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Tablica A-174 (cd,)

Lp.

Stosunek B:D (preta)

<15i 2 2,5

przecinanies)

=3

Malerial obrabiany

Stosunek B : d (najmniejsza po obrobee)t)

<7 | 28 | 3 |

>4

Posuw p, mm/fobr

5|

Stal stopowa konstrukeyjna, braz
HB < 150 kG/mm?®

|
0,06 0,03 0,02 ‘

0,02

Stal lozyskowa, braz twardy
HB > 150 kG/mm?*

0,025 0,02

0,04

0,02

Uwagi: 1) wartosci dotyczq stosunku wysiggu preta do jego ércdnicy Wyt D < 1,5; przy wye: D = 1,5+1,9 po-
suwy zmniejszyé o 25%%, a przy w.: D =2 posuwy zmniejszy¢ do polowy ale pu, = 0,02 mm/obr,
2) przy stosowaniu podpory rolkowej posuwy zwiekszyé do 1,4 razy, ale pue = 0,12 mmjfobr.

3) przy chropownatosci obrabki 75 posuwy = 0,04 mm/obr,

4) wielko&é B przy stosunku B:d okreslad, jako szeroko$é weinania na prawo od stabego przekroju o sred-

nicy d.

5) przy przecinaniu pretéw @ 6--8 mm, posuwy zmniejszyé o 50%, a pray & 9512 — o 250,

Tablica A-175. Posuw p (mm/obr) przy poprzecznym toczeniu metoda styczna szerokim noZzem

wykaiczajacym

w oprawce z rolka

Srednica obrébki D, mm

Naddatek na $rednicy |

56 | 7-10 ] 11-16 | 17-25 ] 26-40 | =40

a
mim
Posuw p, mm/obr
0,2 0,04 0,04 0,05 0,07 0,09 ’ 0,12
0,4 0,02 0,03 0,04 0,5 0,06 0,08

Jesli ten zabieg limituje wydajnosé operacji, to posuw p moze by¢ powigkszony zaleznie
od stosunku szerokosci skrawania B do $rednicy obrébki D jak ponizej, ale nie wigeej jak

do p = 0,3 mm/obr.

B:D ‘ <2 23 \ 3 3,25 3,5 . 4
Mnoznik do posuwu ‘ 5 4,5 3 2 1,5 ‘ 1
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K, do posuwu
wsiors. | BEL | T | B | s
Mosiadz | 5, l:G,me‘ LH15 > 150 kG/mm?
1,15 1,0 0,8 0,65 0,5 1,5 s
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Tablica A-176. Szybko§¢ skrawania v (m/min) przy toczeniu weinowym nozami ze stali szybkotngcej
SW18 stali, zeliwa i stopéw Al, Cu na automatach tokarskich (okres trwaloci 7 = 120 min)

) Posaw p, mm/obr
Material 0,02 | 0,025 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,075] 0,10 | 0,15 | 0,20

obrabiany
Szybkosé », m/min

Stale weglowe i # - Y e !
automatowe nisko-| 90 80 75 65 60 | 55 50 40 35 25
weglowe C < 0,2 ‘ 1
St5, 35 70 | 65 | 60 |50 | 45 | 40 | 35 | 30 | 25 | 20
St6, 45 | 55 | so | 45 Y40 | 3 [ 33 (30 | 25 | 22 | 18
Stale  stopowe 45 | 40 |38 35 | 30 | 26 |24 |21 | - | -
R, < 85 kG/mm? ; W | o= ‘ |
Stale stopowe Bl a|n|s|zlal=|=]-=
R, < 100 kG/mm? I '
Stopy Al 170 | 160 [145 | 125 |110 | 100 | 9 | 80 | 65 | 55
Stopy Cu 140 [ 125 | 115 [ 100 | 9 | s0 [ 75 ‘ 65 | s5 | 45
Zeliwo szare 45 | 40 0 | 28 u | 2 18 | 16
HB < 200 kG/mm? % : 26 f i

