28 | Tablica A-144. Posuwy p (mm/obr) przy wierceniu otworébw na automatach poprzecznych i wzdluznych typu ,, Petermann™
Material obrabiany
Sednits Mosiadz i stopy lekkie Stal automatowa ' Stale mato- i $rednioweglowe | S21¢ wyso‘i;(;\\\;iglowe b
s 2 Glebokosé otworu
enp | 68p | @230 | @68p | enp | 689D | @3p | 68D
1 0,025-0,065 | 0,016-0,04 | 0,012-0,02 | 0,008-0,015 | 0,006-001 | 0,004-0,007 | 0.004-0,007 | 0.003-0,005
15 0,03-0,08 | 0,02-0,05 0,015-0,025 0,01-0,018 0,007-0,013 | 0.005-0,009 | 0,005-0,009 | 0.0035-0,006
Z 0,045-0,11 | 0,022-0,055 f 0,03-0,05 0,015-0,025 0,014-0,025 0,007-0,013 0,01-0,018 0,005-0,01
2.5 0,06-0,15 | 0,03-0,075 = 0,03-0,06 0,015-0,03 0,016-0,03 0,008-0,014 0,011-0,02 0,006-0,01
3.3’ 0,07-018 | 0,035-009 | 0.04-0.07 | 0,02-0.04 | 0,02-0.036 | 0,01-0,02 | 0.014-0,025 | 0.007-0,015
4-4.5 0,07-0.,16 0,035-0,08 | 0.045-0,08 0,02-0,035 | 0,023-0,042 0,01-0,017 { 0,016-0,03 0,007-0,012
5-5,5 0,075-0,17 | 0,032-0,07 | 0,05-0,09 0,02-0,035 | 0,025-0,045 0,01-0,017 | 0,018-0,033 | 0,007-0,012
6-10 008-017 | 003-007 | 00501 | 002-004 | 0026-0048 | 001-002 | 00190035 | 0,007-0015
12-14 007-012 | 003-005 | 00601 | 002-004 | 003-005 | 001-002 | 0,022-0,035 | 0,007-0,015
!

Uwaga. Mnicjsze wartodel odpowiadajg wysokiej jakosci obrébki, a wieksze — gorsze] jakosci, ale wysokiej wydajnosei.

Tabliea A-145. Posuwy p (mm/obr) przy wierceniu i nawiercaniu pa automatach rewolwerowych

A Material obrabiany
Srednica
wiertha Stale weglowe o R,
D Stopy ’ Mosigdz sl |
mm lekkie { | automatowa | < 50 - <70 { < 85 < 100 i
l | | ' | stopowe
2-4 0,05-0,10 0,06-0,10 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,05 J 0,02-0,04 0,02-0,03
4-8 0,08-0,12 0,10-0,15 0,05-0,10 - 0,05-0,08 0,04-0,08 0,04-0,06 0,03-0,05
8-14 0,10-0,15 0,10-0,15 0.,08-0.12 0,08-0,10 0,06-0,09 0,05-0,07 0,04-0,06
14-20 0,12-0,18 0,14-0,20 0,09-0,14 | 0,08-0,12 0,07-0,10 0,06-0,09 0,05-0,08
20-35 0,15-0,20 ‘ 0,16-0,30 | 0,10-0,20 | 0,10-0,15 0,08-0,12 0,07-0,09 0,06-0,08
| , .
Nawiercanie 0,16-0,22 | 0,16022 | 0,140,17 ' 0,12-0,15 ! 0,1-0,13 | 0,08-0,1 |  008-0,1

Uwaga. Wigksze wartofci dotyczs otworéw kritkich (L:D < 1), mnigjsze — otwordw gigbokich (L:D == 4-5).
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Tablica A-146. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wierceniu wiertlami ze stali szybkotnacej

