0,03
43 | Dodatek czasu przy dokladnych |
przesuwach - | - 0,15 \
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Tablica A-102, Czasy pomocnicze (min) zwigzane ze zmiang warunkéw obrdobki
Wielko$¢ obrabiarki:
Lp. Rodzaj czynnosci drednica stolu, mm
1000 | 1500 | 3000
1 2 rekojesciami 0,10 [ 0,12 | 0,15
Zmienié¢ predkosé obrotowa — - e e (T (=2t
2 z preselekejy elektr.-hydr. 0,03 | 0,04 | 0,08
[ 3 | Zmieni¢ kierunek obrotow 0,03 | 0,04 | 0,08
4 | Zmieni¢ wiclkosé posuwu 0,07 | 0,08 | 0,10
5 | Zmieni¢ kierunck posuwu 0,03 | 0,03 | 0,03
6 | Obrocié imak 4-nozowy 0,10 | 0,12 | 0,18
7 | Obrécié glowice rewolwerowa o 1 gniazdo 0,12 | 0,15 | 0,25
8 zwyklego 0,80 | 1,00 | 1,90
Zmiana noza w imaku
9 ksztaltowego 1,15 | 1,40 | 2,40
10 | Zmiana narzedzia w gniczdzie glowicy rewolwerowej 0,25 | 0,30 | 0,38
11 zgrubnie 0,80 | 1,00 | 1,50
Skrecié suport pod katem —
12 dokladnie 1,20 | 1,50 | 2,30

Tablica A-103, Czasy pomocnicze (min) zwigzane z czynnosciami mierzenia kontrolnego

N N Mierzony wymiar w mm do:
Lp. Narzedzie miernicze |
100 | 200 | 500 | 750 | 1000 | 1500 | 2000 | 3000
I | Przymiar kreskowy 0,08 | 0,08 | 0,10 0,11 | 0,13 | 0,16 | 0,20 | —
2 | Linial rozsuwny — - - — 0,30 | 0,45 | 0,60 | 1,00
3 | Macki 0,17 | 0,20 | 0,30 | 0,40 | — - =, —
4 | Suwmiarka lub glgbok
$ciomierz 2 013 | 016 | 026 | 0,35 | — — — —
5 | Mikrometryczne 019 | 023 | 037 | 052 | 0,65| — = =
6 | Srednicowki stale 0,20 | 025 | 0,35 | 040 | 0,50 | 0,70 | — =
7 | Sprawdzian staly 0,15) 0,16 | 0,20 — i — — =
8 | Kgtomierz 0,28
9 | Wzo- |Spraw-| z8rubne 0,10 | 0,11 | 0,13
10 | rzec |dzaniel goktadne | 0,24 | 0,27 | 0,31
I Ilos¢ pelnych obrotow przy wkrecaniu
11 Sprawdzian gwintowy do 2 I 6 10
otworéw D < 100 Czas, min
038 | 0,60 0,80