Zeliwo szare 30 | 27 | 25 | 22 | 20 | 18 | 17 r_l-;_ =i
HB> 200 kG/mm? | ,'

Uwagi: 1) obrobka stali z chlodzeniem
2) przy przecinaniu preta wiclokgtnego szybkosé zmniejszyvé o 1554 .
3) przy wecinaniu nozem profilowym szybkosé zmniejszyé: o 1554 dla zréznicowanego glgbokoscia profilu,
o0 2004 wykanczajgcej obrobki o podwyiszonych w iach gladkosci wymiarowych.

Tablica A-177. Posuwy p (mm/obr) przy wierceniu i nawiercaniu

| Srednica wiertla d,, mm
Lp. Material obrabiany 4 | 5| 6| 8| 10] 15
Posuw p, mm/obr

1 | Stopy aluminium, 008 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,20 | 0,30
zeliwo HB < 200 kG/mm?

2 | Stal automatowa niskowgglowa, 006 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,25
braz cynowy .

3 | Stal weglowa konstrukcyjna, 0,05 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,20
mosiadz

4 | Stal stopowa konstrukcyjna, 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15
braz HB < 150 kG/mm?

5 | Stal lozyskowa, 0,03 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,12
braz twardy HB> 150 kG/mm?

Uwaga: w przypadku dulego stosunku $rednicy wiertla d, wzgledem Srednicy prze$wity antomate D, posuwy

zmniejszac: przy dyiDa4 = 0,550,7 0 25% przy dy:D, = 0,75 o 40%.
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Tablica A-178. Szybkosci skrawania v (m/min) przy wierceniu wiertlami kretymi ze stali szybko-

tnacej SW18 lub SW7Mo w stali, stopach Al i Cu oraz w Zeliwie na automatach tokarskich (okres
trwalosci 7 = 120 min)

Pasuaw —n _pum b S_rednica wiertla d,,, mm -
ANEEEEE RSN NNNENE e S8 EE
TImeat Szybko$t v, m/min
| |
0,02 7 |lae| - | = ‘
0,03 RS B R B N | DT SR
0,04 %6 | 32 |35 | 38 | 43 | 48 — ‘ —
0,05 22 | 26 | 290 | 32 | 35 | 38 | 44 | 48 | — __|__
0,06 0 | 24 |26 | 29 |32 | 36 | 38 | 43 | 48 | —

_ oo | 16| 15 | 2| 2 | 2 | 30 | 3|3 | 3 | 4|
010 |13 | 16 | 18 | 200 | 22 | 24 | 20 29 32 36 | 43
0,12 ~ 4 | 16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 26 | 29 2 | 38
0,14 = 13 15 16 138 20 | 22 | 24 | 26 | 29 | 36

_ois | = | = |15 | 15|16 |18 |20 |22 | 2 | 3 | n
0,20 \ — T 13| 15 17 18 20 | 22 26
0,25 - | =S 14 | 15 16 | 18 | 20 | 24
0,30 ‘ — = E 14 | 15 16 | 18 22

Wspélczyniki poprawkowe materialowe Ky

AlO, A12, | ‘ Stale wegl

oy ' Sts, St6, R0 Smi SOPSYE | stopy

St2, St3, Si4, | 3 b i stopowe Stal Tozyskowa | Al

10, 15, 20 ol | Ry<8s 0 R

1,3 | 1,1 0,9 0,75 0,6 4
Mosiadz, Stopy Cu Stopy Cu Zeliwo szare
stopy Cu HB = 100~ HB>
B < = . HB < HB>
2 1,5 1.2 0,65 0,5
Uwagi: 1) obrébka stali z chlodzeniem

Tablica A-179. Posuwy p (mm/fobr) przy poglebianiu i rozwiercaniu zgrubnym otwordow w kiasie
chropowatosci V4

