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Tablica A-52. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach kopiowych

Szkice Wytyczne robocze

Toczenie kopiowe dwoma suportami kopiowymi na wspolnych saniach
Zachowana jest zalezno$é

a) wewngtrzne i zewngirzne Ly = Li+ctgx; Gr= Ly+ctgay Gy
1y = L"_
L np

Ly — wg projektu wzornikow

Posuw p, mm/obr

przy toczeniu wewnetrznym i zewngtrznym — jak dla
otworow

wytyczne: tabl. A-50 pkt. 1

przy loczeniu jedynie zewnetrznym —
zgrubnie — tabl. A-62

wykariczajgco — tabl. A-59

Szybkosé skrawania v, m/min

tablica A-60

przy toczeniu wewnglrznym i zewngtrznym

b) zewnetrzne ) "= ﬁjgjﬁ:”-
§rednica otworu Dy, <75 l 75-500
wspolezynnik kp') 0,8 ] 0,9

'} przy trwatosci T= 180 min

przy toczeniu jedynie zewngtrznym

wD,

przy T= 180 min k.= 0,87

P=punkl pocenthu kopowania : -
X -;:nhf Aw‘u kopiowania Uwapga: przy zdzieraniu sprawdzié cry praekrdj f warstwy skrawa-
nej mie przekracza przekroju doy RO Siap 2¢ Wegledu no moc
N, tokarki: dia stali fip = 0,25 N, (w mm?) (przy v = 100 mfmind;
din zeliwa fiop = 0,7 N, (W mm?) (pray v = 50 m/min) gdzie N, w kW
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Tablica A-53. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach kopiowych

Szkice Wytyczne robocze

Toczenie kopiowe ze sterowaniem automatycznym calego cyklu operacyjnego

fy = z lg1—

a. bez zmian n i p w czasie jednego przejicia:

1
—— [Li-+ka (D + D1 )]

l, = i

NN

H ]

=l=l gdzie i — numer kolejnego przejscia
= 2y

Paramelry obrobki okresla si¢ wg wylycznych tabl. A-47
pkt. 1

P=ngceqlex ruche koplowage
K =honipe ruchu kopiowago

b. ze stopniowa zmiana n i p w czasie przejécia:

2/
e i 4
! * 7 == L;, e Ltg-}_ = S
¥ M [ E mpy napa "
< cl?p. 3 ?
% & as
i gdzie:
‘ *I y ‘ 1 } n i py ustalone na drodze od 1 do 2
! = Z; = [ n; i p: ustalone na drodze od 2 do 3
| : .
Sy
1_:_-1.: e Parametry obrobki okresla sig wg wytycznych tabl. A-47
Ly, =Lreatho (B2=0 dla kazdego odcinka drogi 1-212-3 itd.
Lip.y=L2-a*kg (23-02)

Uwaga. Przy toczeniu odsadzed o kacie B2 = 75-95° niektdre tokarki o o — 60° umotliwiajy (przez ustawicnic
!xdcugkl) IEd’:.Iko\l':lnin posuwu podluznego saf do polowy w sposéb automalyezny i wiedy posuw p nalezy okredlaé

wig max kata f,.
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Tablica A-54. Wytyczne do obliczania czaséw glownych na tokarkach kopiowych

Szkice Wylyezne robocze

Toczenie kopiowe suportem sterowanym elektrycznie

Pu = posuw minutowy podluzny mm/min

Puy — » .. poprzeczny mm/min

0 wiclkos¢ charakterystyczna urzqdzenia kopiujgeego:
= W A "y Py

M
stosunek —— == — = = -
Pw np P

=lmgi—

,~‘?"—‘ﬂn

| pm' ] i I
ZazZwWyczaj P i rzadzigj 3
m

I

|

T
[—0,—

|

T

|

Czas glowny 1,, min

3o

Rys. a.

