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Tablica A-52. Wytyczne do obliczania czasów głównych na tokarkach kopiowych

Szkice Wytyczne robocze

Toczenie kopiowe dwoma suportami kopiowymi na wspólnych saniach
Zachowana jest zależność

a) wewnętrzne i zewnętrzne Lk = Lj+Ctga, G,= L„+clga,iG„

lip

b) zewnętrzne

— wg projektu wzorników

Posuw p, mm/obr

przy toczeniu wewnętrznym i zewnętrznym - jak dla
otworów

wytyczne: tabl. A-50 pkt. I

przy toczeniu jedynie zewnętrznym —
zgrabnie — tabl. A-62

wykańczające — labl. A-59

Szybkość skrawania v, m/min

lablica A-60

przy toczeniu wewnętrznym i zewnętrznym

{ D )

średnica otworu Dw

współczynnik kn
l) 0,8

75-500

0,9

') pfiy trwałości T= 180 min

przy toczeniu jedynie zewnętrznym

[000 Ł- k„

przy T= 180 min k„= 0,87

U waga: prcy Józiem ni u sprawdzić czy przekrij/ warstwy skrawa-
nej nie przekracza przekroju dopuszczalnego /i,, « względu nu moc
X, loVoTki: dlii siali U„ = 0,25 W, (w mm3) (pny u •= 100 infmiir);
dla iteliw.i/j,r - 0,7 JV, (w mm1) (przy u ^ 50 m/raui) ediit Na w kW
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Tablica A-53. Wytyczne do obliczania czasów głównych na tokarkach kopiowych

Szkice Wytyczne robocze

Toczenie kopiowe ze sterowaniem automatycznym całego cyklu operacyjnego

P — aoczątt* ruc/nt kopsn,vngo
tt - taniec ruchu Xopiowsgv

I
L

K/

1

thl.

!
- ^ '

7

-Ł«f-

a, bez zmian n i p w c/.asie jednego przejścia:

gdzie i — numer kolejnego przejścia

Piiramelry obróbki określu się wg wytycznych tabl. A-47
pkE. 1

b. ze stopniowy zmianą n i /> w czasie przejścia:

gdzie;

'hP\

Rj i Pi ustalone na drodze od 1 do 2
Ui i pi ustalone na drodze od 2 do 3

Parameiry obróbki określa się wg wytycznych labl. A-47
dla każdego odcinka drogi 1-2 i 2-3 itd.

U w a B a . Pi-iy toczeniu odaailień o kąde Pi «• 75-95° niektóre tokarki • « - G0° iinioiliwiajti (pne^ ustawienie
zdenaka) redukowanie posuwu podluinego sań do polowy w sposób automatyczny i wtedy IIOSUW /; nnlciy określać

k Z1
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Tablica A-54. Wytyczne do obliczania czasów Równych na tokarkach kopiowych

Wytyczne robocze

Toczenie kopiowe suporiem sterowanym elektrycznie

fi1

•*-'n—L

^

Wiornik

p„, posuw minutowy podłużny mm/min
„ „ poprzeczny mm/min

wielkość charakterystyczna, urządzenia kopiującego:

s t o s u n e k - ^ - ^ — % -

Pm i \
zazwyczaj —-*- = —r-, rzadziej ---

PNI 1 i

Czas główny /„, min

Dobieg /j i wybieg

' w = 1-2 mm

Wielkość Dp i

Wyznacza się wykrcsinie prowadząc styczny pod kalem
fi, do kierunku pm

stosunek

kąt pochylenia profilu o maksymalnym
posuwie flę 45° 26,5'

Posuw p, mm/obr

zgrubnie — tabl. A-56
wykańczająco — tabl, A-59 poz.

przy^"'"- = — i profilu z pochyleniem ^ = 30-60°
!>,,< 1

warlości posuwów wzięte z tablic mnożyć przez współ-
czynnik 0,7

Szybkość skrawania l>, m/min

tablica A-60

Prędkość obrotową n określać wg wytycznych tabl, A-47



Tablica A-55. Maksymalne posuwy p (mm/obr) ze względu na sztywność przedmiotu przy zgrubnym kopiowym toczeniu zewnętrznym na tokarkach
z kopiowym suportem hydraulicznym o stałym posuwie sań od wałka pociągowego (przy zastosowaniu noży z ostrzami z węglików spiekanych —

sprawdzać wg tabl. A-57)
t

Głę-
bokość

skrawania

mm

<s

< 8

Kąt
usta-

wienia
suportu

«

45°

60°

9 0 '

