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3. Przyklad obliczeniowy

Dla operacji i przedmiotu przedstawionego na karcie instrukcyjnej (rys. A/6) nalezy usta-
lic normy czasu przygolowawczo-zakoiiczeniowego Ip: 1 czasu jednostkowego ;. Kolejnosé za-
bicgbw i warunki skrawania ustalone zostaly wstgpnie przez technologa-planiste.

Nazwa czesci: | Nr rys Nr czgsci Nr oper.
Sworzen i SW.05.17 2
Nazwa operacji: Toczenie Stanowisko 7SS 150
]
Lp. ‘ Treéé zabiegu g ] 0 : n i Pomoce
1 | Planowaé zgrubnie 1.2 i 04 18 _J_’S_g_]__ 1
2| = wykariczajqco ] 0,25 75| 2381 1 Uehwyt 3 szezek
) e | — samacentrijqey
3 | Toczyé zgrubnie z @ 100 435 | 0,25 42| 115 2
o e ma @ 82 |
4 | Podtoczyé pozostalosé mate- | 9 0,12r| 42| 115 1
| rialu przy odsadzeniu = NNZe— 1625
5 | Toczyé wyhajicz, z @ 82 na | 1 0,3 118 | 460 1 NNBB:MA”
: NNBe—16x25 520
@ 80,4 z planowaniem odsa- NNPa— 1220
dzenia 4
— — = [ NWKe—15
6 | Podtoczyé rowek 3% @ 78 r 460 NWKc—29,7
7| Wierci¢ o 15x60 0,18:| 29| 607 |- il
& | Powiercaé @ 29,?><66_‘_ 0,i8r] 22| 238
9 | Fazowaé otwdr @ 30 na 1/45° r 238 fpmwdzfa?o tocz-
v ; owy @ 30H7
10 | Fazowaé @ 80,4 na 1/45 . ! 238 Suwiniarka
11 | Rozwiercaé wykafticzajqco 0,15 | 0,8r 7 2% :
o 30-003
12 | Rozwiercaé wykariczajqco 0.04 0.8 7 75 |
@ 30H7
Pdlfabrykat wyjsciowy: @ 100200 Material 35
s o "
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B . B
|
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|
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Zmiany | Opracowal: R.W. | Sprawdzit: I Zatwierdzil: | Ark. 11
Karta instrukeyjna obrébki

Rys. A/6. Karta instrukcyjna obrobki wypelniona dla operacji na tokarce produkcyjnej



1. Normowanie czasu robot na tokarkach 119

Przewidziana tokarka pociagowa TSS 1501) ma przelot nad tozem & 220 mm, moc silnika
N, = 2,2 KW, 18 predkosci obrotowych wrzeciona n:

1200 953 762 607 460 367 300 238 190
152 115 92 75 60 48 38 29 23
48 posuwoOw podituznych (ustawianych trzema rekojesciami):

1,6 18 19 20 224 24 264 282
08 09 09 1,0 1,12 12 132 14
04 045 048 05 0,56 0,6 0,66 0,70
02 022 024 025 028 03 033 0,35
01 0,11 012 0125 0,14 0,15 0,165 0,175
0,05 0,056 006 0063 0,07 0075 0,082 0,088
Wielkosci posuwoéw poprzecznych sg rowne polowie wielkosci posuwodw podiuznych.
Operacja przewiduje obrobke przedmiotu z pretdow walcowanych @ 100 obcigtych na dlugosc
200 mm, co wynika z karty technologicznej i treéci poprzedniej operacji (cigcie psgta na odcinki
200 mm).

Przed przystapieniem do obliczen i ustalenia warunkow skrawania normista powinien
zorientowac sig, ktory zabieg bedzie wymagal najwickszej mocy skrawania i nastgpnie przeli-
czyé warunki skrawania tego zabiegu i pordwnaé z dysponowani moca obrabiarki.