. . Srednica otworu d,,, mm
Lp. Material obrabiany g g
10 15 | 20 30 >35
1 | Stal weglowa,
stal automatowa,
stopy Cu, 0,3 0,4 0,5 0,6 0,65
zeliwo HB > 200 kG/mm?
2 | Stal stopowa,
stopy Al 025 | 0,32 0,4 0,5 0,55
3 | Zeliwo HB < 200 kG/mm? 0,4 I 0,5 0,6 0,8 0,9
Uwaga: przy poglebianiu otworu narzedziem stopniowanym wzgl. z planowaniem czola, posuw pua = 0,330,5
mm/obr. .
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Tablica A-180. Posuwy p (mm/obr) przy rozwiercaniu wykanczajacym otwordw w klasie chropowa-

tosei V5 i Ve
' Srednica rozwiertaka d,,, mm
Material Kiasa : = o
Lp. : chropo-| 4 | 5 | 6 | 8 | 10 | 15 | 25 | 35
obrabiany watodel | ———— e
Posuw p, mm/obr
1 | Stal weglowa, V5 0,30 | 0,35 | 0,45 | 0,50 | 0,60 | 0,75 | 0.9 1,0
stal automatowa, |— —_—— |~ LSS | ) [
stopy Cu Ve 0,20, 0,25 | 0,3 035 | 040 | 050! 0,65 | 08
2| Sinle atopows; 75 | 025|030 035 | 0,45/| 050 | 060 070 | 08
Stony Al o = =l | Al
Py V6 0,18 | 0,20 | 0,25 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 05 0,60
3 | Zeliwo v5 08 | 2 | 15 | &8 |:20
| HB < 200 kG/mm* —4
; | V6 1 0,6 | 0,8 1,0 1,3 15
Uwagi: 1) przy rozwiercaniu otwordw dlepych posuw p.,, = 0,2-0,5 mmjobr
2) przy materiafach twardych posuwy zmiejszyé o 257,
3) dla uzyskania wyzszych klas chropowatodci 7' 7-8 konleczne jest zastosowanie odpowiednich
plynéw obrébkowych.

Tablica A-181. Szybkosci skrawania v (m/min) przy poglebianiu i rozwiercaniu zgrubnym narze-
dziami ze stali szybkotngcej SWI8 lub SW7Mo na automatach tokarskich (okres trwalosei T =

= 120 min)
Src_dnica_ po- - Posuw p, mm/obr
glgbiaczairoz- | 0 - P _ -
wiertaka zgrub- 025 | 03 |04 | o5 | 06 | 07 | o085
nego D — P
mm Szybkos¢ v, m/min
I |
10 | 22 20 17 15,5 ‘ 14 | 12 -
15 | 25 225 19 17 | 16 | 14 12,5
20 | 2 24,5 20 185 | 17 | 155 14
30 29 27 22,5 20 19 | 17 16
40 — 28 24,5 22 | 20 | 185 17
Wspblczynniki poprawkowe materialowe Ky
Al0, A12 | Stale weglowe | Stale stopowe
ciggn. St5, St6, R,, > 80 | R, < Stopy|
St2, S13, Su4, 35 45 i stopowe < 100 kG/mm?® | Al
10, 15, 20 R, <85 kG/mm?® Stal loZzyskowa
1,3 1,0 0,8 0,65 | 0,55 40
Mosigdz, : Zeliwo szare
a3 Stopy Cu Stopy Cu
P%B“{ HB = 100~ HBE > HB< | HB>
< 100 kG/mm? -150 kG/mm* | > 150 kG/mm?* | < 200 kG/mm* | > 200 kG}mm’q -
2 1,5 1,2 0,65 | 0,5
Uwaga: 1) obrébka stali z chlodzeniem
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Tablica A-182. Szybkosci skrawania v (m/min) przy rozwiercaniu otworéw rozwiertakami wykan-
czajacymi ze stali szybkotnacej SW18 lub SW7Mo na automatach tokarskich