£ Pu | 2pa,
przy czym D, > D, > D,
Rys. b.
= _({I"'f_’{!“i'!n}i‘”"i"!r‘} . (Dz"Dl)'i'(ﬁu_Dp)

b) ' Pm 2{1...,

=l — 1wl -— —-
{ Rys. c.
_Q?_J L p = = D) D —D)+luth) | lyth

’ 2)"-"» P

_ I4(ath) | DD,

Dobieg I, i wybieg /,
4 I Iyl = 1—2 mm

%agm'—-—-——
-.——ﬂﬂ-——-l
—t

N on Wielkosé Dy i Iy

Wyznacza si¢ wykreslnie prowadzac styczng pod katem
f, do kierunku py,,

stosunek —Zme L A
P 1 2

kat pochylenia profilu o maksymalnym

posuwie B, | 45° | 26,5°

Posuw p, mm/obr

zgrubnie — tabl. A-56
wykanczajaco — tabl. A-59 poz. 9

pray Pee. = '11_ i profilu z pochyleniem f = 30-60°
p

warlo&':.i posuwoOw wzigte z tablic mnozyé przez wspol-
czynnik 0,7

Szybkoéé skrawania », m/min
tablica A-60
Predkoéé obrotowa n okredla¢ wg wytycznych tabl. A-47




Tablica A-55. Maksymalne posuwy p (mm/obr) ze wzgledu na sztywnos$é przedmiotu przy zgrubnym kopiowym toczeniu zewnetrznym na tokarkach
z kopiowym suportem hydrauliczoym o stalym posuwie sain od walka pociggowego (przy zastosowaniu nozy z ostrzami z weglikow spiekanych —

sprawdzaé wg tabl. A-57)

Kat :
bgég; & usta- Pochylenie Srednica w najslabszym miejscu przedmiotu D, mm
skrawania wicaia Tty
suportu |
g o f <18 19-30 31-50 51-80 81-120 =120
mimn
45° —15 do --90° do 0,17 0,14-0,35 0,28-0,55 0,4 08 0,7 -1,1 09 -1,2
0 do --90° do 0,25 0,2 -0,5 0,4 -0,8 0,6 -1,2 1,0 -1,6 1,3 -1,8
—30 do --90° do 0,14 0,11-0,28 0,22-0,45 0,35-0,7 0,55-0,9 0,75-1,0
<5 60° —15 do +75° do 0,2 0,16-0,4 0,32-0,64 0,48-0,96 0,8 -1,3 1,0 =14
0 do +60° do 0,25 0,2 -0,5 0,4 -0,8 0,6 -1,2 1,0 -1,6 1,3 -1,8
—60 do +60" do 0,12 0,1 -0,25 0,2 -0,4 0,3 -0,6 0,5 -0,8 0,6-0,9
90° —45 do +45° do 0,18 0,14-0,35 0,28-0,55 04 -0,8 0,7 -1,1 0,9-1,3
—30 do +30° do 0,2 0,17-0,42 0,35-0,7 0,5 -1,0 0,8 -1,4 1,0-1,5
45° | —15 do +90° - 0,2 -0,4 0,3 0,6 0,5 -0,8 0,7-0,9
0 do -+90° - 0,3 0.6 0,5 -1,0 0,7 -1,3 1,1-1,6
% —30 do +90° —_ = 0,16-0,35 0,26-0,52 04 -0,7 0,55-0,75
<8 60 —15 do +75° - - 0,24-0,48 0,36-0,72 0,6 -1,0 0,75-1,05
0 do -+60° = e 0,3 0.6 0,5 -1,0 0,7 -1,3 1,1-1,6
—60 do +60° = — 0,15-0,30 0,25-0,5 0,35-0,65 0,55-0,8
90° —45 do +45° - - 0,2 04 0,3 06 0,5 -0,8 0,7 -1,0
—30 do +30° — — 0,25-0,5 . 0,37-0,75 0,6 -1,0 0,75-1,1
Uwagi: 1) Wi’g.k.su :;inoimz] ml;n:mg stosowaé dla mniejszych glebokodci i mickszych materialéow, mniejsze wartodci — dla materialéw twardych (jak
wo
2 Dll prudmlotéw polsztywnych lub z powierzchnia przerywanz — posuwy zmniejsza¢ do polowy.
3) Przy stosowaniu noly oprawkowych w sztywnych oprawach posuwy nie moga by¢ wicksze od posuwdw dopuszezalnych dla danego przekroju
trzonka nofa oprawkowego xz plytka z weglikdw spiekanych, wzicta z _tabl. A—S
4) Przy toczeniu przedmiotéw sztywnych blokami 2-3 nozowymi (sk ) posuwy nie przekraczaja wartoici 0,25-0,4 mmfobr.