45"

60*

90°

Pochylenie
zarysu

- 1 5 do +90°
0 do -1-90°

- 3 0 do +90°
- 1 5 do +75°

0 do +60 3

- 6 0 do +60°
- 4 5 do +45°
- 3 0 do +30°

- 1 5 do +90°
0 do +90°

- 3 0 do +90°
- 1 5 do +75°

0 do +60°

- 6 0 do +60°
- 4 5 do +45°
- 3 0 do + 3 0 3

Średnica w najsłabszym miejscu przedmiotu D, mm

< 1 8

do 0,17
do 0,25

do 0,14
do 0,2
do 0,25

do 0,12
do OJ 8
do 0,2

—

—

—

19-30

0,14-0,35
0,2 -0,5

0,11-0.28
0,16-0.4
0,2 -0,5

0,1 -0,25
0,14-0,35
0,17-0.42

—

—

—

31-50

0,28-0,55
0,4 -0,8

0,22-0,45
0,32-0,64
0,4 -0,8

0,2 -0,4
0,28-0,55

0,35-0,7

0,2 -0,4
0,3 -0,6

0,16-0,35
0,24-0,48
0,3 -0,6

0,15-0,30
0,2 -0,4
0,25-0,5 ,

51-80

0,4 -0,8
0,6 -1,2

0,35-0.7
0.48-0,96
0,6 -1,2

0,3 -0,6
0,4 -0.8
0,5 -1,0

0,3 -0,6
0,5 -1,0

0,26-0,52
0,36-0,72
0,5 -1,0

0,25-0,5
0,3 -0,6
0,37-0,75

81-120

0,7 -1,1
1,0 -1,6

0,55-0,9
0,3 -1,3
1,0 -1,6

0,5 -0,8
0,7 -1.1
0,8 -1,4

0,5 -0,8
0,7 -1,3

0,4 -0,7
0,6 -1,0
0,7 -1,3

0,35-0,65
0,5 -0,8
0,6 -1,0

>120

0,9 -1,2
1,3 -1,8

0,75-1,0
1,0 -1,4
1,3 -1,8

0,6-0,9
0,9-1,3
1,0-1,5

0,7-0,9
1,1-1,6

0,55-0,75
0,75-1,05
1,1-1,6

0.55-0.8
0,7 -1,0
0,75-1,1

Uwagi- 1) Większe wartości graniczne stasować d[a mniejszych głębokości i ruickszych materiałów, mniejsze wartości — dla maleriaSów Iwardych Gak
stal 65, żeliwo Zl 30).

2) Dla przedmiotów póbztywnych lub z powierzchnią przerywaną — posuwy zmniejszać do polowy.
3) Przy stosowaniu noży oprawkowych w sztywnych oprawach posuwy nie mogą bvc większe od posuwów dopuszczanych dla danego przekroju

trzonka nota oprawkowego T, płytka z węglików spiekanych, wzięta z tabl. A-57.
4) Pizy toczeniu przedmiotów sztywnych blokami 2-3 nożowymi (skrawającymi jednocześnie) posuwy nie przekraczają wartości 0,25-0,4 mm/obr.

I
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Tablica A-56. Maksymalne posuwy p (mm/obr) ze względu na średnicę przedmiotu przy zgrubnym
toczeniu zewnętrznym na tokarkach-kopiarkach z automatyczną zmianą posuwu przy zmianie

pochylenia profilu
Głębokość
skrawania

g, mm

< 5
< 8

Średnica w najsłabszym miejscu przedmiotu D, mm

<18

do 0,25

19-30 | 31-50

0,2-0,5 0,4-0,8
0,3-0,6

51-80

0,6-1,2
0,5-1,0

81-120

1-1,6
0,7-1,3

>120

1,3-1,8
1,1-1,6

Uwagi - jok prcy l.ibl. A-55.

Tablica A-57. Posuwy p (mm/olir) dopuszczalne ze względu na sztywność ostrza przy toczeniu
nożami nakładanymi płytkami L węglików spiekanych

Gaitt-
nek ma-
teriału
płytki

SIO

Kąt usta-
wienia
suportu

Oi.