Posuw . Srednica rozwiertaka D, mm m_nv _ul
» 5 | 8 | 10 | 15 | 2 _] 30 | 40 _
mm/obr Szybko$é v, m/min
0.2 18 19 2 - | -] - ~
0,25 | 15 16 18,5 20 —_ | — =t
0.3 14 45 | 17 185 | 20 | 2 25
B UR N T T 14 15 17 19 21
0,6 - 10 11,5 12 13 14 15,5
0.8 8 |- 95 | n s | #ws [ 5
= 1,0 — 8 8,5 9,5 105 | 115
1,3 - 7 1,5 8,5 9,5
1,6 - & [ Gy | B8 b &S
2,0 - 6 7 | Ti5
Wspélczynniki poprawkowe materialowe Ky
]
Sts, Stale weglowe |
St2, St3, St4, | A10, A12 35 ] St6, B> | e mapous
10, 15, 20 ciagn, stal 45 i stopowe L
: lozyskowa R, < 85kG/mm? < 100 kG/fnm?
A L5 | 1,0 0,3 0,65 0,55
il::g;i;déu Hhane O || Blomy Zeliwo szare
Stopy Al | < 100kG/| 4B e B ?n: s . mrs HB>
fmm?* | < 200 kG/mm? | > 200 kG/mm?
4 2 T . | T 0,65 0,5

robkowe

Uwagi: 1) obrobka stali z chlodzeniem
2) przy rozwiercaniu stopéw Cu i Al w klasie chropowatosei 77-8 stosowad odpowiednie plyoy ob-

Tablica A-183. Posuwy przy fazowaniu (lamaniu krawedzi) na automatach tokarskich

Narzegdzie obrobkowe
Materiat b7 wiertto rozwiertak poglebiacz
obrabiany krete zgrubny stozkowy
posuw p, mm/obr P=, mm{zab
Stal, 0,08 0,10 0,3 0,03
zeliwo, stopy Cu 0,10 0,20 0,35 0,03
stopy Al 0,12 0,30 0,40 0,04

Uwaga: szybkodé skrawania v wg predkoéci obrotowej wrzeciona n,
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Tablica A-184. SzybkoSci skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintu $redniej klasy dokladnosci
gwintownikiem maszynowym ze stali szybkotnacej SW18 lub SW7Mo

oo Srednica gwintu D, mm
awintu 6 8 | 10 | 14 | 18 | 24 | 30
h, mm = = =
Szybkos¢ skrawania », m/min
1,0 5 7 g 13 16 16 16
1,25-1,5 - + 6 o 8 11 | 13 16
1,75-2,0 — = = 6 7 10 13
Wspolczynnik poprawkowy materialowy Ky,
Stale weglowe
Stale automatowe | R,, > 85 kG/mm?,
i weglowe stale stopowe Stale stopowe B
Ry < 80kGjmm?, | R, < 80 kG/mm?, | Ry> BOKG/mm?, | ,yp 15?13(}; 2| Stopy
braz zeliwo szare zeliwo szare s d mm Al
HB = 100~ HB <220kG/mm?, | HB> 220 kG/mm? i
-150 kG/mm? braz
HB> 150kG/mm?
1,0 0,7 0,5 1,2 [ 16
Uwagi: 1) dla Zeliwa, stopéw Cu i Al bez chlodzenia
2) dla gwintu wyzszej dokladnodei szybkosci zmniejszyé do 0,8 podanych wartosci
3) dla gwintownika ze stali narzgdziowej szybkodci zmniejszyé dodatkowo o 50%4.