wi

BREPAOL YV
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Tablica A-56. Maksymalne posuwy p (mm/obr) ze wzgledu na $rednice przedmiotu przy zgrubnym
toczeniu zewnetrznym na tokarkach-kopiarkach z automatyczng zmiana posuwu przy zmianie
. pochylenia profilu

Gilegbokosc Srednica w najslabszym micjscu przedmiotu D, mm
skrawania
£, mm <18 | 1930 | 31-50 | 51-80 | 81-120 | >120
<5 do 025 | 0205 | o408 | 0612 1-1,6 1,3-1,8
<8 = 0,3-0,6 ] 0,5-1,0 0,7-1,3 1,1-1,6
Uwagi — jak przy tabl. A-55,

Tablica A-57. Posuwy p (mm/obr) dopuszczalne ze wzgledu na sztywnoS¢ ostrza przy toczeniu
nozami nakladanymi plytkami z weglikéw spiekanych

| Przecigtna moc tokarki, kW

1 S

<6,3 [ 63-10 | =10
Gatu- | Kat usta-| Pochylenie za- Wzmivar'y przekroju trzonka noza, mm
nek ma- | wienia | rysu waha sig 16x 16 2020 25% 25 25x40
terialu | suportu w granicach | 16x25 | 20x32 4063
plytki o Gruboéé plytki z weelikéw spiekanych, mm
3 [ 4 | 6 e 8
| Dopuszezalna wielko§é posuwu p, mm/obr
45° ! —15% do 4-90°| 0,14-0,21 0,25-0,32 0,4 -0,55 0,6-0,85
‘ 0" do 90°| 0,2 -0,3 0,35-0,45 0,55-0,8 0,9-1,2
—307 do +-90°| 0,11-0,17 0,20-0,25 0,3 -0,45 0,5-0,7
$10 60" —15" do +75°| 0,16-0,24 0,28-0,36 0,45-0,65 0,7-1,0
0 do 60°| 0,2 -0,3 0,35-0,45 | 0,55-0,8 0,9-1,2
—60” do +60°| 0,1 -0,15 0,17-0,22 0,27-0,4 0,45-0,6
90° —45° do --45°| 0,14-0,21 0,25-0,32 0,4 -0,55 0,6 -0,85
—30% do 430°| 0,16-0,24 0,28-0,36 0,45-0,65 0,7 1,0

Dla gatunku S20 i 825 dopuszcza sig posuwy 1,25 razy wigksze
Dla gatunku S30 dopuszcza sig posuwy 1,4 razy wicksze

450 | —15° do 490°| 035-0,42 | 0,55-0,65 1,1-1,3 1,5-1,8

0 do 90°| 05-06 | 08 -0,95 1,6-1,8 2,2-2,6

—30° do +90°| 0,28-0,34 | 045-0,53 | 0,9-1,0 1,2-1,5

155 60° | —15° do +75°| 04 -0,5 | 0,65-0,75 13-145 | 1,821
0 do 60°| 05-06 | 08 -0095 1,6-1,8 2,2-2,6

—60° do --60°| 0,25-03 | 04 -048 | 0,8-0,9 1,1-1,3

90° | —45° do +45°| 0,35-0,42 | 0,55-0,65 1,1-1,3 1,5-1,8

—30° do +30°| 04 -0,5 | 0,65-0,75 1,3-1,45 1,8-21

Uwaga. Wicksze warlodei graniczne dotyczq stali lub Zeliwa o malej twardodel, a mniejsze — gatunkdw dutej
twardodci.
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Tablica A-58, Maksymalny posuw p (mm/obr) dopuszczalny ze wzgledu na moc €okarki przy to-
czeniu nozami z szybkoSciami wg tabl. A-60