45'

60°

90°

i

Pochylenie za-
rysu waha się

w granicach
P

-15° do +90°
0° do 90*

-30° do +90°
-15° do +75"

0 do 60°

-60° do +60°
- 4 5 " do +45*
-30" do -1-30°

Przeciętna moc tokarki, kW
<6,3 | 6,3-10 >10

Wymiary przekroju trzonka noża, mm

16x16 20x20
16x25

25X25
20x32

25X40
40x63

Grubość płytki z węglików spiekanych, mm
3 4 6 8

Dopuszczalna wielkość posuwu p, mm/obr

0,14-0,21
0,2 -0,3

0,11-0,17
0,16-0,24
0,2 -0,3

0,1 -0,15
0,14-0,21
0,16-0,24

0,25-0,32
0,35-0,45

0,20-0,25
0,28-0,36
0,35-0,45

0,17-0,22
0,25-0,32
0,28-0,36

0,4 -0,55
0,55-0,8

0,3 -0,45
0,45-0,65
0,55-0,8

0,27-0,4
0,4 -0,55
0,45-0,65

0,6-0,85
0,9-1,2

0,5-0,7
0,7-1,0
0,9-1,2

0,45-0,6
0,6 -0,85
0,7 -1,0

Dla gatunku S20 i S25 dopuszcza się posuwy ],25 razy większe
Dla gatunku S30 dopuszcza się posuwy 1,4 razy większe

H20

45°

60°

90°

-15° do +90"
0 do 90°

-30° do +90°
-15° do +75°

0 do 60°

-60° do -1-60°
- 4 5 " do -1-45°
-30° do -1-30°

0,35-0,42
0,5 -0,6

0,28-0,34
0,4 -0,5
0,5 -0,6

0,25-0,3
0,35-0,42
0,4 -0,5

0,55-0,65
0,8 -0,95

0,45-0,53
0,65-0,75
0,8 -0,95

0,4 -0,48
0,55-0,65
0,65-0,75

1,1-1,3
1,6-1,8

0,9-1,0
1,3-1,45
1,6-1,8

0,8-0,9
1,1-1,3
1,3-1,45

1,5-1,8
2,2-2,6

1,2-1,5
1,8-2,1
2,2-2,6

1,1-1,3
1,5-1,8
1,8-2,1

Uwaga. Większe wartości graniczne dotyczn stall lub żeliwa o malej twardości, a mniejsze — fialunków duże]
Iwardoici.
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Tablica A-58. Maksymalny posuw p (nimfobr) dopuszczalny ze względu na moc tokarki przy to-
czeniu nożami z szybkościami wg talii. A-60

Głębokość skrawania
g, mm

Moc silnika tokarki N^, kW
6,3 10 16 25

3
5
8

12

0,5-0,6
0,3-0,4

1,0-1,3
0,6-0,8
0,3-0,4

1,5-2,0
1,2-1,5
0,6-0,8
0,3-0,4

> 2
1,6-2
0,8-1,0

Kąt skrętu suporlu kopiowego ns

45° 60 ° 90"

Zakres zmian pochyleń zarysu (kąt

-^+90° 0:90" |-3 -;+75°| 0-̂

Współczynnik korygujący dopuszczalny posuw Kg z uwagi na obrabiany zarys

0.7 1,0 0.55 0,8 1,0 0,5 0,7 0,8

U w a g i : 1) Wartości podane w Lablicy dotyczy tnkicli miejsc zarysu, gdzie zachodzi największy posuw wypadkowy
nit przedmiocie i wg tych wurtuici określił się szcjylowc obciążenie tokarki.

2) Pr/.y toczeniu nożami z ostrzami z węglików spiekanych dopuszczalne maksymalne posuwy są:
dla gatunku SIO p i ; ] mm/obr

„ S20, S2S p < 1,5 mm/obr
„ „ S30 p < 2 mm/obr

3) Większe wartości graniczne dotycią stali i wart] szych (R.: > 65), a mniejsze — stali miękkich (Rm < 45
kO/mm 3).

4) Dla żeliwa dopuszczalne posuwy są większe ponad 2 razy ad podanych w tablicy.

Tablica A-59. Posuwy p (mm/obv> przy toczeniu wykańczającym na tokarkach z kopiowym .suportem
hydraulicznym o stałym posuwie (wybrane wielkości muszą być mniejsze od posuwów wziętych

x lubi. A-5S dopuszczalnych dla dane] średnicy przedmiotów przy g < S mm)

Lp.