Tablica A-185. Szybko$ci skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintu narzynka okragly ze stali-
szybkotngce] SW9 lub SW7Mo

Wielkodé gwintu

Malterial I M3x0,5 M5 0,8
obrabiany M4 % 0,7 M6 1,0 M8x1,0 M8 1,25 M10x 1

Szybkosé v, m/min

Stal weglowa auto- l
matowa i stopowa
Ry 60-80 kG/mm?, L 7.5 10 8 13
braz

HB > 150 kG/mm?*

Stal weglowa 1 sto-

powa

R, = 80-90 kG/mm? N
Braz

HB = 100~ 12 12 16 13 23
-150 kG/mm?*
Braz

HB < 100 kG/mm? 15 16 22 17 25
mosiadz

Stopy Al 20 23 30 23 | 30

Uwagi: 1) obrdbka stali z ehlodzeniem .
2) dln narzynek ze stuli narzedziowej szybkodcl skrawania zmniejszyé do polowy.
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Tablica A-186. Szybkosci skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintu gléwka gwinciarska samo-
otwierajaca sie nozykami ze stali szybkotngcej SWI8 Iub SW7Mo

Srednica gwintu D, mm
Skok i - - —
gwintu 6 | 8 | 10 | 12 | 16 | 2
h, mm = —
Szybkos¢ », m/min
0,8-1,0 7,5 w05 | 14 | 17 | 8 18
| | ey
1,25-1,5 - 8 | 8,5 l 10,5 | 15 | 18
Wspblczynnik poprawkowy malterialowy K,y
Stale automatowe | Stale weglowe Stale stopowe Stale stopowe rStopy Al
Ry < 60kG/mm?, | R, = 60- R, = 60~ Ry> 80 kG/mm?, |
braz 80 kG/mm?, -80 kG/mm?, stal lozyskowa,
HB < 100 braz braz zeliwo szare
mosiadz HB = 100- HB> 150kG/mm?*| HB> 220 kGJfr'm‘n’I
-150 kG/mm? zeliwo szare ] l
| HB < 220 kG/mm? I
1,0 0,8 , 0,65 0,5 | 13

Uwaga: dla notykéw ze stali narzedziowej szybkodci zmniejszyé do polowy.

Tablica A-187. Posuwy p (mm/obr) przy radelkowaniu i walcowaniu gwintu

A. Radetkowanie promieniowe z podparciem

Stosunek szerokosci radetka B do Srednicy D

Le: b e 025 | 05 | o6 | 1 | w1 | 12| 1s
Posuw p, mm/obr

1 Séal weglowa i automatowa | 0,05 0,045 | 0,035 | 0,025 | 0,02 0,015 I. 0,01

" 2| stal stopowa 0035 | 0,035 | 0,025 | 002 | 0015 | 001 | 0,007

3 Stopy Cu, Al 006 | o005 | 004 | 003 | 0025 ‘ 0,02 . 0,015

Uwaga! przy radelkowaniu promieniowym bez podparcia posuw zmnicjszyé do polowy

B. Radelkowanie i walcowanie gwintu wzdluzne

Podzialka radetki lub skok gwintu, mm

Lp. Material
obrabiany 0,6 ‘ 0,8 .[ 1,0 1,25 | 1,5 I 2

Posuw p, mm/obr

1| Stal weglowa i automatowa | 0,35 | 0,25 | 020 | 0,15 0,12‘ 0,10

2 | Stal stopowa 0,25 0,20 | 0,15 0,10 0,08 [ 0,07

3 | Stopy Cu, Al 040 | 030 | 025 | 020 | 015 | 012
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Tablica A-188. Czas przygotowawczo-zakonczeniowy zwiazany z uzbrojeniem i ustawieniem wielo-
wrzecionowego automatu tokarskiego

