Tabela 1. Naddatki na toczenie powierzchnd czolowvych

Dhugosé | Rodza) Srednica [mm Tolerancja
odcinka obrobki Do 18 18-50 50120 120-260 Fonad [mm]
[mm] 260
Do 18 Zgrubna 09 1,0 1,1 - 04
ksztalujaca 06 0.7 08 - 02
18-50 Zgrubna 1,1 12 1.3 15 05
ksztaltujaca 0.7 0.8 09 09 - 03
50-120 Zgrubna 14 15 16 18 19 05
ksztaltujaca 09 09 1,0 10 1,1 04
120-260 | Zgrubna 18 19 20 2.1 23 06
ksztaltujaca 10 11 1,1 12 13 03

Tabela 2. Wartosc naddatkow na obrobke zgribng pretow walcowanych (na srednicy) [num)]

Wymiar po | Rodzg) Jakostc Diugost w [mm] Odchylki
obrobee produkci poffabrykatu Do 100 100=250 250400 | wymiarowe
zgrubne| srednicy
[mm] pretow [mm]
Do 10 masowa I 25 25 25 Ef
I 20 20 20 i
seryjna, I 25 3.0 30 Ef
jednostkowa '
I 20 20 29 i
1018 Masowa I 25 25 3.0 Ef
I 20 20 20 i
seryjna, I 25 3.0 30 Ef
Jednostkowa '
I 20 20 29 i
18=30 Masowa I 30 3.0 3.0 Ej
I 20 25 29 i
seryjna, I 3.0 3.0 3.5 Ej
jednostkowa '
I 20 25 29 .5
3050 Masowa I 30 3.0 3.0 e
I 20 20 25 .73
seryjna, I 3.0 3.5 3.5 _*E-i
jednostkowa :
I 25 25 3.0 .73
Objasntenie: I—pretvklasv 112,

I—pretvklasv3i4




Tabela 3. Naddatki na toczenie ksztaltwjace 1 szlifowanie zewnetrznych powierzchm walcowych (na srednicy) w [mm]

Wymiar Rodza) M- mat. Dhugosé w [mml] Tolerancja w [mm]
srednicy | obrobki migkki, do 100 | 100250 | 250400
[mm] T-mat. Rodza) produkgji: | - produkcia masowa, Il - produkcja seryjna i jednostkowa
twardy
Obrobka I Il I I I Il I Il
cieplna
Do 10 Toczenie M 07 09 08 10 08 12 0,2 0,35
ksztatujace
Szlifowanie M 02 0.3 03 03 03 04 0.1 0.1
w klach T 03 0.3 03 04 03 04 0,1 0,1
Szlifowanie M 02 0.3 02 03 02 03 0,06 0,06
bezklowe T 0,2 0.3 0.2 03 03 03 0,06 0,06
10+18 Toczenie M 0,1 1,0 08 1,1 09 12 0.24 0,48
ksztatujace
Szlifowanie M 03 0.3 03 04 03 04 0,12 0,12
w klach T 03 0.3 03 04 03 04 0,12 0,12
Szlifowanie M 0.2 0.3 02 03 03 03 0,07 0,07
bezklowe T 0,2 0.3 0.2 0.3 03 03 0,07 0,07
18=30 Toczenie M 08 1.2 09 13 09 14 0.28 0,52
ksztaltujace
Szlifowanie M 03 0.3 03 04 03 04 0,14 0,14
w klach T 03 04 03 04 03 05 0,14 0,14
Szlifowanie M 0.2 0.3 03 03 03 03 0,08 0,08
bezkliowe T 0,2 0.3 03 03 03 03 0,08 0,08
30=30 Toczenie M 09 13 09 14 1,0 15 0,34 0,72
ksztatujace
Szlifowanie M 03 04 03 04 04 04 017 0,17
w kiach T 03 04 04 04 04 05 017 0,17
Szlifowanie M 02 0.3 03 03 03 03 0,10 0,10
bezklowe T 03 0.3 03 03 03 04 0,10 0,10