1
2

3
4
5

6
7
a

9

KMI ustawienia
siiportu

względem osi
toczenia

«

45°

60°

90°

Pochylenie
zarysu

waha się
w granicach

P

-15 do +90°
Odo -t-90"

-30 do+90°
-15 do+75"

0 do 60°

-60 do +60"
-30 do +30°
-45 do +45°

przy stałym posuwie

Chropowatość obróbki wg PNT

V4

0,35-0,28
0,5 -0,4

0,28-0,23
0,4 -0,32
0,5 -0,4

0,25-0,2
0,43-0,35
0,35-0,28

0,5 -0,4

V5

0,25-0,20
0,35-0,30

0,20-0,17
0,28-0,24
0,35-0,30

0,17-0,15
0,30-0,26
0,25-0,21

0,35-0,30

V6

0,17-0,14
0,25-0,20

0,14-0,11
0,20-0 J 6
0,25-0,20

0,12-0,1
0,21-0,17
0,18-0,14

0,25-0,20

V7

0,1 -0,07
0,15-0.1

0,08-0,06
0,12-0,0?
0,15-0,1

0,07-0,05
0,13-0,08
0,1 -0,07

O.J5-0.10

U w a g i : 1) Mniejsze wartości graniczne dla bardziej miękkich materialGw.
2) Prjy toczeniu pod szlifowanie przyjmuje się posuwy jak dla chropowaio&I V 3.
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Tablica A-60. Szybkość skrawaniu o (m/min) przy toczeniu na tokarkach/ ur/sul/otiieiiL JiYsJrauIic/.-
nym nożami specjalnymi o kącie wierzchołkowym c =» 50-58" i kucie przystawienia « = 95°

Posuw p
mm/obr

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,40
0,50
0,60
0,80
1,00
1,50
2,00

Nóż z płytką z węglików spie-
kanych S20 obróbka stal węg-
lowej K,,, = 60-70 kG/mm1, bez
chłodzenia, 7"= 120 min, li? —
= 0,9 mm (dla p ^ 0,4 ostrze

ze ścinem)
Głębokość skrawania

0,5
183
177
157
143

—
—

—
—
—
—
—
—
—

1

161
157
138
127
119
113

—
—
—
—
—
—

2

138
122
112
104
99

J04
97
92
84
—
—
—

4

—
98
92
S7

92
85
81
74
69
62
—

Dla gatunku SIO — współczynnik KN -
„ S25
„ S3O

g, mm
8

—
—
—
81
77
W
75
72
65
62
54
—

l i

—
—

—
—

—
—
65
5R
—
—
—

= 1,30
= 1,05
= 0,80

Nóż z płytka, z węglików spie-
kanych H20, obróbka żeliwa
szarego HB = 190, bez chłodze-
nia, 7 = 120 min, /(„
(dla p > 0,4 ostrze ze

Głębokość skrawania
0,5

107
92
84
—
—

—
—

—
—

1

94
83
74
69
64
67

—.

_

~~ i —

2

76
72
65
61
56

58
54
51
46

—

4

—

52
49
S2
47
45
40

33
30

= 2 mm
ścinem)

g, mm
8

_
—

—
—

46
42
40
17
35
29
25

15

_

—
-

38
35
32
30

Dla gatunku H10 -
współczynnik KN

Dla noży z płytką wieloostrzowy przy T= 75-90 min szybkości w zwiększyć

= U

1,1 razy

Współczynniki poprawkowe materiałowe K*,

Rodzaj stali

ni
a

•8

ic
&

bez sko-
rupy
odlew lub
odkuwka
ze skorupą

StZ
10
15

1,5

1J5

St3
St4
20

1,25

0,95

S15
35

1,15

0,85

Stfi
45

J.O

0,75

Inne materiały patrz współczynniki:
tabl. A-14

55

1,6

Rodzaj
żeliwa

"3

o
PJ

bez sko-
rupy

ze
skorupą

Z114

1,5

1,05

ZUS

1,2

0,9

Z122

1,0

0,75

Z126

0,85

0,7

Z130

0,7

0,6

Inne materiały patrz współczynniki:
tabl. A-16

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

Głębokość skrawania
Si nim

3
5
8

Średnica przedmiotu w najsłabszym miejscu D, mm
<30

0,15-0,3

31-50

0,25-0,5
0,15-0,4

51-80

0,35-0,70
0,25-0,60
0,15-0,4

81-120

0,55-1,00
0,45-0,80
0,3 -0,60

>120

0,7 -1,1
0,55-0,9
0,45-0,75

Uwaei : 1) Mniejsze wartości graniczne — dln miiitriiiliłn- twardszych (stale Rm > 73 kG/mro1), a większe dln
materiałów miększycli (żeliwa HB < 200 i stali: Rm < 50).