SW7Mo
§ oo Posuw p, mm/obr
Material obrabian T —

B Y 6’83 005 | 007 | 00 | 012 | 015 | 020 | 030
Stopy lekkic = | 120-140 | 90-120 | 75-100 | 70-85 | 70-85 6075 | 60-70
Mosiadz ~ | 105-120| 90-110 | 80-100 | 70-100 | 65-90| 65-85 | 60-70
T automatowa 50-55| 38-47 28-38 24-33 22-28 |22-28|20-25| 20-22

St2, 10, 15 34-38| 26-32 | 19-26 | 16-22 15-19 [15-19|13-16| 13-15

St3, St4, 20 40-45| 31-40 | 22-32 | 20-27 18-22 |18-22|16-20| 16-18

St5, 35 50-55| 38-47 28-38 24-33 22-28 |22-28|20-25|20-22
o | St6, 45 45-50| 35-43 25-35 | 22-30 | 20-25 |20-25|18-22|18-20
5 | 55, 65, 75
w | zmigkeczona stopo-

wa o R, = T70-85 |32-35{ 25-30 | 17-25 | 15-21 14-17 | 14-17|12-15| 12-14

stopowe 0

R. = 85-100 27-30| 21-26 15-21 13-18 | 12-15 |12-15]11-13|11-12
Uwagi: 1) Wigksze wartodei odpowiadajg wickszym srednicom.

2) Okresy trwalodei T'sq okolo 2-krotnie wigksze od okreséw dla wiercenia na wiertarkach (tabl. B-8 i B-11).

Tablica A-147. Posuwy p (mm/obr) przy rozwiercaniu na automatach rewolwerowych jednowrze-

cionowych
s Srednica otworu D, mm
¢ i i
tokel 3 i 5 T i s - e 35
vs 0,12-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25 0,25-0,30 0,25-0,30 0,15-0,20
V6 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,15 0,15-0,18 0,15-0,18 0,10-0,12
Uwa ga Wigkm wsrm&cl i i i} ial migkkim o leg obrabinlnodcl gladkodciowej (stal
igjsze — mterla!ﬂm o gorszej obnhlllnmki gladkodciowej (stopy Al, stal migkkn) lub
mutemlom twaniym {stal R.. =175 kG,!m.m 2).

Tablica A-148. Szybkosci skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu otwordw na automatach rewolwe-
rowych rozwiertakami wykainczakami ze stali szybkotngcej SW7Mo

Material obrabiany

. . Stal
Stopy lekkie M d —
¥y ! Shepen automatowa | migkka twarda
80-100 60-90 [ 40-60 35-50 20-30

Uwaga. Wicksze wartodci odpowiadaja mniejszym posuwom.

Tablica A-149. Szybkosci skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintéw gwintownikami i narzyn-

kami (SW7Mo)
Material obrabiany
Stal | Stal
Stopy 5 A Stal Stal Stale
2 Mosigdz | automa- migkka —en i
lekkie P R, < 50 Rn=50-75 | R,=175-85 stopowe
20-40 25-50 7-10 | 68 48 | 35 2-3°

Uwagi: [)) Wigksze wartosci odpowiadaja gwintom drobnozwojowym | wigkszym $rednicom.

W szeregu automatach istnicje staly stosunek predkodei obrotowych do toc:.en]m gwirllownninl wledy
szybkoé¢ skrawania gwintowania jest wynikiem przyjecin pod

calej operacii.

3) Szybkosici powrotu s3 na ogdl réwne p

dia

Shndel Ahrat

owej pred

j dia calej op

s

owej pre
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Tablica A-150, Posuwy p (mm/obr) przy radelkowaniu i walcowaniu gwintu

M1tcr|1l obrablany

: : Stale Stale
Rodzaj posuwu . Mosiadz Stal malo- i §rednio- | wysokoweglowe
i stopy lekkie automatowa weglowe i stopowe

Radetkowanie jedng rolkg lub dwiema

Podluzny 0,05-0,1 0,015-0,03 0,01-0,02 0,005-0,01
Poprzeczny promie-
niowy 0,02-0,04 0,005-0,01 0,0025-0,005 0,0015-0,003

