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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,
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Nazwa czeéei: | Nrorys. Nr czgsci Nr oper.
Os pedna K. 13.76 :
Nazwa operacji:  Toczenie zgrubne Stanowisko T'GA-18
Lp. | Tresé zabiegu T A0 - T O Pomoce
1| Toczyé zgrubnie z & 150 na
@ 134 %255 8 08 | 56 | 118 !
Toezyé zgrubnie z & 134 na ' NOz spee. 40 .63
o 118 o 120] @ 132 wg 520
wzornika | O O [ (- 3 [
Toczyé zgrubnie @ 118 na
o 102 wg wzornika 8 0.8 118 f
|

f-sze przejscie

22 _:25'? g 160- [ -ie pragjscee
o120\ [/ ‘3-ie przejscie
T S R 2
| e 5
8 | glel 8 kes
= 5| = * Nee
| [ == L
1 b el ¢ |

Materiai: 55 wale.
N =hne
V3 \& 60

Zmiany Opracowal: R.W. | Sprawdzil: | Zatwierdzil: | Ark. 1/1
Karta instrukcyjna obrobki

Rys. Aj16. Karta instrukeyjna obr6bki wypelniania dla operacji tokarskiej na tokarce kopiowej
(do przykladu liczbowego)

Obliczanie czaséw gléwnych 1,

Zabieg 1. Toczyé zgrubnie z © 150 na @ 134 2535,

a) Dlugos¢ L (tabl. A-47 poz. 1): g =8 mm, L4/, = 2 mm, L = 255--2 = 257 mm.

b) Posuw p (tabl. A-55): dla g < 8 mm, & = 60°, przy profilu nie zmieniajacym sie (f =0)
wypada dla f = 0--60"i @ 81+-120: p = 0,7+-1,3 mm/obr.; dla stali 55 bedacej nieco twardsza
od stali $redniej twardosci mozna by przyjaé¢ p = 0,8 mm/obr.

c) Sprawdzenic posuwu:

— z¢ wzgledu na sztywnos¢ noza — tabl. A-57: dla noza z ostrzem z weglikdw S10 przy kacie
skrgcenia suportu « = 60° oraz przy pochyleniu zarysu o kat f# = 0--60° i dla przekroju
trzonka 40X 63; pyp = 0,9+1,2 mm/obr,

— ze wzgledu na moc tokarki — tabl. A-58: przy g = 8 mm i N, = 16 kW wypada p = 0,6+
+0,8 mm/obr, wige dla N, = 20 kW bedzie ok. p = 0,751 mm/obr.

Przyjecie posuwu p = 0,8 mm/obr bedqcego w charakterystyce tokarki jest mozliwe.

d) Szybkosé v (tabl. A-60): dla noza 520 przy g = 8 mm, p = 0,8 mm/obr, wypada v =
= 65 m/min; dla stali 55 K, = 0,8, wiec v = 65-0,8 = 52 m/min.

Uwaga: mozna by tutaj sprawdzié'pi v zé wzgledu na moc tokarki wg wykreséw na
rys. Al4 i Al5 wg ktorych okazaloby sig, Ze zapotrzebowanie mocy wynosi ok. N, = 17 kW =
< 20 kW mocy silnika obrabiarki.
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e) Predkosé obrotowa

318-52 :
= 22935 110
n % obr/min

przyjete z charakterystyki —n = 118 obr/min.
Rzeczywista szybkosé skrawania bedzie

abn _ 3,14-150-118 .
= ——= ! = 56
v 1 1 m/min
f) Czas glowny
257 :
fo 118-0,8 i

Zabieg 2. Toczyé zgrubnie =z ¢ 134 na @ 118/ o 120/ 132 wg wzornika.

a) Warunki niezmienne jak dla zabiegu 1, a zatem:
litly =2 mm, L = 257 mm; p = 0,8 mm/obr, n = 118 obr/min.

