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Tablica A-38. Posuwy p (mm/obr) przy podiuinym radelkowaniu dwiema rolkami z suportu po-
przecznego tokarki

_ $rednica radelkowania D, mm
) 30-50 | 50-80 | 80
Material radetkowany do_lO | 10-18 I 18‘30 i | it
Zalecana podzialka Ladel_kgwar_l_la_f, mm )
o5 | o6 | o8 | 1,0 | 1,2 | 16
1 1 |
Mosiadz o |oaas |ous 16 | 178 | s
Stal automatowa 1,1 135 | 1,7 1,75 | 1,85 1,6
Stal R, = 50-70 kG/mm?* 09 | 1,15 1,5 1,6 [ 1,75 1,5
Stal naczdziowa 08 | 105 | 14 | 1S 16 | 14
Uwaga. Przy maiej sstywnych walkach, tzn, przy ; = 46, wartodci zmniejszy¢ o 2000 przy L - 7-10
wartosci zmnicjszyé o 40%; (L — dlugod¢ migdzy podparciami_przedmiotu).
Tablica A-39. Szybkodci obwodowe pr:edmioi; :i‘o (:}f-in) przy radelkowaniu rolkg ze stali narzg-
‘Stal migkka | Slﬁ.l srednio twarda | Stal t_vsﬂéi Stop)' miedzi rruckkie T\nurdy braz| ?u!mu
22-26 | 15-18 | 9-12 i 45-50 | 30 l 10415
Tablica A-40. Czasy przygotowawczo-zakon i (min) dla robdt na tokarkach produkcyjnych
i uniwersalnych
Wielkosé tokarki: maksy-
Lp. Czynnosci malna $rednica obrébki w mm|
400 | 600 | 800 | 1000
1] Czynnofici organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zakon- i |
| czeniem roboty 10 ! 12 ] 13 ! 14
Uzbrojenie obrebiarki do obrébki 1 nozem
2 | w klach i w klach na trzpieniu ) 6 | 71 911
3 | w uchwycie 3-szczekowym samocentrujacym 7 9 | 12 ‘ 16
4 | w uchwycic 4-szczgkowym 8 1 15 19
5 | na tarczy tokarskiej : ) o 7 9 13 | 17
6 ‘ na tarczy tokarskiej z kqtownikiem i przeciwcigzarem 12 | 15 | 21 27
7 | na trzpieniu lub w oprawce we wrzeécionie 4 4 — -
8 ' w przyrzadzie centrowanym na tarczy lokarskie) 14 17 21 26
Dodatek czasu na:
9 l kontrole 1-sz¢j sziuki (zaleinie od stopnia zlozonodci) | 3-8
10 | zalozenie knzdego nastepnego narzedzia obrobkowego 3 3 4 4
11 | przetoczenie migkkich szczek 6 8 i 8 10
12 | przygotowanie do normalnego toczenia gwintu od Sruby ‘
pociggowe) 4 I 4 5 6
13 | przygotowanic do automatycznego toczenin gwintu o 12—20_
14 | przesunigcie konika do toczenia stozka zgrubnie 3 4 | 4 | 5
15 | przesunigeie konika do toczenia stoika dokiadnie 5 6 6 8
16 | przesunigeie konika do obrobki z konika 1 1 / 2 2
17 ’ dokladne ustawienic suportu goérnego pod kytem 2 3 3 ’ 4
18 | zalozenie kopialu mechanicznego _ 4 5 6 17
19 | ustawienie podtrzymki i jej wyregulowanie 3 | 4 5 6
20 ustawienie l-go zderzaka 1 2 ‘ 2 ‘ 2
| zdjecie i zalozenic mostka 8 12 15 20
22 I pojscie do ruzdzlelm rubél lub rysunkow 3-3
Uwagi: 1) Cey przyiqcu: i zapoznanie sig 2 :Mcu tuholy pobranic w wypoZy-
czalni edzi K d ¥ ej, obli-
czenie sztuk prredmioléw oraz uprzatniecie nmwim prucy po nknthnnln roboty,
W u bardzo lkompIiL j ob = maj juk réwniet dosé
wnnli kontroli pierwizej sztuki (z ohﬂuxmlmil i duke ilodei wainych powierzchni — nnlezy
czasy por. | | 9 powigksay¢ o 5-15 miout.
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Tablica A-41. Czasy (min) zamocowania i zdjecia
czenia

recznego predmiotow pojedynezych (oraz wig-
i wylaczenia obrotéw wrzeciona)