Walcowanie gwintu jedna rolka

Poprzeczny promie-
niowy 0,005-0,02 0,002-0,006 0,001-0,003 0,001-0,002

Uwagi: 1) Wigksze wartodel posuwdw wybiera¢ dla malyeh szerokodei powierzehni obrébki, a mnicjsze — dla
dutej szerokodei powierzehni,
2) Szybkosci obwodowe przedmiotu podezas radelkowania sa wynikiem przyjecia dla danej operacji jednej
predkoici obrotowej ustalonej dla zabiegbw toczenin.

Tablica A-151. Posuwy p (mm/obr) radelkowania i walcowania gwintu metodg styezng na automatach
rewolwerowyeh

Skok gwintu lub podzialka radelka
Material przedmiotu mim -

06| 0,8 1,0 | 1,25 150 2
Mosiadz 1 stopy lekkie 0,65 | 040 | 0,28 | 0,18 | 0,14 | 0,10
Stale mato- i $redniowgglowe 0,55 | 0,33 | 0,23 | 0,15 | 0,11 | 0,08
Stale wysokoweglowe i stopowe 0,25 | 0,16 | 0,11 | 0,07 | 0,05 | 0,03
Uwaga. Szybkosci obwodowe przedmiotu sa wynikiem przyjecin din dancj operacjl jednej predkosel abrotowe)

ustalonej dla zabiegéw loczenia.

Tablica A-152, Warunki skrawania przy frezowaniu rowkow na
automatach rewolwerowych frezami pilkowymi drobnozebnymi ze stali szybkotngcej za pomocy
specjalnego urzadzenia

Material obrabiany
stale malo- i Srednio- | stale wysokoweglowe

mosigdz i stopy

lekkie stal automatowa weglowe i stopowe
Posuw p, mm/obr freza
0,4-0,8 | 0,4-0,8 | 0,3-0,5 | 0,1-0,3
Szybkod¢ skrawania », m/min
200-250 | 60-80 | 60-70 | 40-50

Uwasn qukm: wartodci tﬁ:lpnwmdm mniejszym glebokodciom i grubszym pilkom, a mniejsze — wickszym
glg [ | zym piltkom

Tablica A-153. Warunki skrawania przy nacinania gwintéw nozem ze stali szybkotnacej za pomocq
specjalnego wrzgdzenia z wzornikiem gwintowym

Materiat obrabiany
mosigdz i stopy stale malo- i $rednio- | stale wysokoweglowe
ekkic stal automatowa weglowe i stopowe
Dosuw wcinowy g,, mm/l przgjicie
0,08-0,20 | 0,06-0,10 | 0,04-0,08 | 0,03-0,05
Szybkos&¢ skrawania v, m/min
60-30 | 35-—30 | 32-24 | 25-20
Uwagi: l] Wicksze dosuwy od igkszych skokd . -

2) Wyldsze szybkoscl llcra\nnln odpuwmdniq m::ejs‘:‘yfnwm:lgs:w?::c:m o st o
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Tablica A-154. Warunki techniczne radelkowania podluznego dwoma rolkami z glowicy rewolwe-

rowej
: le malo- Stale wysoko- . .
Obrabiany Stal /Stale n : Mosiadz i stopy
iy i drednioweg- | weglowe i sto- .
material automatowa towie BOWe lekkie
Posuw p, mm/obr 0,12-0,20 0,10-0,15 0,06-0,10 0,15-0,25
Szybkos¢ obwodowa
v, m/min 50-70 40-60 15-25 80-100
Uwagi: 1) Wylsze wartodel posuwdw dotyczq wigkszych érednic, a nidsze — mniejszych Srednic.
2) Wigksze wartoficl szybkodel odnoszq si¢ do mniejszych posuwdw.

