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I. Normowanie czasu robét na tokarkach

1. Uwagi ogdlne

Na tokarkach o bogatym asortymencie typo-wymiaréw (rys. A/l i Aj2) wy-

konuje si¢ nastepujace zabiegi obrobkowe:

a) toczenie zewngtrzne podluzne — tabl. A-1 i A-2,

b) toczenie poprzeczne czyli planowanie — tabl., A-3,
¢) toczenie wewnetrzne, czyli wytaczanie — tabl. A-4,
d) przecinanie — tabl. A-5 poz. 1,

e) wcinanie ksztaltowe — tabl, A-5 poz. 2,
f) podtaczanie rowkdw — tabl. A-5 poz. 3,

g) fazowanie i zlamanie krawedzi — tabl. A-5 poz. 4,

h) nacinanie gwintu nozem od §ruby pociagowej — tabl. A-6 poz. 1,
i) gwintowanie gwintownikiem — tabl. A-6 poz. 2,

Rys. A/l. Tokarka uniwersalna szybkobieina TUE 40 produkowana przez Andrychowska

Fabryke Maszyn w Andrychowie (PONAR-WAFUM)
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k) gwintowanie narzynka okrggta — tabl. A-7 poz. I,

I) gwintowanie glowka gwinciarska — tabl. A-7 poz. 2,

m) gwintowanie glowicg nozowa metoda wichrowa, zwane czasem frezowaniem
glowica nozowa = tabl. A-7 poz. 3,

n) nacinanie gwintu nozem z weglikami spickanymi w cyklu automatycznym —
tabl. A-7 poz. 4,

0) radetkowanie (moletowanie) podiuzne — tabl. A-8 poz. I,

p) radelkowanic wcinowe — rabl. A-8 poz. 2,

q) nakietkowanie na gotowo nawiertakiem lub w dwdch zabiegach wiertlem
i poglgbiaczem — tabl. A-8 poz. 3,

r) wiercenie w pelnym materiale — tabl. A-9 poz. I,

§) wiercenie wtérne, zwane powiercaniem — tabl. A-9 poz. 2,

t) rozwiercanic zgrubne — tabl. A-9 poz. 3,

u) rozwiercanie wykainczajace — tabl. A-9 poz. 4.

Rys. Af2. Tokarka pociggowa uniwersalna TR-70 produkowana przez Fabryke Urzadzen Me-
chanicznych w Porebie

Wigkszos¢ robot tokarskich powinna by¢ wykonywana z posuwem mechanicz-
nym. Sa jednak takze zabiegi wykonywane z reguly z posuwem recznym. Do nich
naleza: weinanie profilowe, podtaczanie rowkéw, fazowanie, radelkowanie wei-
nowe,-gwintowanie gwintownikiem i narzynky oraz wszystkie roboty wykonywane
z konika (poz. 1, o—u).

_ Niektdre nowoczesne tokarki umozliwiaja mechaniczny posuw narzedzia z ko-
nika. Wtedy oczywiScie dobér warunkéw dla takich narzedzi bedzie si¢ odbywat
wedtug zasad jak dla wiertarek.

Przy stosowaniu posuwu recznego dobdr wielkodei posuwn ma raczej charakter
przyblizony, wielkosci wybrane nalezy uwaza¢ za przecigtne. Oczywiscie przy wyko-
nywaniu tych zabiegéw nie ma czynnosci pomocniczej ,,zmiana posuwu”.
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Predko$¢ obrotowa n i wielko$¢ posuwu mechanicznego p w zasadzie powinny
by¢ ustalane w oparciu o charakterystyke tokarki, nalezy jednak zwrdci¢ uwage
na oplacalnodé zmian predkodei obrotowej n oraz wielkodei posuwu p przy prze-
chodzeniu z jednego zabiegu do drugicgo. Przy krotkich czasach gléwnych dla po-
szczegblnych zabiegéw, zmiany ,,p” i ,n” nic sq oplacalne.

Przy toczeniu zgrubnym bardzo istotne okazuje si¢ okreSlenie wielkosci nad-
datku materialowego z uwzglednieniem tolerancji wykonania pélfabrykatu. Dlatego
tez w planach technologicznych czy kartach instrukcyjnych powinno si¢ wyraZnie
podawaé wymiary surowego przedmiotu i jego mozliwe odchylenia. Najwickszy
mozliwy naddatek bedzie wtedy punktem wyjscia do przyjecia glgbokosei skrawa-
nia g i dalszych parametrow skrawania.