Z analizy technologicznej instrukcji obrobki wynika, ze zabieg nr 3 ,toczyé zgrubnie
z @ 100 na & 82" bedzic wymagal najwiekszej mocy skrawania.

100—82
2
g<15i @ 81+120: p = 0,5-1,0 mm/obr, ale dla noza 16x25 (wlasciwego dla
tej wielkoSci tokarki) z ostrzem z weglikow spiekanych S20 wg tabl. A-11: p =
= 0,4--0,55 mm/obr. Dla $redniotwardego materialu (stal 35) przyjmuje si¢ p =

= 0,45 mm/obr.

Z rys. A/4 dla stali R, = 65,9 = 9 i p = 0,45 odczytujemy, ze P. = 850 kG
oraz Zze konieczny jest n6z o wymiarach trzonka co najmniej 16x 25 a taki stosuje
si¢ na tej tokarce.

Z tabl. A-14 dla noza z ostrzem z weglikéw spiekanych S10 przy wartosciach
g=281p=04=05 wypada v = 140135 m/min, wiec dla p = 0,45, srednio
v = 137 m/min. Biorgc dla stali 35 wspotezynnik Ky, = 1,151 wg tabl. A-1 dla noza
zdzieraka wygigtego z ostrzem z weglikéw spieckanych S20— Ky = 0,65 otrzymu-
jemy

Analiza kontrolna wykazuje: g = =9 mm; wg tabl. A-10 przy

v=135-1,15-0,65 = 102 m/min

wedtug rys. A/5, przy P. = 8501 v = 102 potrzebna moc N; = 18 kW, czyli niemal
8-krotnie przekracza moc tokarki TSS 150 (rowna 2,2 kW). W tych warunkach
nalezy zrezygnowa¢ z noza z ostrzem z weglikdw spiekanych i toczy¢é nozem ze
stali szybkotnacej, a nadto obrobke zaplanowa¢ w dwu przejsciach (g = 4,5 mm)
i by¢ moze znacznie obnizy¢ wielko§¢ posuwu.

W jakim stopniu nalezy zmniejszyé posuw, mozna obliczyé prowizorycznie
w sposdb nastgpujacy. Zastosowanie noza ze stali szybkotnacej umozliwia zmniej-
szenie szybko$ci przecietnie 3--4 razy: zmniejszajac nadto glebokoéé skrawania

. .. 8
2 razy (z g = 9 na g = 4,5) wypadnie zmniejszy¢ posuwm = 1,33 razy, czyli

zamiast p = 0,45 nalezy przyjaé p = -{1)'% ~ 0,33 mm/obr.

' Typ obecnie nie produkowany.
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Ponowne przeprowadzenie obliczen sprawdzajacych dla stali 35 obrabianej
nozem zdzicrakiem wygigtym ze stali szybkotnacej (skrot SS) przy g =451ip =
= 0,33 daje:

39-1000

v=40-1,15.0,85 = 39 m/min, a wiec B= == 110

Przyjeto n = 115, co daje przy & 100 — v = 41 m/min. Wg rys. A/S dla v =
=41 i P. =320 kG (przy ¢ = 4,51 p = 0,33) jest N; = 2,9 kW, a zatem nalezy
2.9 0,33
S5 1,3 razy. Ostatecznie przyjeto p = 13 =
= 0,25. Okazuje sig wige, ze dopuszezalny przekr6) warstwy skrawanej przy obrébee
stali 35 nozami ze stali szybkotnqcej na tokarce TSS 150 wynosi fi,, = gp = 4.5+
0,25 = 1,1 mm?3, W takim razie tylko przy obrébce wykanczajacej mozna zasto-
sowaé noze z weglikéw spickanych i to przy przekroju warstwy skrawancj ok. 3--
—4-krotnie mnicjszym (tyle razy, ile razy wzrasta szybkos¢), a wigc rownym 0,25—
—0,3 mm?. Do obrébki zgrubnej trzeba zastosowa¢ noze ze stali szybkotnace).