Tablica A-155. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na jednowrzecionowych tokarskich
automatach pretowyeh (krzywkowych)

Lp. Czynnosci Czas, min

1 Czynnos$ci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zdaniem roboty 15-20

Przygotowanie obrabiarki do pracy
2 | Przygotowanie urzadzenia podajacego 10
3 | Zmiana kol zmianowych, zaloZenie krzywek 20
Zalozenie i ustawienie narzedzi:

4 | noza w glowicy rewolwerowej 20

5 | noza na suporcie poprzecznym 10

6 | wiertla, nawiertaka w glowicy rewolwerowej 6

7 | rozwiertaka w glowicy rewolwerowej 15

urzadzenia do przyspicszonego wiercenia 15
9 | glowki gwinciarskiej samootwierajacej sie 20
10 | urzadzenia do frezowania 30
11 | rolki do radetkowania 6
12 | rolki do walcowania gwintu 10
13 | gwintownika, narzynki 10
14 | noza z wahliwa oprawka 20
Dodatek czasu na:

15 | zwickszona dokladno$¢ ustawiania 1 narzedzia 10
16 | kontrolg pierwszych sztuk 15
Uwaga. Podane wielkodci & si} wart ciami minimalnymi i moga byé zwigkszone o 503 w przypadku gor-
szych kwalifikacji ustawinczy i tr fci w wyp narzedziowym automatdw.
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Tablica A-156. Czasy trwania czynnoSci pomocniczych na jednowrzecionowych automatach po-
przecznych (100 podzialek odpowiada 1 obrofowi walu rozrzadczego)

Czas wykonania
operacji f,, s

I Czynnosci <15] 1,53 | >3
Tlo$¢ podzialek

przy stosowaniu wahliwego ramienia tylko

1 | Wysuniecie  jako zderzaka 20
2 materiaty przy postugiwaniu si¢ wahliwym ramieniem o
i do innych zabiegbw obrébkowych 12
Dosuw lub odsunigcie suportu poprzecznego 4

4 | Zapas na obrobke bez posuwu wzdluznego np. przy wei-
naniu 2

5 | Niewielkie uniesienie wahliwego ramienia wiclonarzedzio-
wego do pozycji roboczej 5 4 3

6 | Duze uniesienie wahliwego ramienia wielonarzedziowego
(zwykle 50% czasu odpowiadajacego ilodci tych podziatek
jest pokrytych czasem ruchu nastgpnego narzgdzia z dodat-
kowego urzadzenia do przyspieszonego wiercenia lub gwin-
towania) 10 8 6

7 | Pelne opuszczehie wahliwego ramienia wielonarzedziowego
do pozycji wyjsciowej 12 10 8

8 | Zapas ,pewnoici® przed opuszczeniem ramienia lub po
opuszczeniu ramienia 2 1

9 | Poosiowe dosunigcie wahliwego ramienia wiclonarzedziowe-
go do przedmiotu lub urzadzenia frezujacego 2

10 | Poosiowe odsunigcie wahliwego ramienia wielonarzedziowe-

go od przedmiotu (przy piytkiej obrébee, np. nawiertakiem) 2
1 5 | 35 3 25
12 | Poosiowe odsunigcie ramienia narzedziowego z wier- 10 4.5 4 3,5
13 | tlem na diugoéé ] 15 6 5 4
M 20 | 7 55 | 45
15 - 3
16 10 4
17_| Poosiowe chwytanie odcinanego przedmiotu w tulejke 13 4,5
18 | wahliwego ramienia przy dlugosci ruchu tulejki 20 5.5
19 25 6,5
20 30 7.5
21 40 9
22 . ] ; e 10 3,5 3 2.3
23 | Poosiowe wypychanie przedmiotu z tulejki uchwy- 30 55 a5 35
———| towej wahliwego ramienia wielonarzedziowego przy L 2 2
24 diugosci wypychacza 30 7 6 4,5
25 40 9 8 6
26 | Poosiowe przesuniecie wrzecionka do gwintowania lub pray-

spieszonego wiercenia 12

27 | Poosiowe cofmgcic wrzecionka po gwintowaniu Iub przy-
spieszonym wierceniu 8