Wydajnos¢ obrébki zgrubnej zalezy w duzej mierze od sztywnosci przedmiotu
i calego ukladu ,,obrabiarka—narzgdzie—przedmiot”.

Za przedmioty sztywne uwaZzamy przedmioty pelne lub gruboécienne mocowane
w uchwycie, gdy wysieg ich L < 2D (gdzie D $rednica przedmiotu w miejscu za-
mocowania), a walki mocowane w klach gdy L < 6D,
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Rys. A/3, Podzial przedmiotéw z otworem mocowanym na tokarkach w zaleinodci od ich
sztywnosci

Przy wymiarach przekraczajacych podane granice przedmioty uwaza si¢ za
pélsztywne 1 niesztywne, a dobdr wielko$ci posuwdw dla obrébki zgrubnej powinien
nastepowaé z duza ostroinofcia. Zazwyczaj w tych przypadkach posuw redukuje
si¢ do polowy normalnej wielkosci i powigksza si¢ kat przystawienia » do wartoSci
% = 90° Przedmioty z otworem moga przy pewnych stosunkach $rednicy zewnetrz-
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Rys. A/4. Nomogram do okreslania wiclko$ci gléwnej sily skrawania P. i wymaganych wielkosci nozy suportowych przy
toczeniu
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nej do $rednicy otworu okazaé si¢ prz?dmi.o?a'n:!i pé}sztywnymi Iub_n’awet.niesztyw-
nymi (rys. A/3) czy to na skutek zbyt cienkie] $cianki, czy zbyt malej Srednicy trzpie-
nia w stosunku do jego diugosci. ' i

Przy obrébee zgrubnej, charakteryzujqcej: siq duzymi ZaZWYCZa] sitami skrawa-
nia, konieczne jest sprawdzenic dopuszczalnej sily skrawania P ze wzgledu na wy-
trzymalo§é obrabiarki i narzedzia oraz mocy skrawania ze wzgledu na dysponowang
moc silnika napedzajacego N.. L

Dla ulatwienia sprawdzen stuza wykresy podane na rys. Al4 1 A/5.

Dopuszczalny przekréj warstwy.skrawancj Jiop moze by¢ ustalony w sposéb
przyblizony z nastepujacej zaleznodci

. 6120N,n, _ 4600N,
fdup W kv o ks v [Al:l

gdzie: N, — moc silnika napedzajacego w kW, &, —opor wihasciwy skr_awania’ w kG/mm?
charakterystyczny dla danego materialu, 77, — sprawnos$é ogélna obrabiarki, Srednio %, = 0,75,

Wartoéci k, przyjaé mozna jako wartosci przyblizone
dla stali k, = 3,5 R,!)
dla zeliwa k; = 6R,
gdzie R,, wytrzymalo$¢ na rozerwanie materiatu obrabianego, w kG/mm?.
Stad dopuszczalny przekrdj warstwy skrawanej f,,, bedzie:

N,

dla stali fy,, = 1150 ot [A.1a]
i N,

dla zeliwa fy,, = 765 Roo [A.1b]
mb

Przy obrébce wykanczajacej momentem ograniczajacym w pewnych przypadkach
wzrost szybkosci skrawania jest konieczno$¢ uniknigcia drgan, ktére sa powodem
wzrostu chropowatoéci powierzchni, Dlatego tez przy przyjmowaniu duzych
predkosci obrotowych wrzeciona nalezy zwrdcié uwage na stan wywazenia obraca-
jacego si¢ przedmiotu. Réwniez watki wiotkie wymagaja z tego powodu zreduko-
wania szybkofci skrawania.

Szybko$¢ skrawania przy nacinaniu gwintéw nozami ze stali szybkotnacej, na
podstawie praktyki oraz normatywéw czeskich, niemieckich i amerykarnskich, zo-
stala przyjeta dla podstawowych materialéw (stal, zeliwo) w granicach 6--12 m/min.
Wartodci te odpowiadajg 2-krotnemu toczeniu gwintu: 2grubnie i wykanczajaco, bez
zmiany noza.