Po zorientowaniu sig¢ w mozliwosciach (pod wzgledem wydajnosci) danej to-
karki ustala si¢ warunki skrawania dla poszczegélnych zabiegéw i oblicza sie czasy
giowne (skorygowawszy uprzednio rodzaj materialu ostrza noza zdzieraka wygie-
tego, zaplanowanego przez technologa-planiste, z ,,.820” na . SWI8").

Obliczenia czaséw gléwnych i parametréw skrawania przeprowadza sie bez-
poérednio na karcie normowania czasu (rys. A/7).

posuw zmnirjszy¢ jeszcze o

Obliczanie czaséw glownych r,

Zabieg 1. Planowad zgrubnie czolo ¢ 100 (néz zdzierak wygiety).

a) Dlugodé L (tabl. A-3, szkic a): przy g = 2, » = 45°, warto$¢ [+, = 3,5;
przy Dy =0, L = %—0 +3,5 = 53,5 mm.

b) Posuw p (tabl. A-10) przy ¢ < 51 @ 81120, posuw p = 1--1,6; wobec
Jaop = 1 mm? wypada jednak plzyjqé ostatecznie p = 0,4 mm/obr (taki posuw jest
w charakterystyce tokarki).
¢) Szybkosé v (tabl. A-14): przy g = 2, p = 0,4 i nozu SWI8 szybkos§é v =
46 m/min (bez chlodzenin). Dla stali 35 K, = 1,15; wg tabl. A-3 przy D, =

=0, Ky = 1,0, zatem v = 46-1,15:1,0 = 53 m/min (sprawdzenie mocy wykazuje
Ny = 2 kW),
1000w 318-53 :
d) predko$¢ obrotowa: n= S 31 8 — 169 przyjeto
152 obr/min.

Przyjeto inng predkos¢ obrotowa nie wyliczong ze wzoru, wigc rzeczywista
szybko$¢ skrawania bedzie réwna
nDn 3,14-100-152

b= 4000 = — @ 1000 47,7 mjmin

W dalszych rozwazaniach nie bedzie podawane przeliczenie szybkosci skra-
wania wg powyzszego wzoru, lecz beda podawane gotowe wyniki tego przeliczenia
w karcie instrukecyjnej.



121

I. Normowanie czasu robdt na tokarkach

[ zsnody cgfy 'S&1 ou fulfoynnsur ssey m fouepod ewezool Ifoerado e[p NSEZD BIUBMOWIOU BMEY “BL/V “SAY