Tablica A-157. Czasy trwania czynno$ci pomocniczych na jednowrzecionowych automatach wzdluznych typu ,,Petermann” (360 podzialek odpowiada

1 obrotowi walu rozrzadczego)

otiwale: [ Chne Roéznica wysokosci?) na krzywce, mm
Lp. Czynnosci i wyk?fania s | 10 ] 15| 2| 25|30 |4]s]|e]|mn
oI . Tlosé podzialek w stopniach
1 | Otworzenie zacisku 9-10
2 | Zamknigcie zacisku 15-17

3 | Do 8-9 |11-16|14-22|17-28 | 20-33 | 23-38 | 3146 | 41-52 | 54-64 | 68-75
4 } ,0d” = 7-10| 9-13[11-16|13-19|16-22| 19-25 | 26-31 | 32-36 | 38-42 | 44-50
5 [o—— i_ ~Do” s 89 |11-16|14-22| 17-28| 20-33 | 23-38 | 3146 | 41-52 | 54-64 | 68-75
8| Someuw bebnowa | ,0d” 8-11|11-15 | 16-20 | 20-25 | 25-30| 29-34 | 38-44 | 48-53 | 58-61 | 65-70
7 | wrzeciona | | ,Do” o 5 14 | 20 ( 26 | 33 | 39 | 45 | 57| — | — | —
8 : |  w0d* | ' 11 18 | 25 | 32 | 39 | 45 | 58 - - —
9 Eapka | ,po” 3 5-7 | 10-13| 15-20 | 20-26 | 25-33 | 30-39 | 40-52 | 50-65 | 6078 | 70-90
10 plaska | ,0d¢ 3-6 | 5-10| 6-14| 9-18|11-23|12-27|17-37 | 21-46 | 25-55 | 30-64
11 1 »Do” . 56 | 8-10|13-15[18-19| 22 | 26 e - - -
12 ,0d” 5-8 | 9-13|13-20(20-25|25-30|32-34| — - i =
13 :’:;?:: —— ,Do” s 56| 931 18 | 22 | 27 | 3 | = | = | = | —
14 | wahliwego plaskq ,0d” | 6-11]11-17 | 18-26 | 25-34 [ 32-38 [ 4245| — | — - -
15 »Do™ 7-14|14-22| 22-32| 31-38 | 4348 | — - - - -
(16 ,0d” e 12-14(2225(34-36| 47 | 59 | — | — | = | - | -
,Do” 15 | 22 [25-30(30- 0- 3 = =
j: E;ﬁ‘:?w ‘;{::,:‘;"“ » o“ 9 0 [ 30-39 | 3444 | 40-50 | 46-60 | 52-70| 58-75
gornych ,0d 8 |12-13|17-19|21-25|25-32 | 29-38 | 35-44 | 40-52 | 45-60 | 50-65