Glgbokoéé skrawania Moc silnika lokarki N;, kW
& mm 6.3 | 10 | 16 | 25
3 0,5-0,6 1,0-13 | 1,5-2,0 —
5 0,3-04 0,6-0,8 | 1,2-1,5 >2
8 — 0,3-0.4 . l 0,6-0,8 1,6-2
12 - - | 0,3-04 0,8-1,0
Kat skretu suportu kopiowego «
45° | 60° | 90°
Zakres zmian pochylen zarysu (kat fi)
~15%+490" | 0:90° [-30+ +90°(-15+ +757 0:+60° [-60++60°~45 - +45°-30++30°
Wspdlezynnik korygujacy dopuszezalny posuw K, z uwagi na obrabiany zarys
0,7 |10 055 | o8 | 10 | 05 | 07 | 08
Uwagi: 1) Wartodel podane w tablicy dotyczg takich miejsc zarysu, gdzie zachodzi najwickszy posuw wypadkowy
ni przedmiocie 1 wg tyeh wartodel okresla sie szczytowe obeinzenie tokarki.
2) Pray toczeniu nozami z ostrzami z weglikdw spickanych dopuszezalne maksymalne posuwy sg:
dla gatunku S10 p = 1 mm/obr
" » 520,525 p =< 1,5 mmjobr
" » 830 p =2 mmfobr
3) Wicgksze wartodel graniczne dotyezq stali twardszych (R. > 65), a mniejsze — stali migkkich (R, < 45
kG/mm?),
4) Dila Zeliwa dopuszezalne posuwy sq wigksze ponad 2 razy od podanych w tablicy.

Tablica A-59. Posuwy p (mm/obr) przy toczeniu wykanczajacym na tokarkach z kopiowym suportem
hydraulicznym o stalym posuwie (wybrane wielkosci musza by¢é mniejsze od posuwédw wzietych
z tabl. A-55 dopuszezalnych dla danej Srednicy przedmiotéw przy g < S mm)

Kal ustawienia | Pochylenie .
suportu Zarysu Chropowatoéé obrébki wg PN
Lp wzgledem osi waha sig —
tucﬁ:nia w gruglcach 74 5 76 77
1 45° —15do 907 0,35-0,28 0,25-0,20 0,17-0,14 0,1 -0,07
2 0do --90" 0,5 -04 0,35-0,30 0,25-0,20 0,15-0,1
3 —30do --90°( 0,28-0,23 0,20-0,17 0,14-0,11 0,08-0,06
4 60° —15do -+-75° 0,4 -0,32 0,28-0,24 0,20-0,16 0,12-0,09
5 O0do 60° 0,5 -04 0,35-0,30 0,25-0,20 0,15-0,1
6 —60 do 60" 0,25-0,2 0,17-0,15 0,12-0,1 0,07-0,05
7 90° —30do +30° 0,43-0,35 0,30-0,26 0,21-0,17 0,13-0,08
8 —45do +45° 0,35-0,28 0,25-0,21 0,18-0,14 0,1 0,07
9 przy stalym posuwie 0,5 -04 0,35-0,30 0,25-0,20 0,15-0,10
Uwagls 1) Mniejsze wartodel graniczne din bardzie] migkkich materialow.
2) Przy toczeniu pod szlifownnie prayjmuje sig posuwy jak dla chropowatodei ¥ 5.




1I. Normowanie czasu robot na tokarkach kopiowych 145

Tablica A-60. Szybko$¢ skrawania v (m/min) przy toczeniu na tokarkach z urzgdzeniem hydraulicz-
nym nozami specjalnymi o kacie wierzcholkowym & = 50-58° i kgcie przystawienia » = 95°