Normatywy radzieckie przyjmuja szybkodci znacznie wyzsze. Technologia radziecka prze-
widuje nacinanie gwintéw dwoma oddzielnymi nozami: jednym do przejéé wstepnych i drugim
do przej§é wykanczajacych oraz zastosowanie specjalnych urzadzefd do szybkiego odsuwania
noza przy koricu drogi gwintowania, W tych warunkach mozliwe jest przyjecie szybkosci skra-
wania 20--50 m/min,

1) Wedtug najnowszych badan, dawniej przyjmowano k, = 3R,.
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Dla gwintow o wymaganej duzej gladkodci normatywy radzieckie przewiduja dodatkowe
2--3 przejscia wygladzajace przy szybkosciach » = 2--4 m/min.

W warunkach produkecyjnych gwinty nacina sie takze nozami z weglikow
spiekanych, ale przy stosowaniu specjalnych urzgdzen do automatycznego stero-
wania calodci cyklu roboczego (tabl. A-7 poz. 4) lub tez na tokarkach-pétautoma-
tach specjalizowanych do tego celu. Dosuw noza na glebokosé oraz ilo$¢ przejséc
sq sterowane automatycznie krzywkami i urzadzeniami zapadkowymi.

W przypadku niektérych krétkotrwalych zabiegéw jak fazowanie, podcinanie
rowkow, nakielkowanie wykonywane posuwem recznym, czasy glowne 1, ujeto
w normatywach lacznie z czasami pomocniczymi ¢, zwigzanymi z tymi zabiegami.
Tabl. A-30, A-36, A-37 dotyczace tych zabiegow podaja wigc taczny czas wykona-
nia t,, = t,-+1,. Oczywiscie dla tego rodzaju czynnosci recznych normatywy podaja
jedynie wielkos$ci przecigine czasow.

Czas przygotowawczo-zakoriczeniowy f,. podany w tabl. A-40 skiada si¢ z trzech
sktadnikow: czasu na typowe powtarzalne przy kazdej robocie czynnosci organiza-
cyjne, czasu na uzbrojenie i rozbrojenie tokarki, tzn. zatozenie i zdjgcic uchwytu
obrobkowego oraz na ustawienie i zamocowanie jednego noza, i wreszcie czasu na
czynnoéci dodatkowe. Czynnoéci dodatkowe zaleza od rodzaju roboty (iloéé narzedzi,
przygotowanie dodatkowych elementéw tokarki) oraz od organizacji na warszta-
cie. Chodzi tu o to, czy jest stosowana zasada ,,kontroli pierwszej sztuki na stano-
wisku roboczym™ oraz czy robotnik musi sam chodzi¢ po karte robocza i doku-
mentacje technologiczng.

Nalezy tu przy okazji nadmienié, Ze istnieje mozliwos¢ zakladania hydraulicznego suportu
do toczenia kopiowego i jego szybkie zdjgcie. Zajmuje to ok. 16 minut lacznie z ustawieniem
szablonu kopiowego. Normowanie czasu tych robdt zostalo omowione w rozdz. A II.

Czas pomocniczy t, sklada si¢ z czterech zasadniczych grup czasdéw. Czynnosci
pomocnicze w zaleznoéci od ich charakteru mozna podzieli¢ na:
1) czynnosei mocowania i zdjecia przedmiotu:
a) reczne, o masie do 30 kg — tabl. A-d41,
b) za pomoca dZwigu, o masie powyzej 30 kg — tabl. A-42, oraz
¢) czynno$ci mocowania i przesuwania preta we wrzecionie — tabl. A-43,
2) czynno$ci zwiazane z wykonaniem samego zabiegu obrébkowego — tabl,
A-44,
3) czynnosci zwigzane ze zmiang warunkow obrébki i inne czynnosci nie dajace
sig okrefli¢ jako typowe, nierozlacznie zwiazane z zabiegiem — tabl. A-45,
4) czynno$ci pomocnicze mierzenia — tabl. A-46.
W tym przypadku chodzi o mierzenie kontrolne nie zwiazane z samym pro-
cesem ustawiania narzedzia na wymiar.
Normatywy przewidujg czasy czynno$ci pomocniczych w warunkach normalnie
obecnie stosowanego wyposazenia i uzbrojenia tokarck uniwersalnych.

Przy zastosowaniu szeregu urzadzen usprawniajgcych prace na obrabiarce np.
oprawek wielonozowych, specjalnych oprawek szybkomocujacych do mocowania
narzedzi w imaku nozowym lub w pinoli konika itp., wymagana jest inna nieco
wycena czasu trwania czynnoéci i w tych przypadkach nalezy wykorzysta¢ norma-
tywy czynnosci, typowych dla innych obrabiarek (np. zmiana wiertla przy pomocy
uchwytu szybkomocujacego, jak dla wiertarek).