MAQT =5N ¥ wrwfwih = wpedhon sy =w bud | BTN mﬂ,.unm
9% oST ul.___.& ﬁﬂi\wx S59=""% ) 5§ e \-._a.zh HE |Bms 1oemvng
‘st'n= -M._JNW 1§ whngo B Hracan %L‘m s Baznysy wdpog | Zivg
{esol |20l 0z ..s.am st0 hsy| |2E “ aLL = M 09 x 457 9 Tvmmioy, | 3
sou| [son| w0l sov! st Bs0 CIAR A1 . oMK 09 xsp ¢ o | 4
1305 | [ — 300 lsno| 22} e DINN 349 x§ Pt Toengpeg| 9
; | { 1 i
T ! 200l . . EsF P S e L T A
logolave| | nso %00 %0 300 L w0t LTI I i Y e L
! L 1 Il | I H Pt M H ]
i 1 1 o} Prpd o
Nl | [ e | o] et | | e te?
. ! il SH | BE [sTo|SY 3 78 ow oo P
§40 90| 0990 20'0 8.n_ 0% 57 097 ZNN * rragradn. Poag €
70 sy | 900 &a_ﬂ _ 30 uww ot “MM_ nﬂ_. SZNN T — T
1 — G5t P
3| | 00| aro] soo] sov] oto| |mo|SSklEs]|h0l? A e
o'y 9k (3 _ 7 O JZNN ._N.nﬂ.ﬁ: e
oy [ 2% o nlw e p [FabEEFl 4 (39 2 DrpbLiD )
S wm. E Mwm.m MW .mmu Wq_m w.m m_ wmm in ,M ol * ) Bl .””W%% enparaoy | merupasid
] s W 1 m.wm m..m 3 H Wn M.m..uw“. m._uu.m.. SR ..m ] ; el 7l a n...v.uﬁuu_n amw.ﬁu.« 2584 9
azwewod Fisox) Bumayh soz)[yotnyjoy. 1IseYRIM 14§04 O 830uty
28 ~ppoyn:-jebfizad ro1) Iy Guawpeoupal so23| §
Wy e el | g 4
Boag by o vBin w w2
il s e v R B SRR
" pwovayhin 03| © _ T
“doay | o 4y | doy |azzunmopobfizid wrouubiny |'d'y oy Arzpezouos o« | » H |
e Bl a¥ 20 sty ey gz & fungil s023| € “
s @ |
pei gk “ Buzzbe w | 2 T
- =g sk VTN wy Sudufizeow sv23|
1 heﬂ..ﬂm..s e A0 ety ._q_n N Nl_ nyaaz. ) Buskoy IqvEoNE 91




A. Tolkarki

122

7 Zsmyjay "9y 'sA1 vu fauffoynusur soaey 4 feurpod eruszoo) 1fortado Bip nsezo pluemowsou vlEY ‘qL/y sAH

7 oy A
ysso="4 ¥ ss0=3 e
m I T
..ﬁui._eﬂewul \_wnd.ﬁw romp wwsop T Brsnyap wdpeg | 5o
» _
| h m
(s | | “ 335 |03's
e ] T ] # h.r * B0 LHO% 3 M %‘. oW N-\
ks “:aa__ wo 510 Wk 13| o5 Pewpcn LIN S@qs - oaumTeng,
1 T si] 3|80 5 uoc..“m B W
£50 Tt %00 K34] 1w Sl LN 3«&-8 TR
e = 05’0 8t it 2NN ﬂh@\vg #.ﬁ“ﬁ ForONDE, oy
— 3 oSh/F ™™ | ¢
800 i so0 29 5% | ot AN L'BT P Hom)e FOMOTDL
o | P e et R - 4| if rephzny |
i WW iaa| B2 w s 3 W mmm GRE|2o .m gl =) .”Hﬁ. anpbroy | merupazad
3|2 mmm §%|2 £ 353 IEE |E Slolela]a u.anumas nbaiqoz Jsauf |97
; - B3 k<
arnpwed fisoz) Fumapl sp23[ampnyioy. DSONMIaIM 14go4qa 0p 330wWoy
wwn Te | 10 npoyp2- jolfzid spxy | weewng ol BT Iy fuwoyeoupal so1)| 5
7 meny y oy rop | 30y My oy pefirg | g =
b e E TP ¥ ¢ (e ..Qny_”m.w e i e [0, P S () SO (FONNS) S O
4, | rrogvpoel vwatospm| 7 Betfye g gy | 9
T [ Q.v—.\ d..:?. ? ™ T "y oreoua<fn fozg| § _ T ¥ ——
a0y | o ay | o'y [ersmnmajablizd pasovufizg ['d 7 we| 0 fowsewed . | p | |
ool oYH SO 0g 76 <Y g o2 Fuuol rez3| ¢ _
b 21 . ai pre R Fozrta z !
= M_ S bl 1 A el # 1096 sy Swewdesow 5oz L
= WOV
it .u—..Q..n__.____.h.&—. . e |‘—nﬂf|l rrory ¥ Rwsaw Dwupopyg| <0l