\ . . Masa zsk}adanego przedmiotu w kg do:
Lp. Rodzaj uchwytu i sposéb zamocowama — e
10| 3 [ 5 [ 12 ] 2 [ %
1| W kiach z zakladaniem zabieraka [ 0,35 | 044 [ 054 | 072 087 0094
2 bez zakladania zabieraka | 0,18 0,23 028 038 048 | 0,55
3 z zakladaniem L< 1000 044 | 050 | 0,64 | 090 | 1,12 | 1,32
4 zabieraka L2000 — - 0,73 1,04 ] 1,33 | 1,57
W kiach e — ==t Rl .
5 | zpodtrzymkd bez zakladania L<1000 | 0,30 | 032 | 042 0,60 | 0,75 | 0,90
6 zabieraka L= 2000 - — 0,50 0,78 ; 1,00 | 1,20
7 W klach gladkim 042 | 0,53 0,67 0,91 1,10 1,19
8 na trzpieniu  rozprginym 0,59 | 0,71 | 0,87 | 1,20 | 146 | 1,60
9 z zakladaniem przedmio-
tu na trzpien w czasie
MASZYNOWYm 0,20 0,27 | 0,32 | 042 | 0,50 0,52
10 rozpreanym 033 | 040 | 048 — = | =
11 MNa trzpieniu  stalym z nakretka 034 | 0,39 | 044 | 0,51 | 0,55 -
12 (ew. w opraw- gwintowym 039 | 0,56 | 0,71 | 0,85 — =
13 ce} z zaciskiem od tylu wrze-
| ciona — kdlkiem — 0,56 ! 0,62 | 0,75 | 0,82 -
| D —— o . | | L
14 | kluczowym bez centro-
wania 020 | 022 | 0,27 | 0,33, 0,39 | 0,42
15 < 250 z centro- |
wania 0,40 | 047 0,56 0,70 | 0,84 | 094
W uchwycie — —_— ] f——f— frerm——n e |
16 samocentru-  kluczowym  bez centro- f
jacym wania 030 | 032 037 046 | 053] 0,58
17 = 250  zcentro- [
wanla 0,52 0, 61 0,75 | 0,94 1 10 |,22
18 pneumatycrnym 0,14 D lﬁ | 0,19 | 0,23 | 0,27 j | 0 30
19 ustawienie normalne 1, 70 194 | 2,32 | 2,57 | 2,8
20 W uchwycie = srednio trudne 2,50 ‘ 2,84 | 347 | 387 | 4.2
21 4-srczekowym o trudne | 430 | 474 | 562 | 607 | 6,5
22 przy obrabianej powierz- S LL ) -
chni zamocowania czasy zmniegjszye o 209
23 ustawienie normalne — | 175 208 268 315 360
24 Na tarczy " srednio trudne — 2,75 | 3,28 4,08 ' 4,75 5,30
25 tokarskiej ,. trudne - 4,25 | 508 6,38 765 850
26 przy obrabianej powicrz- —_— B
chni zamocowania czasy zmniejszyé o 1575
27 Na katowniku ustawienie normalne — | 1,25 | 1,49 | 1,91 | 221 | 245
28 ZAMOCOWAnym $rednio trudne - 1,75 | 2,09 ‘ 2,76 | 3,21 3.65
29 na tarczy o trudne - | 3,251 3.9 | 46671531 595
30 tokurskie) przy surowej powierz- { 3
chni zamocowania czasy zwigkszye o 209,
31 W przyrzadzic mocowanic 1 $ruba — — 090 095 ' 1,10 | 1,30
32 z elementem mocowani¢ 4 Srubami - | - 1,60 | 1,70 | 1,85 | 2,15
centrujacym | i
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fona
czenia obrotéw wrzec