Wielkosc automatu w @ przedwitu
wrzeciona
Lp. Trede pracy przygotowawczej < 225 ’ B 26—40‘ 5 42-60 |’ ~ 560
Czas, min
| 1_
1 | Ogdlne przystosowanie automatu do no- | |
wego zadania 60 70 80 90
. i ! |
| —— — e P
[ |
2 | ZaloZenie i ustawienie narzedzi z regulacja: '
na 1 narzedzie 10 10 12 15
— ———| fie —— ==t ——
I )
3 | Dodatek na kazde narzedzie obrobki do- |
kladnej w klasie 8-9 10 12 || 15 15
!
Y. | |
4 | Dodatek na zaloZenie urzadzenia gwintu- l |
jacego i specjalnego 20 1 20 25 25
i |
Wspélczynniki poprawkowe
5 | Na ilos¢ wrzecion automatu 4-wrzecio- 6-wrzecio- | 8-wrzecio-
nowy nowy nowy
K, 1,0 | 1,25 1,5
| !
6 | Na czas cyklu maszynowego operacji <lmin | <4 min <8 min
1 |
K, 1,0 1,3 1,5
Uwagi: 1) czas ustawn:nm narzedzi ube]mu,e réwniez obrobke prébng kilku przedmiotow
2) czas huga ummmyjnq i pou'uby fizjologiczne dla ustawiacza liczyd
jako 20/. obliczonego msu r,,. nie mniej jak 40 min na zmiang.
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Tablica A-189. Czas pomocniczy f, (min) na czynnosci zwigzane z przedmiotem obrabianym na
wiclowrzecionowym automacie tokarskim

Czynniki warunkujace wielkosé czasu

Lp. Rodzaj czynnofci ! s, O
1 Zakladanie preta z regulacja masa preta w kg do: |
pret: 7 12 | 18 |25 |40 | 60 | 80
— okragly L85 LT 2 2,51 3 35| 4
2 — rurowy, 6-katny 2 22| 25| 3 4 4,5
3 — kwadratowy 3 35| 4 5 6 7

Uwagi: 1) przy masie > 40 kg z pomocg diwigu lub z pomocnikiem
2) czas na sztukg przeliczyé wg ilodci przedmiotéw w obrabianych z jednego preta.

| masa_przedmiotu w kg do:
1 2 3 | 4 5

Zakladanie w uchwycie pneumatycznym | '
lub hydraulicznym i zdejmowanie 014 | 016 | 0,19 l 0,23 |

0,27

5 masa przedmiotu w kg do:
025 | 1 3
Porzadkowanie gotowych przedmiotow 7
(mycie, ulozenic w palecie, liczenie itp.) 0,05 0,07 0,10
_’ mierzony wymiar, mm
- 50 | 100 300
6 przymiarem 0,12 0,14 —
7 | Pomiar kontrolny szablonu '
| jakosci obrobki’)  ksztalt prosty | 0,10 0,15 0,20
8 zlozony | 025 0,30 =
9 | suwmiarkg 0,16 0,16 l 0,20
. i »
10 | sprawdzianem szczekowym 0,15 0,18 0,25
11 | sprawdzianem tloczkowym 0,20 0,30 —
12 | sprawdzianem szczgkowym do gwintu 0,16 0,20 -
13 | sprawdzianem tloczkowym do gwintu 0,5 1,0 -
14 | sprawdzianem piercieniowym do gwintu 0,4 0,8 -

Uwaga: 1) czas na sziuke przeliczyé wg cagsiodel przewidzinne] kontroli jakosei.
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Tablica A-190. Wskainik procentowy czasu obslugi technicznej dotyczacej roboty wykonywanej
na wielowrzecionowym automacie tokarskim (normatyw scalony)

Wielkos$é automatuy w @ przeswitu
wrzeciona
Lp. <25 ] 2640 | 42-60 | =6
Czas w 9, czasu cyklu maszynowego f,,
1 | Wymiana stgpionego na- | Klasa doklad- Automat 4-wrzecionowy
rzedzia i ustawienie z préb- | nosci  obréobki 10 | 1 14 16
na obréobka przez usta- | IT 11-12 1
wiacza')
T 89 11 \ 14 16 18
‘ Automat 6-wrzecionowy
-2 | 13 14 18 21
IT 8-9 ll 14 18 21 i 24
Automat 8-wrzecionowy
IT 11-12 15 17 5 n |
IT 89 17 21 | 4 | 27
2 | Aktywna obserwacja prze- Tlos¢ wrzecion
biegu procesu skrawania | i ,
przez operatora | 4 | 6 ; 8
Hos¢ g0 10 10 12 13
narzegdzi
W pracy = 12 12 14 18
1y w przypadku normowanin okresdw wymiany narzedzi, czas liczyé analitycznie wg tabl. A-192