Z) Pny wcinuniu kilfconiii notami jednooicśnie posuwy nalgiy proporcjonulnie zninitjs-imS.
3) fny posuwach rocznych — posuwy zmniejszać o 20-30^.

10 Normowanie czasu
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Tablica A-62. Zalecane wielkości posuwów p (mm/obr) przy zgrubnym toczeniu zespołem 2-3
noży / ostrzami z węglików spiekanych 11211 względnie S20 jednocześnie

Materiał obrabiany

Żeliwo Z130

Żeliwo 2122

Żeliwo ZI14

Sialc: 10, 15
St2, SL3

Stale: 35-55
St5-Sl6

Stale o dużej twar-
dości HB> 240
kG/mm2

Średnica
£

mm

^25
>25

<25
>25
<25
>25

<25
>25

<25
>25

<25
>25

Głębokość skrawania £, mm/obr

2

0,25-0,35
0,35-0,55

0,27-0,38
0,38-0,60

0,3 -0,45
0,45-0,7

0,2 -0,28
0,28-0.44

0,16-0,23
0,23-0,36

0,12-0,18
0,18-0,28

3

0,2 -0,3
0,35-0,5

0,22-0,33
0,38-0,55

0,->6-0,40
0,45-0,65

0,15-0,24
0,28-0,40

0,13-0,20
0,23-0,33

0,1 -0,15
0,18-0,25

4

0.18-0,27
0,3 -0,45

0,2 -0,3
0,33-0,50

0,23-0,35
0.4 -0,6

0,14-0,22
0,24-0,36

0,12-0,18
0,2 -0,3

0,1 -0,14
0,15-0,23

6

0,15-0,2
0,25-0,35

0,16-0,22
0,27-0,38

0,2 -0,26
0,32-0,45

0,12-0,16
0,20-0,28

0,10-0,13
0,16-0,23

0,08-0,10
0,13-0,18

8

0.18-0,27

0,2 -0,3

0,23-0,35

0,14-0,22

0,12-0,18

0,09-0,14

Uwngi : Górne wartości Eriuiiczric tlla szî .Gfcoliuc sztywnego układu „obrabiarka — rrurjęctotc — nrKtdmioi", dolne —
dla układu o mniejszej BztywiUŚdcŁ

Tablica A-63. Posuwy p {mm/obr) przy zgrubnym toczeniu wewnętrznym nożami oprawkowymi
zamocowanymi w drągach wylać żarskich o wysięgu ponad pięć i o krotność średnicy drąga

Głębo-
kość 8

mm

2

3

Kąt usta-
wienia su-

portu «

45.r

60°

9 0 '

45°

60°

90°

Pochylenie
zarysu

P

o^go"

0--90"
0"-60°

0°-60°
O°-45°

0"-90°

0"-90'
0°-60°

0°-60°
C M 5 "

Stosunek średnicy otworu do średnicy
drąga wyłącza rskiego

2 | 2,5 3

0,25-0,5

0,14-0,28
0,25-0,5

0,12-0,25
0,2 -0,35

0,16-0,32

0,10-0,20
0,16-0,32

0,08-0,16
0,11-0,22

0,2 -0,4

0,12-0,25
0,2 -0.4

0,10-0,2
0,15-0,3

0,13-0,25

0,08-0,15
0,13-0,25

0,06-0,13
0,09-0.18

0,2 -0,35

0 tl -0,2
0,2 -0,35

0,1 -0,18
0,15-0,25

0,13-0,22

0,08-0,13
0,13-0,22

0,06-0,11
0,09-0,15

4

0,15-0,25

0,08-0,15
0,15-0,25

0,08-0,12
0,10-0,18

0,10-0.16

0,06-0,10
0,10-0,16

0,05-0,08
0,07-0,11

UwaRi: 1) Większa wartości dotyczą stali O malej twardości i żeliwo HB Ą 200 icG/mra3, a misie odnosiri się do
stuli o wyi32ych twardości ach.