i zdiecia przedmiotéw za pomoca diwigu (oraz wigczenia i wyly

in) zamocowania i

Tablica A-42. Czasy (m

konywanym na
ch z zabiegiem wy
zynnosci pomocniczych ml‘ﬂmchymnkej[ Srednioseryjnej
i g e o vl g i icarki :
[ Tahu::hrkldl produkcyjoych i uniw | W‘°“‘°§ﬁ, ;%;;nh
08¢ maksyma :
' RIE| g ! s obrobki
o2 r?gl [ ! |§ e e g ‘ brobkowy wykonywany | L E‘mif‘ oy
b | ‘B i [alely ’ 3 P
§ oo 23‘ l:ﬂ o _|_ .?E Lp ‘ Zabieg ] mm _400 | 600 ! 800 ‘ 1
- |8 27
e dou| VI sz B | 010 | 024 | o,
SOy —— =) wl 8 e e | b-| <250 0,161 0, 0,29 0,34
2| RA 88| 888 R R e wzglednie zgru 018 | 0.23 | 0, %
= 8820 28| 18R 27 =5 d=ss £ 5 1 | Nozem ustawianym do oporu e | el ot | ol 047
- § :‘m‘;}'% I~ oo || i P & | [ | g.n 2 [ nie wg skali ki R | _|__. s_l ;86
% | TN o SRy w8 3 | as _ 0.66 0,7 %
a1 1= 5l E| olelgs'w 2 | — . | e o | e
* B (BR K2/ 883 s el o= o — ) stawianym dwu- 0,64 | 0,74 | O,
= asgell sey 288 28 §-.n- Sea® S = g 4 | W dwaéch przejéciach “°z=a§:e'in Beite e 25“;330 0,76 | 0,90 | 108 1;60_
s g| 2228 838 523 i) e E e - £ $ | krotnic wg skali, z pom =] N e T
g™ *=egl : —— = " ME 6 | przejiciem e e [ 059 068|079
g il e = -~ ' ges? E E g| SRR E « ¥ T omiar l <250 g§2 0.63 | 0.73 | 0.3%
¥ = SAhR| 28 ER8 < |l 9]l sl=2's R ¥ m| kafczajgco w P iark 250-500 . 0’71 083! 1,1
; g| 2588 2% | 8% [‘ :*6’ i R - s 3 | Klasie 1211 194 (z probnym  suwmiarka i R [ o e
o Ll - e 5 | = I ‘ " ) L a o llg 0T 1 0.71
- -~ - =1 9 | witrem = 0,51 0,62 ,
§ " ——— g|= SRZ A : <250 0,67 | 0,78
T = - 055
nla 88.% Nle | F g’ r-::'ﬁ = ’ ponuar 250-500 0.46 o7t | 1.
ngp % ro ﬁ__ (1 ‘n.:- :'§ q;'oo: :", é 10 sprawdzianem < 500 050 ’ 059 i s
i R £la ] " ]11‘ N © R SR N N ey 0,91 \ 1,08 | 1,23
2| {s|z8s58 e kla- pomiar 50500 gggJ Sts | TRl 2y
2  oo| o T o w kla- 250- 3 [ /3]
.s z "l aed|s 2 13 Noz;niowl)skxngm“pmbnym sprawdzianem 500 | 083 ‘ 095 | _ll -
LT = 3] ~N 14 sie - B
2 s £ = | | § 15 | wiGrami) —_—— 1 J 1,24 | 1,35
c 888 2%8/83|88 : §| 2 o | me | <aso | nee |t | as | s
o PR g= 2 S|Mmwnelsy - pom 250-500 | 1,06 5 ‘ 139 1.72
B, 8l oo VV| YV YV Eg E g i 16 mikrometrem | 500 | 112 ' L2311 1,
Y IR IR I I EP | | o | 12| 123
=2 u ~ el el EB =" = e e A
éééﬁl I 3 EE:‘:E % w ohn |~ el T E. __JTTETSISA 55'175| lgolzm
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=1 ze Br-‘--g i ™ = BE A ! 1 . sem z usta 8 201
2 .g § § E 2 = %’g g § g g‘E' 23 = 5 5 - - gg g 0 | Obrabka pom‘erzchnl S‘GHO‘;? ]'l'l.C;o przejécia <250 1,80 i
| 3888 22 |3EE 5| E[5gs|8B% 3 %0 | Wieniem suportu pod katem N S et 016 | 021 J 05 | 01
5 8 2 i i i
g | -} w- |2 B ) i =
) e (= skali | B
'§ .%! | ! B 2 ] | é' 21 | Kazde nastgpne przejscie e L= ’ el
g gl 2 s b ¥y
= E ‘ -§ S g :| —— T bezustagm:mlal B O,IOI 0,11 | 0,13 e
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g E‘I E E. ; - i gl o ‘ zewngtrznych e I [ 43
' s : _ —
E g | £ g { & g | 21 @ — z ustawianiem — | o026l 029 034 | 03
5 |g 2 F | & =1 & | & & 23 na wymiar B e i i |-* =
- g z | 2 o 8 ‘ B I i oS,
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b4 z - B el | : zem rowkow — 0, e
g o = | 8 s = _ | & 24 ‘ Podtaczanie noze na wymiar |
] =5 | BE 4 é o g I i | wewngtrznych Tl T -—" —— |
5.8
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Tablica A-44 (cd) Tablica A-45. Czasy (w min} czynnosei zwigzanych ze zmiang warunkow obrobki i innych dodatko-
wych czynnosci (przy obrobee na tokarkach w warunkach produkcji srednioseryinei)