N6z z plytkag = weglikow spie- NOZ z plytka z weglikdw spie-
kanych S20 obrobka stali weg- kanych H20, obrobka zeliwa
lowej R, = 60-70 k(}fmm’ bez szarego HB = 190, bez chlodze-
Posuw p chlodzenia, T"= 120 min, h, = nia, 7= 120 min, b, = 2 mm
mm/obr = 0,9 mm (dla p > 0,4 ostrze (dla p = 0,4 ostrze ze Scinem)
7 écmem}
Glgbokos¢ skrawania £, mm Glgbokoéu skrawanm I :mn
o5 X ]2 [ 4 8 05 X | 2 @ & [ 18
0,05 1831161 | = || = =] =] =} =} = f =} = [ -~
0,10 177 | 157 | 138 — - — (107 ( 4| 76| — — -
0,15 157 | 138 | 122 — - - 92 83 72 — - -
0,20 143 (127 | 112 | 98| — | — | 84| 74| 65 | —| = -
0,25 — | 119|104 | 92| 81| — — 69 | 61 52| — —
0,30 — {13} 99| 87| 77| — - 64| 56, 49| -— -
0,40 — 109|104 | 92| 80| —| — | 67| S8| 52| 46| —
0,50 - - 97 | 85 75‘ — - - 54 47' 42 | 38
0,60 —| — ] 92| 8| 72| 65| —| —| 51| 45( 40| 35
0,80 — — | 84| 74| 65| SB - — | 46| 40| 37| 32
1,00 =1 ={ =1 &l sl =|— ‘ - ’ — | 38| 35| 30
1,50 - - l — 62 | 54 - — | = - 33| 29| —
2,00 - =]l =l =} =] =1-=-1-] =13 25{ -
Dila gatunku S10 — wspélczynnik Ky = 1,30 Dla gatunku HI10 —
= o 325 & » = 1,05 wspolezynnik Ky = 1,1
" » 9530 » » = 0,80

Dla nozy z plytka wieloostrzowy przy 7'= 75-90 min szybkodci v zwigkszy¢ 1,1 razy

Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky

St2 | St3 | St5 | St6 | 55 Rodzai
Rodzaj stali 10 | St4 | 35 | 45 seli ) ZI14 | Z118 | ZI122 | Z126 | Z130
15 | 20 zeliwa
2| bezsko- | 15| 1,25| 1,15| 1,0 | 08 |E|bezsko- | 15| 12| 1,0/ 085 0,7
5 | rupy -g rupy
g odlew lub o8 .§ ze 0 o
odkuwka 1,15/ 0,95| 0,85| 0,75| 0,6 1,05| 0,9 | 0,75| 0,7 | 0,6
n? ze skorupa £ skorupg
Inne materialy patrz wspolczynniki: Inne materialy patrz wspolczynniki:
tabl. A-14 tabl. A-16

Tablica A-61. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wcinaniu planujgcym nozem z suportu poprzecz-
nego na tokarkach kopiowych

Gleboko$é skrawania Srednica przedmiotu w najstabszym miejscu D, mm
g mm <30 31-50 | s1-80 | 81-120 >120
3 0,15-0,3 0,25-0,5 0,35-0,70 0,55-1,00 0,7 -1,1
5 - 0,15-0,4 0,25-0,60 0,45-0,80 0,55-0,9
8 = -_ 1 0,15-0,4 0,3 -0,60 0,45-0,75
Uwagi: 1) Mniejsze wartosci gra — dia terialéw twardszych (stale R, > 75 kG/mm?), a wigksze dia
materialGw mn;kszych (Zeiiwn HB < 200 | stale R, < 50).
2) Przy weinaniu kilkoma notami jednoczednle posuwy nalety proporcjonalnic zmnicjszaé
3) Przy posuwach recznych — posuwy zmnicjszaé o 20-30%.

10 Normowanie czasu
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Tablica A-62. Zalecane wiclkosci posuwbw p (mmjobr) przy zgrubnym toczeniu zespolem 2-3
nozy z ostrzami z weglikow spiekanych H20 wzglednie S20 jednoczesnie