2) Dla noży oprawkowych osadzonych w sztywnych krótkich drogach wytaczarek ich posuwy określa się
wg przekroju trzonka nozn oprawkowego ze spiekiem poslngujuc się lab!. A-57.
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Tablica A-O-l. Czasy przygotowawczo-zakończeniowe {w min) dla robót na tokarkach kopiowych
uniwersalnych i półautomatycznych

Lp.

1

Czynności

Czynności organizacyjne związane z przyjęciem i zakończe-
niem roboty

Wielkość tokarki:

maksymalna róż-
nica średnic
do 300 mm

12

Uzbrojenie obrabiarki óo pracy l-ym miżem

2

3

4

5.

w kłach lub LICIIwycie z założeniem i zdjęciem 1-go suporHi
hydraulicznego

jw, z założeniem i zdjęciem 2-cli suportów hydraulicznych

w kłach lub uchwycie bez zakładania suporlu, ale z ustawie-
niem wzornika i noża

jw. z ustawieniem 2-cli wzorników i 2-ch noży

25

40

13

IS
Dodatek czasu nu:

6

7

8

9

10

kontrolę 1-szcj sztuki

na zamocowanie każdego następnego noża z ustawieniem

na zamocowanie każdego następnego noża bez ustawienia

ustawienie każdego zderzaka sterującego

pójście do rozdzielni robót lub rysunków

3

6

3

2

3-5

Tablica A'65. Czasy (w' min) mocowania i zdjęcia przedmiotów pojedynczych (łącznic z włączeniem
i wyłączeniem obrotów wrzeciona)

Lp.

1
2

-3
4
5

6
7

a
9

10

Rodzaj uchwytu i sposób zamocowania

W kłach z zakładaniem zabieraka
bez zakładania zabieraka

W kiach gładkim
na trzpic- rozprężnym
rtiu z zakładaniem przedmiotu

w czasie maszynowym
kluczowym

W uchwy- i 0 250
cie samo- kluczowyin
centru- > 0 250

bez centrowania
z centrowaniem
bez centrowania
z centrowaniem

J^cym pn e u m at.ycznym tub elektrycznym

Masa przedmiotu w kg do:

1

0,35
0,18

0,42
0,59
0,20

0,20
0,40
0,30
0,52

0,14

3

0,44
0,23

0,53
0,71
0,27

0,22
0,47
0,32
0,63
0,16

5

0,54
0,28

0,67
0,87
0,32

0,27
0,56
0,37
0,75
0,19

12

0,72
0,38

0,91
1,20
0,42

0,33
0,70
0,46
0,94
0,23

20

0,87
0,48

1,10
1,46
0,50

0,39
0,84
0.S3
],10
0,27

30

0,94
0,55

1,19
1,60
0,52

0,42
0,94
0,58
1,22
0,30

Mocowanie z pomocą, dźwigu

11
12

W uchwycie z podparciem kłem L < 1000
(ustawienie bez trudności) L < 2000

Masa przedmiotu w kg do;
50 120 300 700

Czas w min

3,5 4,30
4,90

5,20
6,10 7,50

10'
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Tablica A-i>ii. Czasy i min) czynności pomocniczych związanych z zabiegiem na tokarkach kopiowych
un i we r K» lny ci) t półautomat

Lp.

1
2

3
4

5
6

7
8

9
10

11
12

13

14
15

Obróbka

Nożem kopiującym ustawionym do oporu względnie
zgrubnie wg skali

Nożem kopiującym ustawionym wg skali ze wstępnym
pomiarem suwmiarką

Nożem kopiującym wykańczająca pomiar
w klasie 12.— J 1 ISA (z 1 próbnym suwmiarką
wiórem)

pomiar
sprawdzianem

Nożem kopiiyącym wykańczająco pomiar
w klasie 9-10 ISA (z dwoma mikrometrem
próbnymi wiarami)

pomiar
sprawdzianem

Nożem Uib zespołem noży z suportu poprzecznego

Nożem kopiującym ustawianym i cofanym automa-
tycznie

Długość
obróbki

1
mm

<250
250-500

•-;250
250-500

<250
250-500

<250
250-500

<250
250-500

<250
250-500

-

<250
250-500

Wielkość tokarki:

maksymalna róż-
nica średnic do

300 mm

0,20
0,25

0,45
0,50

0,60
0,65

0,50
0,55

0,9
0,95

1,10
1,15

0,12

0,20
0,30

Tablica A-67, Czasy (w min) czynności związanych /. ręcznij zmianą warunków obróbki i innych
n a ln!r:n liildi fcopiuwych

Lp.