| ! : Wielkosé tokarki
I Eg\:ggi? maksymalna srednica Wielkodé tokarki: ‘
Lp. Zabieg obrobkowy wykonywany L obrobki Lp. Czynnos$é maksymalna sredn. obrobki
mm i 400 | 600 | 800 | 1000
I | 400 600 | 800 | 1000 l
: : ‘ | Zmi ci ob i | rekojesci 0,06 | 0,08 0,11/ 015
a7 | Rolka — radelkiem taconie recznym — | | 500 ooy | g24 - 3] S B FECERIG Ao o2 MO WY 0,16 | 0,19 | 0,26 | 0,33
z naoliwieniem, z posuwem: weinowo 3 | przerzutem pasa 030 035 040 045
28 mechanicznym = 019 | 024 | 028 | — 4 ‘ Zmiana wielkodci posuwu rekojesciami 0,06 | 007 | 0,08 | 0,10
podluznym 5 | Zmiana Kierunku posuwu 0,04 | 0,05 0,06 ‘ =
_ e 6 | Obrot imaka nozowego 0,08 | 0,10 ' 0,02 | 0,15
29 | Nozem do gwi- . zgrubnic = 0.10 0,12 0,14 22 1) | L | = 2 S =3 = 1 | mocow;ic Srubami Il 0.60 0,70 1 b.so_" 1,00
i Etdw S pior b = 3 7 | Zalozenie i zdjgcie noka —— ;l_k ai| e [ 0 | LW
osuwem noza na 8 | zwyklego mocowanie plytka , | 1.9
E i glebokosé (czas  wykariczajaco  ZEWI. = 022 | 025 | 0,30 | 0,34 _ dociskowa | o | 1,30 1,40
' na kaide prze-  malo dokladnie S - o o | - S DU YT I -
3) | ddcie) (I klasa) wewn. 11 030 | 0,32 | 0,37 | 040 9 | Zalozenie i zdjgeie nota ksztal- mocowanie frubsmi | 0,80 | 095 | 1,15 | 135
i L o V) 10 ' towego i drazka wytaczarskicgo mocowanie plytks | 1,45 1.75 | 2,10
2 A zewn. \ ~ | 025 027 | 030 | 034 7 BET B 3 T hmm| W | Yo T
‘ I klasa) f— 11 | Zaloenie narzedzia w pinoli konika oraz wyjecie 0.25 | 030 035 040
13 wewn, 1 = 0,30 | 032 | 037 | 040 5 .
[ =1 | ! . 3
—] — — | T
i birtzo dokidesawn. ALl 031 | 033 | 036 ! 0,41 12 | Zaloim:lic gwintownika w pokretke i wprowadzenie go 020 | 0.20 025 ]
| nie (1 klasa) | | w otwor gwintowany oraz zdjecie | |
35 | wewn. - - 0,38 | 041 | 046 | 049 R - I . y gl = =
A = 13 Zalozenie narzynki na przedmiot i zdjecie 0,20 | 0,20 | 0,25 | —
35 | Nozem do gwintow z auto- malo dokladnie 0.30 . ‘ !
matyeznym cvklem roboczym B, * = > — = | | ==
7| (obiEbka A gotowol dokladnie 0.45 B 14 g’t‘.‘rf:;::;c suportu gérnego o pewien kat (np. do fa- 008 | 0,10 |
= =—Ti==x ) - | {
38 | Gwintownikiem lub narzynkq bez podparcia 0,19 | 0,22 ‘ 0,25 ‘ 0,28 R 7 -,
T WySHeiE R, . S 15  Ustawienie noza na wymiar diugoiciowy do wceinania 016 020 ! 020! 025
z wysunieciem | Rty ) 2 e ,25
e pinoli konlk 036 | 038 040 042 o e Qi I P
— T ] ‘ —
40 | Glowka gwinciarskq samootwierajaca sig 0,12 ‘ 0,12 | 0,15 0,15 16 ! Wilaczenie doplywu chlodziwa ; 0,06 ! 0,06 [ 0,08 | 0,08
M) SN Ty — | 17 | Nasmarowanie przedmiotu lub narzedzia 0,04 | 0,06 | 0,06 1 0,08
41 ‘ Nawiertakiem bez przesuwu konika | 0,10 ‘ 0,10 0,10 0,10 S ——— 3 . ——— St T it
[ Hinacts ciNarr 2l 18 | Nacisnigeie | zluzowanie sai | Tekajelcia = 00% | 0101 0121 —
i ugosé otworu, mm G b fe
%‘f‘t‘i{r;;ci 2 b 19 | na prowadnicach | Sitiseamnris 0.16 | 020 | 024 Il 032
—— e | — e e —
mm | 30 50‘70‘100‘150‘200 | rekojedei ’
| 20 Przesunigeie konika i odsu- | zacisk i rekmﬂicia - 0'20_1_ O.iﬁ__ O'Et_)_j ==
42 Wiertlem — z konika (bezprze- | 5 [ 020 035 076 | — @ — | - i B luzowanie | iczem 0,35 | 040 | 0,50
43 | suwania konika) 10 | 012|023 044 100 — | — =1 e TN el [ (e s s
44 20 | 012|017 028 061 | 128 — 22 | Oczyszezenic przedmiotu z wio- | Moie80, <3S kg | 006 | =
2 | =
45 | 40 [o012] 017|020 03| 070 | 13 23 | row | dusego, < 16 kg 0.12
46 | Rozwiertakiem z konika (bez | ‘ 24 : . i melind =
przesuwania konika) 014 019 | 022] 027 033 036 ol e ol b i i e
. | . : |
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Tablica A-46. Czasy (min) czynnosci pomocniczych mierzenia lub sprawdzania