] Srednica GlebokoSé skrawania g, mm/obr
Material obrabiany | D e ey . T e e
| mm 2 3 4 6 8
" <25 | 025-035] 02 -0,3 |0,18-027 | 0,15-0,2 =
Zeliwo ZI30 | =25 | 035-0,55 | 0,35-0,5 | 0,3 0,45 | 0,25-0,35 | 0,18-0,27
. <25 | 027-0,38 | 0,22-0,33 | 0,2 03 | 0,16-0,22 -~
Zeliwo Z122 ’ =25 '38-0.60 | 0.38-0.55 | 0.33-0,50 | 0,27-0.38 | 0,2 -0,3
. <25 |03 -0,45 | 0,26-0,40 | 0,23-0.35 | 0,2 -0,26 =
Zellwo Zi14 ! >25 | 045-0,7 | 045-0,65 | 0,4 0,6 | 0,32-0,45 | 0,23-0,35
Stale: 10, 15 ’ <25 |02 -0.28 | 0,16-0.24 | 0,14-022 | 0,12-0,16 =
St2, St3 | >25 0,28-0,44 | 0,28-0,40 | 0,24-0,36 = 0,20-0,28 \ 0,14-0,22
Stale: 35-55 <25 | 0,16-0,23 | 0,13-020 | 0,12-0,18 | 0,10-0,13 -
SI5-St6 ‘ >25 | 023-036 | 023-0,33 | 02 -03 { 0.16-0,23 | 0,12-0,18
Stale o duzej Lwar- | <25 0,12-0,18 | 0,1 -0,15 | 0,1 -0,14 i, 0,08-0,10 | -
dosci HB> 240 =25 | 0,18-0,28 | 0,18-0,25 | 0,15-0,23 | 0,13-0,18 ‘ 0,09-0,14
kG/mm? | ! '
Uwagi: Gérne wartodci grani dla sz Olnie sztywnego ukladu ,obrabiarka — noarzedzie — przedmiot™, dolne—

dia ukladu o mniejsze] sztywnodcl.

Tablica A-63. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym toczeniu wewnefrznym noZzami oprawkowymi
zamocowanymi w dragach wytaczarskich o wysiggu ponad pigciokrotnosé érednicy draga

Glebo- | Kat usta- | Pochylenie Stosunck $rednicy otworu do $rednicy
kosé g | wicnia su- zarysu draga wytaczarskiego
t
mm portu « 3 1 25 | 3 i 2
45° I 0°-90° 0,25-0,5 0,2 -0,4 0,2 -0,35 | 0,15-0,25
60° 0°-90° 0,14-0,28 0,12-0,25 0,1 -0,2 0,08-0,15
2 0°-60° 0,25-0,5 0,2 -0,4 0,2 -0,35 0,15-0,25
90° 0°-60" 0,12-0,25 0,10-0,2 0,1 -0,18 0,08-0,12
0°-45° 0,2 -0,35 0,15-0,3 0,15-0,25 0,10-0,18
45° °-90° 0,16-0,32 0,13-0,25 0,13-0,22 0,10-0,16
60° 0°-90" 0,10-0,20 0,08-0,15 0,08-0,13 0,06-0,10
3 0°-60" 0,16-0,32 0,13-0,25 0,13-0,22 0,10-0,16
90° 0°-60" 0,08-0,16 0,06-0,13 | 0,06-0,11 0,05-0,08
0°—45° 0,11-0,22 0,09-0,18 | 0,09-0,15 0,07-0,11
Uwagi: 1) Wicksre wartodei dotyczy stali o malej twardodei i 2eliwo HB <X 200 kG{mm?, a niZsze d , sig do
stali o wyzszych twardodcinch,
2) Dla nozy oprawkowych osadzonych w szlywnych krotkich drggach wytaczarskich posuwy okredla sig
wg przekroju trzonkn noin oprawkowego ze spickiem poslugujie sig tabl, A-§7,
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Tablica A-64. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe (w min) dla rob6t na tokarkach kopiowych
uniwersalnych i pélantomatycznych

|
' | Wielkos¢ tokarki:
Lp. Czynnosci ! maksymalna réz-
‘ | nica $rednic
| do 300 mm
1 [ Czynnodci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zakoficze- i
niem roboty I 12
Uzbrojenie obrabiarki do pracy 1-ym nozem
2 | w kiach lub uchwycie z zalozeniem i zdjgciem 1-go suportu I
| hydraulicznego ] 25
’ Jjw. z zaloZeniem i zdjeciem 2-ch sapo:low hydrauhcmych | 40
s -1 e
4 w klach lub uchwycie bez zaktadanip suportu, ale z ustawie- J
niem wzornika i noza 13
5. jw. z ustawieniem 2-ch wzornikéw i 2-ch nniy 18
Dodatek czasu na:
6 kontrolg I-szej sztuki 3
7 na zamocowanie kazdego nastgpnego noza z ustawicniem 6
8 na zamocowanie kazdego nastepnego noza bez ustawienia 3
9 ustawienie kazdego zderzaka sterujgcego 2
10 pbjicie do rozdzielni robot lub rysunkow 3-5