1. Normowanie czasu robdt na fokarkach 123

e) Czas glowny:
=
Zabieg 2. Planowad wykanczajgco czolo @ 100 (n6z z zabiegu 1)
1) Dhugosé¢ L (tabl. A-3 szkic a): g = 1; przy = = 45° wartos¢ /,+/,, = 2.5,
‘zatem przy D, = 0: L = % +2,5 = 52,5 mm.
b) Posuw p (tabl. A-13): przy chropowatosci V' 5, stali R, < 65 kG/mm*
i nozu ,,S8”, posuw p = 0,30=-0,20 mm/obr; przyjeto p = 0,25 mm/obr.

c) Szybko$¢ v (tabl. A-14) przy g =1, p = 0,25 i nozu SWI8 szybkos¢ v =
= 61 m/min, wykorzystujac wspolczynniki K, i Ky z zabiegu | otrzymujemy:
v =61-1,151,0 = 70 m/min.

d) Predko$é obrotowa

318-70 1 .
e 223, przyjeto 238 obr/min
e) Czas gtéwny
52,5 :
!g = m'—o-,z—s = 0,88 min

Zabieg 3. Toczyé zgrubnie z @ 100 na @ 82 w 2-przejsciach (ndz z zabiegu 1).

a) Dhugoé¢ L (tabl. A-1, szkic d): dla g = 4,5 i % = 45° dla pierwszego przej-
§cia [, = 100—4,5 = 95,5 mm, /;, = §, zatem L, = 95,545 = 100,5 mm, dla dru-
giego przejdcia /, =/, —4,5 = 95,5—-4,5 =91 mm, L, = 9145 = 96 mm, prak-
tycznie wystarcza przyjgé L = L, = L, = 100,5 mm.

b) Zgodnie ze wstgpna analizq mocy skrawania przy g = 4,5 mm dopuszczalny
posuw p = 0,25 mm/obr, i taki jest w charakterystyce tokarki, nadto v = 39 m/min.

¢) Predko$é obrotowa

= —31?039 = 124 obr/min, przyjeto n = 115 obr/min
d) Czas gléwny
100,5 . .
f" = -—1-1‘-5.—0‘2—5— L= 7,0 min

Zabieg 4. Podtaczaé pozostalosé przy odsadzeniu (n6z boczny z SWI8).

a) Dlugoéé L (tabl. A-1, szkic ¢): przy g = 9 mm, /, = 1,5 mm, / = 8,5 mm
(pozostawiajac 0,5 mm na wykoriczenic) L = 8,5+ 1,5 = 10 mm.

b) Posuw reczny: p & 0,12 mm/obr (0 polowg mnicjszy niz w zabiegu 3, bo
glebokosé g 2 razy wigksza = 9 mm).

c) Predko§¢ obrotowa: nie zmieniona n = 115 obr/min,
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d) Czas gléwny:

10

= ﬁ-mz- = 0,73 min

Zabieg 5. Toezyd wykanezajqeo pod szlifowanie z @ 82 na @ 80,4 z chropowatos-
ciq N 5 oraz planowaé odsadzenie & 100 na gotowo (néz bocian wygiety zostrzem
z weglikow spiekanych S10),

a) Dhugoéé L (tabl. A-2 rys. ¢): dla doktadnosei 11 klasy ISA i, = 1,7, =17
przy g =1 warto$¢ [+/,=1, oraz [, =5, L= (100+ _10_02—_I§g)+ 145 =

= 116 mm.

b) Posuw p (tabl. A-13): przy chropowatosci ¥7 5, stali o R, < 65 kG/mm?
i dla noza z weglikdw spickanych p = 0,355-0,30; przyjeto p = 0,30 mm/obr
(przy planowaniu — posuw rg¢ezny).