117

| Mierzona| Mierzona (spraw-
| (spraw- dzana) dlugosc
Lp. Mierzenie lub sprawdzanie dzana) mm
frednica. |-——————————
| mm 100 | 300 1000
1 Przymiarem kreskowym lub wzorcem diugosci ‘ 0,08 ‘ 0,10 | 0,14
2 | Wzorcew o ksztalcie zlozonym 0,24 | 0,29 -
3 | Katowakiem fub ustawionym katomierzem 0,19 — -
4 Katom crzem ustawianym podczas pomiaru | 0,28 \ — -
s | i=s — - | 1o |01 019 023
6 | Suwmiarka z dokladnoscig 0,1 mm 00 |09 T
7 | 500 0,26 l - | -
8  Glebokosciomierzem, z dokladnoscig 0,1 mm 0,12 | 014 027
9 | Mikrometrem ustawianym podczas pomiaru z do- = 100 0,23 033
10 ktadnoscia do 0,01 mm 300 0,33 0,46
11 500 0,45 0,58
12 Sprawdzianem szézqkowym dwug_rar;iczn'ym jedno- 100 0,15 . _0.35_
13 stronnym do walkéw i gwintow 300 0,22 0.38
14 500 0,27 0.43
B Lyt 1 L szl = | —
16 Srednicowkq staly, z dokladnoscia 7-2 klasy ISA 500 0,20 | 0,29 | 0,59
17 1000 0.30 43 0,88
18 | Srednicowka miiv.rcmtlryczna, z dokiadnoscia do | 100 0,22 Wl
19 0,01 mm | 300 0,34 0,46 | -
20 | 750 042 | 0,71 | 1,35
21 50 0,17 022 043
22 Mikrometrem do gwintdw (mikrometr ustawiony 100 0,2 0,24 | 045
23 | poprzednio na wymiar) 200 0,26 | 0,30 -
24 ‘ ‘ 500 0,39 | 0,41
Dlugosé otworu
| mm
} 25 . 50 100
25 Sprawdzianem dwugranicznym dwustronnym do ! 50 008 | 013! 022
26 otworow 100 0,14 0,21 0,34
27 | fat_ 3 el 200 026 039 | 059
28 ‘ Sprawdzianem do stozkéw 50 0,11 —
29 100 0,15, — —
Mierzona
I (spraw- llos¢ pelnych obrotow
| dzana)
srednica ~
‘ - mm 2 6 | 10 15 20
30 Sprawdzianem trzpieniowym do 15 0,21 0,36 | 0,52 | 0,71 0,90
31 | gwintdw (sprawdzanie dwugranicz- 50 0,27 | 045 | 0,62 | 0,84 | 1,06
32 | ne) e 100 038} 0,59 | 080 1,05 | 1,32
i3 Sprawdzianem pierscieniowym do | 15 0,17 028 | 03% | 053 | 0,68
34 gwintow (sprawdzanie dwugranicz- 50 021 035 049 | 066 0,83
35 .| ne) | 100 0,32 | 0,47 | 0,64 | 0,85  1.06