YoDIWOIND YDA MOUOIIDZIMOUPIL DU 19GOL NSDZD MUDMOULION “[]A

S9T
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Tablica A-157 (cd.)
Dosuwa- | Czas S o
il wykona- Réznica wysokosci?) na krzywce, mm
Lp. Czynnosci ,Do” nia 5| 10]15] 20| 25 | 30 | 40
odsuwa- L
"Igzi, - Ilo$é podzialek w stopniach
Trojwrzecionowa wychylna glowica narzedziowa
19 »Do” | =6 18—25
2 Przesuw iertaka w03 o
21 rzesuw nawiertaka |- Do"’_ = 3394
th L 3-6
E5) kvl — 00" 14-19
L3 . e BE
24 ,0d” 18-25
25 . W = =>6 10-20
Zmiana wrzeciona z nawiercania e 158
26 | do wiercenia =
27 2-3 _ 14-32
28 | — . =% 10-20
29 | Zmiana wrzeciona z wiercenia 36 12-30
30 do gwintowania 2-3 20-40
31 | Przesuw wrzeciona do gwintowania 23-24
32 | Zmiana wrzeciona z gwintowania | >3 | 42-70
33 | do nawiercania 2-3 54-90
34 | Zmiana wrzeciona z gwintowania | >3 26-38
35 | do wiercenia 23 37-54
Przyrzad do przyspieszonego wiercenia (od krzywki bgbnowej)
36 s >35 8 11 14 17 20 22 30
37 | Przesuw wrze- -';L‘“i;‘;‘““"‘ 2,4-5 8 | 12| 16| 19| 22| 25| 32
38 | SEuR ot 1624 | 8 | 12| 17| 20| 24| 28 | 36
_39_ suwanie) sterowanie >3 4 7 10| 14 15 18| 22
palcem 2,4-5 5 10 ] 13 18] 21| 25| 31
Dwuwrzecionowa wychylna glowka wiertarska
4] | Wychylenie wrzeciona przednicgo >5 32
42 | na of obrébki 24-5 | 42
43 | Wychylenie wrzeciona tylnego | =5 17
44 | ma o$ obrébki 2,45 26
45 | Przesuw wrze- sterowanie =5 5 8 12 16 19| 23| 32
cionka (dosu- palcem po
46 | wanie lub od-  krzywce 2,4-5 6 | 10| 14 18) 23| 28 39
47 | suwanie) bebnowej 1,6-2,4 8 1§ 22| 29| 36| 43| —
48 | Zapas?) (rezerwa) przy zmianach na krzywkach | 2-4
Uwagi: 1) Wi:km wartodci nra.uin:nc odpmwudm krotszym czasom wykonania f,, (wigkszym szybkosciom
sig walu 1 i gbrnym czgéci Zurysu krzywki, natomiast mniejsze wartodel od-
nosz4 si¢ do dluzszych czasdw wyk {ezyli mniejszej predkodci obrotowej walu rozmdmso) i dol-
nym czgéclom zarysu krzywki.
2) Rﬂm wysokoici na krzywee odpowindajy dlugoiciom na obrabianym przedmi przeliczanym
acym przecigtnie:
n}dhwrmmmkandﬂ,?ildn!.l
b) dla suportu wahliwego 3 : 1
c}dlasupmtdwgdmychodl'l do3:1
d) dia glowic narzedziowych 1 :
(np. stosunck 3 : 1 oznacza, Ze 3 mm na krzywee, odpowiada | mm na przedmiocie),
3) Jako zapas przy pmsicsu z jednego promienia krzywluy na drugi promien daje sig 2-3° przy odcinkach
na krzywee powyzej § ialek, natominst zapas 3-4" przy krotkich odcinkach ponitej 5 podzinlek,
4) Przy nmuekmwmiu luzyw:k konieczne jest poslugiwanie sie dokladng charakterystyks automatdw
pecjalny fabrycznymi  wytworcow.
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Tablica A-158, Czasy (rwania czynno$ci pomocniczych na jednowrzecionowych automatach re-
wolwerowych typu ., Jndex” (w sekundach lub podzialkach, przy czym 100 podzialek odpowiada
1 obrotowi walu rozrzadczego)