c) Szybkoé¢ v (tabl. A-14): przy g = 1, p = 0,30 dla noza nakladanego we-
glikiem spiekanym S10 v = 200 m/min; wykorzystujac znaleziony juz K, = 1,15
i wypadajacy dla noza-bociana wygigtego o ostrzu S20 — wspélczynnik Ky = 0,60
bedzie

v =200-1,15-0,60 = 138 m/min

(sprawdzajgc moc skrawania za pomocq wykresow na rys. A/4 i A/5 uzyskuje sig:
N, = 2 kW).
d) Predko$¢ obrotowa

n= _3_1_8811__& = 540, przyjeto 460 obr/min
e) Czas gléwny
116 ;
‘ﬂ = -3-60_.'6‘3- = 0,84 min

Zabieg 6. Podtaczad rowek 3% @ 78 (n6z przecinak lewy z SW7Mo).
a) Tabl. A-5, szkic a: czas wykonania 7, wg tabl. A-37 dla D = do 100 i/ =
= do 2 mm bedzie ¢, = 0,45 min.

Zabieg 7. Wiercié otwdr & 15% 50 (wiertlo krete z SW7Mo).
a) Dhugosé L (tabl. A-9, szkic 1a:) [, = 0,3:15 = 4,5, L = 60+4,5 = 64,5 mm.
b) Szybkosc¢ v (tabl. A-31): przy wierceniu otworu = 16 w stali 35: p = 0,18
mm/obr, v = 27 m/min.
c¢) Predkos¢ obrotowa
_ 318-27

it e 570, przyjeto n = 607 obr/min

d) Czas glowny (reczny)
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Zabieg 8. Wiercié widrnie & 29,7 x 60 (wiertlo krete z SW7Mo).
a) Dhugos¢ L (tabl. A-9, szkic 2a): /; = 0,230 =6, L = 60+6 = 66 mm.

b) Szybkos¢ v (tabl. A-32): przy wierceniu otworu ¢ 30 w stali 35: p = 0,40
mm/obr., v = 23 m/min.

c¢) Predkos¢ obrotowa

= 312[_}2_3 = 244, przyjeto 238 obr/min

d) Czas gléwny (reczny)

66 .
ly=sae—am = 1,54 min

Zabieg 9. Fazowaé otwér © 29,7 na 1/45° (nozem z zabiegu 1).

a) Tabl. A-5, szkic 4b, czas wykonania ¢, wg tabl. A-36: dla D = do 50,
| = do 1,5 begdzie 1, = 0,25 min.

Zabieg 10. Fazowaé walek @ 80,4 na 1/45° (nozem z zabiegu 1).

a) Tabl. A-3, szkic 4a, czas wykonania 7, wg tabl. A-36: dla D = do 100,
I = 1,5 bedzie 1, = 0,30 min.

Zabieg 11. Rozwiercaé wykanczajgco otwér = 30 z niedomiarem 0,05 mm na
glebokosé 60 mm.

a) Dhugoé¢ L (tabl. A-9, szkic 4a): [, =1, L = 60+1 = 61 mm.

b) Szybko$é v (tabl. A-34) przy rozwiercaniu otworu = 30 w stali 35: p =
= 0,8 mm/obr, v = 8 m/min,
¢) Predkos¢ obrotowa

i 38-8 _ 85, przyjeto 75 obr/min
30
d) Czas gléwny
61 p
rg: TO,S- = [,0] min

Zabieg 12. Rozwiercaé otwdr 30H7 wykanczajgeo na wymiar.

a) Dlugoéé L (tabl. A-9, szkic 4a): [, =1, L = 61 mm.

b) Szybkosé v (tabl. A-35): dla D = 30 przy obrdbee stali 35: p = 0,8 mm/obr,
¢ =7 m/min,

c) Predkoéé obrotowa jak w zabiegu 11: =75 obr/min

d) Czas gtéwny jak w zabiegu 11: f, = 1,01 min.