Tablica A-65. Czasy (w min) mocowania i zdjecia przedmiotéw pojedynezych (lpcznie z wlgczeniem
i wylaczeniem obrotéw wrzeciona)

. i ; Masa przedmiotu w kg do:
Lp. | Rodzaj uchwytu i sposdéb zamocowania

1 3 | s [ 1212 30

1 | W klach z zakladaniem zabieraka 0,35 | 0,44 | 0,54 | 0,72 | 0,87 | 0,94
2 bez zakladania zabieraka 0,18 | 0,234 0,28 | 0,38 | 0,48 | 0,55
3 | W klach gladklm 0,42 | 0,53 | 0,67 | 0,91 | 1,10 | 1,19
4 | na trzpie- rozpreinym 059 | 0,71 | 0,87 | 1,20 | 1,46 | 1,60
3 niu z zakladaniem przedmiotu 0,20 { 0,27 | 0,32 | 0,42 | 0,50 | 0,52

W czasie maszynowym £
6 kluczowym | bez centrowania| 0,20 | 0,22 | 0,27 | 0,33 | 0,39 | 0,42
7 | Wuchwy- < & 250 |z centrowaniem | 0,40 0,47 | 0,56 | 0,70 | 0,84 | 0,94
8 | ciesamo- kluczowym | bez centrowania| 0,30 | 0,32 | 0,37 | 0,46 | 0,53 | 0,58
9 | centru- > @ 250 |z centrowaniem | 0,52 | 0,63 | 0,75 | 0,94 | 1,10 | 1,22
10 | J3YM Sneumatycznym lub elektrycznym | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,23 | 0,27 | 0,30
Mocowanie z pomocg dZwigu

Masa przedmiotu w kg do:

50 | 120 | 300 | 700

Czas w min

11 W uchwycie z podparciem klem L < 1000 35 | 4,30 | 5,20 -
12 (ustawienie bez trudnosci) L < 2000 — | 4,90 . 6,10 i 7,50

10*
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Tablica A-66. Czasy (min) czynnosci pomoeniczych zwigzanych z zabiegiem na tokarkach kopiowych
uniwersalnych i pélautomatycznych

.. | Wielkos¢ tokarki:
Dlugosé
: obrébki
Lp. Obrébka / maksymalna réz-
mm nica $rednic do
300 mm
1 | Nozem kopiujacym ustawionym do oporu wzglednie <250 0,20
2 | zgrubnie wg skali 250-500 0,25
3 | Nozem kopiujacym ustawionym wg skali ze wstepnym | <250 0,45
4 | pomiarem suwmiarkg ] 250-500 0,50
5 | NoZzem kopiujacym wykanczajaco pomiar <250 0,60
6 | w klasie 12-11 ISA (z 1 prébnym suwmiarka 250-500 0,65
widrem) —t
7 pomiar <250 0,50
8 sprawdzianem | 250-500 0,55
9 | Nozem kopiujacym wykanczajaco pomiar <250 0,9
10 | w klasie 9-10 ISA (z dwoma mikrometrem 250-500 0,95
probnymi wiGrami) L
11 . pomiar <250 1,10
12 sprawdzianem | 250-500 115
13 | Nozem lub zespolem nozy z suportu poprzecznego — 0,12
14 | Nozem kopiujacym ustawianym i cofanym automa- <250 0,20
15 | tycznie 250-500 0,30

Tablica A-67. Czasy (w min) czynno$ci zwigzanych z reczna zmiana warunkéw obrobki i innych
czynnosci na tokarkach kopiowych