Wielkosé aulomatuf
Lp. Czynnodei do @ 20 | do & 40
Cazas, s
1 | Podanie preta i zacisk 05 1,0
2 | Obrét glowicy rewolwerowej z dosuwem i odsunigciem 0,5 1,0
3 | Zmiana kierunku obrotéw wrzeciona sprzegltem 0,25
4 | Zmiana predkodci obrotowej silnikiem o5 | =
- 7 skl : L Tlosé podziatek
rzesuwy suportu glowicy rewol- Z4S fy
werowej i supartéw paprzecznych s 1|2[3]4]|5]|6[7]8]9]10]12
przypadajacych na dlugo$é przesuwn w mm:
automaty @ < 20
T e 3-20 | 4 |11]18]26|34]42|48]55] 60
rzesuw suportu osuw == s =
L glowicy rewolwe- 20-40 5[17)|28(37|44|51|56|60| | |
7| rowej | >40 |6 |20|32|42|49|55|60
8 odsu- 320 | |13/30|46|56|60 L
N nigcie 20-40 15]140|57|60| o |1 [
10 >40 | 115/53)60 IIES) e S0 ) o8
11 340 2 7\12117|22|26{30]33)35 -
—_ dosuw -
12 | Przesuw suportu =40 2| 8[15[21|26(31|35| | | |
13 | poprzecznego 340 8|29|35
e odsu- e iy )
14 niecie >40 15|35 |
automaty @ = 40
15 8-20 6|17|28|40|50|58|66|73|78|83|85
Przesuw glowicy dosuw =
16 rewolwerowej 20-60 6 |18|30|42|52|62 E 77| 83| 85
17 | =60 6 |19]33|47|60| 72| 81 | 85 |
18 8-20 2114(30|45(60|70| 79|85
40 | odsu- == ol 71 w5
19 nigcic 20—60____ iE,g_z.iz_.?_o 81 85.__.__.__.__
20 - =60 2 (17|45(70(85| o
21 8-60 1| 7|15]/22|28|34(40(43|45
P dosuw e
22 | Przesuw suportu | >60 | 1| 9/17/26/34/40/45|
23 | poprzecznego odsu- | 860 1| 8|25|45
24 nigcie |  >60 | 1| 8|45
25 Zap:irlo_obcicciu 2 podziatki
26 dosuw 3 »
Przesuw noza w ki — -
218 oprawce wahliwej Wenaniu odsuniecie 25 o
_28_ _ przy dosuw 3 »
29 toczeniu stozka odsuniecie 2 .
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Tablica A-158 (cd.

Diugoéé przesuwu, mm
Lp. Czynnosci 10 | 20 | 30 | 40
Tlo$¢ podzialek
30 | Uruchomienie . dosuw 12
31 | ramienia przy ty = 3-4 s odsuniecie 11
53 chwytajacego = A0 10
N przy ty=5-16's odsunigcie | 9
34 6 dosuw 8
35 | przy "f} 168 odsunigcie ; 6
36 | Zapas (rezerwa) przed wychyleniem lub po wychyleniu 1
ramienia )
37 | Przesuw podiuzny ramienia chwytajacego dosuw B 5 7 -9
38 | (chwytanie, wyrzucanie przedmiotu) odsuniecie 4 5 6 8
39 | Odsunigcie ramienia przy istnieniu 3-go suportu gornego 3
40 | Dosuw ramienia do frezowania 2-3
41 | Zapas na obrébk¢ bez posuwu (przy obrébce nozem 2
ksztaltowym) '
42 | Zapas przy mijaniu narzedzi 2

Tablica A-159. Procentowe dodatki czasowe do czasu wykonania 7, na czynnosci obslugowe przy
robotach na jednowrzecionowych automatach tokarskich

Lp. Rodzaj dodatku czasu % czasu ,,
1 | Czynnodci obstugi organizacyjnej 1 4-6
2 | Na potrzeby fizjologiczne 34
Czynnosci obstugi technicznej
3 | Zakladanie pretow przy zuzyciu pretow do 1 1
4 na 1 godzing do 4 3
5 do 8 6
6 do 12 9
7 do 16 2
8| - do 20 15
_ 9 | Regulacja narzedzi przy iloSci pracujacych do 5 0,5
10 w operacji narzedzi do 8 0,7
11 do 10 0,9
12 > 10 1,2
13 | Wymiana stepionych na 1 néz 2
14 “3"3€de na 1 wiertlo 0,7
15 na 1 rozwiertak 0,3
16 na 1 narzedzie gwintujgce 0,3
bk na 1 rolk¢ wygniatajaca 0,2
18 za kazde stabo obciazone narzedzie skrawajace 0,2