Po ustaleniu warunkéw skrawania i obliczeniu czaséw glownych poszezegdl-
nych zabiegéw dalszq czynnoscig obliczeniowa normisty przeprowadzang bezpo-
Srednio na karcie normowania czasu obrébki jest okredlenie czasow przygotowaw-

czo-zakoniczeniowych f,. i pomocniczych t,, a nastgpnie przeprowadzenic obliczen
wynikowych czasu jednostkowego ;.
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Obliczenie czaséw pomocniczych 7,

Zabieg 1:

a) mocowanie w uchwycie kluczowym 3-szczgkowym,
dla @ 100 x 200, masa ok. 12 kg, uchwyt @ 250, powierzchnia

min

min
min

min
min

min
min
min
min
min
min
min
min
min
min
min

min
min

zamocowana surowa (tabl. A-41 poz. 15) - 0,70
b) czas 1, zwiazany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 1) — 0,16
c) czas f, na zmiang posuwu (tabl. A-45 poz. 4) — 0,06
d) czas 7, na zmiang obrotéw (tabl. A-45 poz. 1) — 0,06
e) czas t, na uruchomienie pompki chlodziwa i jej wylaczenie (tabl.
A-45 poz. 16) — 0,06 mi
1,04
Zabieg 2:
a) czas t, zwigzany z przejSciem (z ustawieniem noza wg skali —
tabl. A-44 poz. |) — 0,16
b) czas 1, na zmiang posuwu, predkosci obrotowej 0,06+0,06 — 0,12
| 0,28
Zabieg 3:
a) czas 1, zwigzany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 4) — 0,60
b) czas f, na zmiang posuwu i predkosci obrotowej oraz wlaczenie
i wyltaczenie chlodziwa: 0,064 0,06+ 0,06 — 0,18
0,78
Zabieg 4: :
a) czas ¢, zwigzany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 1) - 0,16
b) czas f, na obrét imaka 4-nozowego (ndéz boczny odsadzony —
tabl. A-45 poz. 6) — 0,08
0,24
Zabieg 5:
a) czas f, zwigzany z przejéciem (tabl. A-44 poz. 7) — 0,54
b) czas 7, na zmiang posuwu, predkosci obrotowej i na obrot —
imaka (n6z bocian wygiety): 0,06 +0,06+-0,08 — 0,20
¢) pomiar diugos$ei 100 mm suwmiarka (tabl. A-46 poz. 5) — 0,16
© 0,90
Zabieg 6:
a) czas 1, na obrét imaka 4-nozowego (noz zacinak lewy — tabl.
A-45 poz. 6) — 0,08

(czas 1, zwigzany z przejéciem — w czasie f, = 1, = 0,45 min)
Zabieg 7:

a) czas f, zwigzany z przejSciem (tabl. A-44 poz. 44) — 0,28
b) czas f, na zmiang predkoéci obrotowej — 0,06
¢) czas f, na zmiang¢ narzgdzia w tulei przesuwnej konika (tabl.

A-45 poz. 11) — 0,25
d) czas 7, na otwarcie i zamknigcie strumienia chlodziwa (tabl.

A-45 poz. 16) ! — 0,06

min

min
min

min

min

0,65

min
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Zabieg 8:
a) czas 1, zwigzany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 45) — 0,20 min
b) czas 1, na zmiang obrotow i narz¢dzia w tulei przesuwnej konika:
0,06+0,25 ‘ — 0,31 min
¢) czas t, na oczyszczenie otworu z widréw (tabl. A-45 poz. 23) — 0,12 min
0,63 min
Zabieg 9:
a) czas t, na obrot imaka 4-nozowego (néz zdzierak wygiety —
tabl. A-45 poz. 6) — 0.08 min
(czas f, zwigzany z przejsciem — w czasie 1, = 1, = 0,25)
Zabieg 10:
(czas f, zwiazany z przejciem — w czasie t, = f, = 0,30)
Zabieg 11:
a) czas t, zwigzany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 46) — 0,22 min
b) czas £, na zmiang narzedzia wtulei przesuwnej konika i pred-
kosci obrotowej 0,25+ 0,06 — 0,31 min
0,53 min