Wielko$¢ tokarki
Lp. Czynnosé Maksymalna rézni-
ca Srednic
[ 300 mm
1 Zmiana predkosci obrotowej rekojescia 0,08
2 Zmiana wielko$ci posuwu rekojescia : 0,07
3 Zmiana kierunku posuwu 0,05
4 | Obrét imaka noZowego 0,10
5 | Przestawienie zderzaka 0,03
6 | Wiaczenie doplywu chlodziwa i wylaczenie 0,06
7 | Zaci$niecie i zluzowanie saft na prowadnicach rekojescia 0,10
8 Obrécenie suportu zwyklego o pewien kat 0,10
9 | Obrécenie suportu hydraulicznego o pewien kat 0,20
10 | Oczyszezenie prowadnic i uchwytu 0,13
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Tablica A-68. Czasy (min) czynnosci pomocniczych mierzenia (czynnosci mierzenia wykonywane
starannie, zazwyczaj co 5 szi.)

Mierzona| Mierzona dlugo$é w mm do:
Lp. Uzyte narzedzie miernicze srednica | e

vmmdol 100 | 300 | 500

| Suwmiarka o dokladnosci 0,1 mm 100 0,25 0,33 ] 0,37
2 250 0.32 0,38 0,42
3 500 0,44 —~ -
4 Mikrometr ustawiany podczas pomiaru 100 042 | 042 0,48

5 z dokladnoscia 0,1 mm 250 0,54 | 0,54 0,60
6 500 075 | 0,75 0,77
7 Sprawdzian szczckowy dwugraniczny jed- 100 0,12 | 0,16 0,18
8 | nostronny w 11-12 klasie dokladnosci 250 015 | 0,18 0,21
9 ISA 500 023 | 026 0,29
10 Srednicowka mikrometryczna pomiar w 100 0,25 | 0,35 -

11 11-12 klasic dokladnodci ISA 200 0,34 0,50 0,66

12 ! | 500 0,48 | 0,70 0,94

13 | Glebokosciomierz o doktadnosci 0,1 mm 020 | 0,26 0,32

Dlugosc otworu

25 \ 0| 100

14 | Sprawdzian do otworéw, pomiar dwu- | 50 011 | 0,18 0,31
15 | stronny ' 100 0,19 | 0,28 0,47
16 200 037 l 0,51 0,78

3. Przyklady obliczeniowe
Przyklad 1. Dla operacji i przedmiotu przedstawionego na karcie instrukcyjnej (rys. A/16)

nalezy ustalié normy czasu przygotowania f,. i czasu jednostkowego f;. Sposéb obrébki i usta-
wienie suportu wskazuje instrukcja.
Przewidziano tokarke kopiowa TGA-18" o nastepujacej charakierystyce:
12 predkodci obrotowych n
118 — 150 — 190 — 236 — 300 — 375
475 — 600 — 750 — 950 — 1180 — 1500

36 wielkosci posuwdéw w zakresie od 0,075 mm/obr do 1,5 mm/obr uzyskiwanych przy pomocy
6 par kol zmianowych i 6 stopni posuwdw ze skrzynki posuwow.
Moc obrabiarki N, = 20 kW, dopuszczalna sila obwodowa P. = 1350 kG.

Operacja przewiduje obrébke w trzech zabiegach. Do kazdego zabiegu wysuwa sig noz
przy pomocy kétka recznego o 8 mm (pelny obrot kéika), przy czym przy ostatnim zabiegu dla
pewnosci, by néz byl sterowany wzornikiem, kotko ustaweze pokreea sic 0 1'/; obrotu. W ten
sposob toczenie srednicy 102 mm bedzie nastgpowalo wg wzornika, bo llfz-lgrotny obrét koétka
wysuwa néz o 12 mm (1l obr6t kolka = 8 mm wysunigeia noza), a wzornik dopusci jedynie
wysunigcie 0 8 mm. . : )

Przedmiot w postaci walka @ 150400 byl splanowany i nakielkowany w poprzednich
operacjach. Masa przedmiotu wynosi ok. 55 kg, wobec tego jego mocowanie w uchwycie z pod-
parciem kiem wymaga pomocy podnosnika.

1) Obecnie nie produkowana; nowym typem jest TGCS,