Tablica A-191. Wskazniki procentowe czaséw vzupelniajacych 7, wynikajacych z realizacji zadan
na wielowrzecionowych automatach tokarskich

Lp. Rodzaj dodatku czasu Wsl-‘c;}zmk Podstawa odniesicnia wskaZnika
(1]
1| Czas obstugi organizacyjnej f,, 6,0 Czas pracy f, operatora w obstudze
wielomaszynowej
2 | Czas postoju automatu uwarunko- 3,0 Czas pracy f, maszyny
wany obsluga organizacyjna fy,
3 | Czas na potrzeby osobiste z przer- 6,5") Czas pracy ¢, operatora w obsludze
wa $niadaniowa 1y, wielomaszynowej
1) nie mnigj niz 25 minut na zmiang
|
Czas na odpoczynek od hatasu i za- 3,0%) : Czas pracy f, operatora w obsludze
4 | nieczyszezenia powietrza |I wielomaszynowej
2) nie mniej niz 10 minut na zmiang.




318

A, Tokarki

Tablica A-192. Czas obslugi technicznej 7,, (min) zwiazany z wymiana i regulacja narzedzia na
wielowrzecionowym automacie tokarskim

| Czas cyklu maszynowego 1, min
| -
Lp. | Rodzaj narzedzia do1 | do4 do 8
| Czas zmiany narzedzia, min
1 i wiertlo, poglebiacz, rozwiertak zgrubny, .
| nawiertak 5 7 | 9
5 ' warsztatowa 6 8 | 10
g | noz z lolerancja: w klasie IT 11 10 13 16
| — = [
4 w klasie IT 8-9 15 | 2 25
5 | rozwiertak |wkiasie | rTuo |8 T R ¢
| | —
| wykaticzajacy ! | IT 8-9 2 | 1 | 18
6 | gléwka gwinciarska 20 30 40
1 'n gwintownik, narzynka 15 21 25
Wspolczynniki poprawkowe K,
Automat 4-wrzec. Automat 6-wrzec. i Automat 8-wrzec.
<40 | ©>40 ] @ < 40 >4 | o<40 | 2>40
1,0 12 | 13 1.6 1y i 1
“Uwaga: w preypadku stosowania systemu szybkosprawnej wymiany narzedzi zapasowych ustawionych w oprawce
poza obrabiarki, czas wymiany jednego narzgdzin na automacie wynosi 1,5-+2,5 minut zaleznie od konstrukeji uchwytu
I zlodonodel narzedzia (bez prébnej obrobki), i

Tablica A-193. Czas obslugi technicznej f,, (min) zwigzany z usuwaniem wiéréw z wanny automatu
i ich odstawicniem do miejsc zbiorczych na warsztacie (czas liczony na 100 mm skrawanego preta)

$rednica preta D, mm ‘ 12 16 20 25 | 2 | 36

Czas, min ‘ 0,002 | 0,004 0,006 0,008 | 0,014 l 0,018

Srednica preta D, mm 40 45 ‘ 50 56 1| 63 | 70 80

Czas, min 0,022 | 0,028 | 0,035 | 0,046 [ 0,06 { 0,08 0,10
Wspolezynniki poprawkowe na wielko$é udzialéw wibréw z materialu

Stosunek masy przedmiotu nelto

do masy materialu brutto do 0,25 do 0,35 do 0,50 do 0,75

Wspblezynnik poprawkowy X,

do czasu ¢ 1,0 1,5 2 3