Zabieg 12:
a) czas 7, zwiazany z przejsciem (tabl. A-44 poz. 46) — 0,22 min

b) czas ¢, na zmiang narzedzia w tulei przesuwnej — 0,25 min
c) czas 1, na pomiar kontrolny co pigtej sztuki:
0,22 :
sprawdzianem tloczkowym (tabl. A-46 poz. 25): —5— — 0,04 min
: 0,51 min
Obliczenie czasu przygotowawczo-zakonczeniowego 1.
(wg tabl. A-40)
a) czynnofci organizacyjne (poz. 1) — 10 min
b) péjscie do rozdzielni robdt (poz. 22) — 4 min
¢) uzbrojenie tokarki do obrobki l-nym no-
zem (poz. 3) — 7 min
dodatek czasu na: — zalozenie pozostatych 3 no-
zy (poz. 10: 3x3 min) — 9 min "’
— przesunigeie konika (poz. 16) — 1 min
— ustawienie pierwszego zderzaka (poz. 20) — 1 min
. 18 min — 18 min

razem 32 min
Zestawienie czaséw dokonane na arkuszu 2/2 karty normowania czasow (rys.
A7 b) nie wymaga wyjasnien.
Czas uzupeiniajacy ¢, dla robdt tokarskich moze by¢ przyjety jako 12%
czasu wykonania .
Jesli chodzi o czas uzupelniajgcy obliczany wzgledem czasu przygotowawczo-
-zakoriczeniowego, to tu moze byé brany pod uwage jedynie czas potrzeb fizjolo-
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gicznych, #, (ok. 49, czasu r,.), ale zgodnic z przyjetym w Polsce schematem ob-
liczend, dodatek ten zostaje uwzgledniony sumarycznie w 7, liczonym wzgledem 1,

W wyniku obliczeri dla operacji okreflonej w instrukcji roboczej (rys. A/6)
wypadng nastepujace wielkosci norm czasowych

tp: =32 min, ;=24 min

Dopiero po okresleniu tych wielkosei przez normiste moze byé ostatecznie
wypelniona karta instrukcyjna, jeéli chodzi o warunki skrawania, Oczywiscie cale
przedstawione omdwienie sposobu ustalenia warunkéw skrawania oraz wyznacza-
nia czasow f, i 7,. mialo na celu jedynie wyjasnienie, na jakiej podstawie i przy
pomocy jakiego rozumowania zostala wypelniona karta normowania czasu operacji
na rys. A/7 a i b. W rzeczywistosci calo§é oblicze przeprowadza si¢ bezposrednio
na karcie normowania czaséw. Rdéwniez do tej operacji nalezaloby wybraé tokarke
wigkszej mocy np. typu TUB 32 produkowang przez Z.M. Tarndw o mocy 6 kW
i majaca wysokie predkosci obrotowe.

II. Normowanie czasu robdt na tokarkach kopiowych
1. Uwagi ogdlne

. Tokarki kopiowc majg zazwyczaj hydrauliczne sterowanie suportu kopiowego.
Taka konstrukcje maja polskie produkeyjne tokarki kopiowe TGC 8/12 oraz nor-
malne tokarki uniwersalne i produkcyjne, wyposazone w kopialy hydrauliczne typu
TKB 12. Poza najbardzicj popularnymi specjalnymi fokarkami kopiowymi firmy
szwajcarskiej G. Fischer typu KDM-7, 11, 18 i 28 (rys. A/8) mozna obecnie spotkaé
bardzo duza ilo$¢ innych tokarek kopiowych o podobnej konstrukcji.

Rys. A/8. Tokarka kopiowa typu KDM 11/70 firmy Georg Fischer w Schaffhausen (Szwajcaria)