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

Czynność

Zmiana prędkości obrotowej rękojeścią
Zmiana wielkości posuwu rękojeścią
Zmiana kierunku posuwu
Obrót imaka nożowego
Przestawienie zderzaka
Włączenie dopływu chłodziwa i wyłączenie
Zaciśnięcie i zluzowanie sań na prowadnicach rękojeścią
Obrócenie suportu zwykfego o pewien kąt
Obrócenie suportu hydraulicznego o pewien kąt
Oczyszczenie prowadnic i uchwytu

Wielkość tokarki

Maksymalna różni-
ca średnic
300 mm

0,08
0,07
0,05
0,10
0,03
0,06
0,10
0,10
0,20
0,13
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Tablica A-fi8. Czasy (min) czynności pomocniczych mierzenia (czynności mierzenia wykonywane
starannie, zazwyczaj co 5 szt.)

1
2
3

4
5
6

7
a
!)

10
u
12

13

14
15
16

Użyte narzędzie miernicze

Suwmiarka o dokładności 0,1 mm

Mikrometr ustawiany podczas pomiaru
z dokładnością 0,1 mm

Sprawdzian szczękowy dwugraniczny jed-
nostronny w H-12 klasie dokładności
ISA.

Śrcdnicówka mikrometryczna pomiar w
11-12 klasie dokładności ISA

Mierzona
średnica

w mm do

100
250
500

100
250
500

100
250
500

100
200
500

Glebo kość i o mierz o dokładności 0,1 mm

Sprawdzian do otworów, pomiar dwu-
stronny

50
100
200

Mierzona długość w mm do:

100

0,25
0,32
0,44

0,42
0,54
0,75

0,12
0,15
0,23

0,35
0,34
0,48

0,20

300

0,33
0,38

0,42
0,54
0,75

0,16
0,18
0,26

0,35
0,50
0,70

0,26

500

0,37
0,42

0,48
0.60
0,77

0,18
0,21
0,29

0,66
0,94

0,32

Długość otworu

25

0,1 1
0,19
0,37

50

0,18
0,28
6,51

100

0,31
0,47
0,78

3. Przykłady obliczeniowe
1'mkLul 1. Dla operacji i przedmiotu przedstawionego na karcie instrukcyjnej (rys. A/16)

należy ustalić normy czasu przygotowania /,,: i czasu jednostkowego /;. Sposób obróbki i usta-
wienie suportu wskazuje instrukcja.

Przewidziano tokarkę kopiowa. TGA-181* o następującej charakterystyce;
12 prędkości obrotowych n

118 — 150 — 190 — 236— 300— 375
475 — 600 — 750 — 950 — 1180 — 1500

36 wielkości posuwów w zakresie od 0,075 mm/obr do 1,5 mni/obr uzyskiwanych przy pomocy
6 par kół zmianowych i 6 stopni posuwów ze skrzynki posuwów.
Moc obrabiarki N, = 20 kW> dopuszczalna siła obwodowa P. = 1350 kG.

Operacja przewiduje obróbkę w trzech zabiegach. Do każdego zabiegu wysuwa się nóż
przy pomocy kółka ręcznego o 8 mm (pełny obrót kółka), przy czym przy ostatnim zabiegu dla
pewności, by nóż był sterowany wzornikiem, kóiko usiawcze pokręca się o 1 '/i obrotu. W len
sposób toczenie średnicy 102 mm będzie następowało wg wzornika, bo r/2-kTotny obrót kółka
wysuwa nóż o 12 mm (I obrót kółka = 8 mm wysunięcia noża), a wzornik dopuści jedynie
wysunięcie o 8 mm.

Przedmiot w postaci walka 0 150x400 byt splanowany i nakiclkowany w poprzednich
operacjach. Masa przedmiotu wynosi ok, 55 kg, wobec tego jego mocowanie w uchwyciez pod-
parciem kłem wymaga pomocy podnośnika.

0 Obecnie nie produkowana; nowym typem jest TGC8.