b) Czas gtéwny — wg wzoru w tabl. A-47 poz. 1 (k2 = 0,3 dla » = 60°)

i 262 .
=1 57403 (134—118)]= —252_ — > 78
1i8.08 2 H03( M= Ti5.08 e

]
Zabieg 3. Toczyé zgrubnie z 118 na © 102> 124 wg wzornika.
a) Warunki niezmienne jak dla zabiegu 1, a zatem
Li+ly=2 czyli L=12442=126 mm
p= 08 mm/obr n= 118 obr/min

b) Czas glowny — jak dla toczenia normalnego

126 .
h=—=——=134
*= 11808 e

Okreélenie czasoéw pomocniczych 7,

Zabieg 1:
a) mocowanie w uchwycie z podparciem, masa ok. 55 kg (tabl. A-65
poz. 11) — 3,50 min
b) czynnodci zwigzane z przejéciem (tabl. A-66 poz. 1) — 0,20 min
¢) wlaczenie chlodziwa i wylaczenie (tabl. A-67 poz. 6) — 0,06 min
3,76 min
Zabieg 2:
a) czynnoSci zwiazane z przejSciem (tabl. A-66 poz. 1) — 0,20 min

b) kontrolny pomiar suwmiarkg @ 1321 @ 120 co 5 sztuk —2 % %

wartoéci (tabl. A-68 poz. 2) % +2-0,32 — 0,13 min

0,33 min
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Zabieg 3:
a) czynnosci zwigzane z przejsciem — 0,20 min
b) kontrolny pomiar suwmiarka @ 102 co 5 sztuk —;- -0,32 — 0,07 min

0,27 min

Okreélenie czasn przygotowawezo-zakonczeniowego 7, — wg tabl. A-64:

a) czynnoci organizacyjne (poz. 1) — 12 min
b) zatozenia kopiatu i noza (poz. 4) — 13 min
¢) pobranie dokumentacji technologicznej (poz. 10) — 3 min

28 min

Calos¢ przeprowadzonych obliczeri obrazuje wypelniona karta normowania
czaséw (rys. A[17), skad tez wynika, ze obliczonymi normami czasu danej operacji
beda

e =28 min = 0,47 h t, =13 min= 0217 h

Przyklad 2. Dla operacji i przedmiotu przedstawionego na karcie instrukcyj-
nej (rys. A/18) nalezy ustali¢ normy czasu przygotowawczo-zakoriczeniowego 1.
i czasu jednostkowego ;. Sposéb obrébki i ustawienie nozy wskazuje instrukcja.

Przedstawiona szwajcarska tokarka kopiowa KDM-18/70 jest wyposaZona
dodatkowo w gorny suport do poprzecznego wcinania z posuwem rgcznym oraz
w automatyczne sterowanie programowe liczby obrotéw. Tokarka ma nastgpujgca
charakterystyke:
18 predkosci obrotowych wrzeciona n

75— 90—108—125—150—180— 215— 250— 300
355—430— 500~ 600 — 700 — 860 — 1000 — 1200 — 1400
8 wielkosci posuwow p

0,06-0,09-0,12-0,18-0,24—-0,36—0,5-0,71

z mozliwodcia automatycznego ich redukowania do polowy w miejscu ustalonym
zderzakiem.

Moc obrabiarki N, = 25 KM = 18 kW.

Przedmiot do danej operacji jest juz zgrubnie obrobiony z pozostawieniem
naddatkéw 2—5 mm. Operacja sklada si¢ zasadniczo z dwdch zabiegéw:

a) splanowanie czolta @ 160 i kolnierza @ 275 nozami z suportu gérnego,
posuwem rgcznym,

) b) automatyczne toczenie kopiowe najpierw zewnglrznie, a potem wewngtrz-
nie.

Do toczenia kopiowego potrzebne sa dwa wzorniki: gérny do kopiowania
zewngtrznego i dolny do kopiowania wewng¢trznego (patrz szkic w instrukcji, rys.
A/18).

Przedmiot wazy ok. 10 kg i jest wykonywany w postaci odkuwki ze stali 15.
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Nazwa czesci ‘ Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Oprawa lozyska ' PI7. 13. 12 3
Nazwa operacji:  Toczenie wykariczajqee kopiowe Stanowisko KDM-18/70¢
Lp. | Tresé zabiegu g | p | o | n | i Pomoce
1 | Weinaé planujqco = posuwem | 1,5 | 0,36 | 132 ‘ 150 | 1 Szezeki spec. do
recznym ! uchwyiy
(rmddal_ek 0,5 mm) ! !
2 | Toczyé kopiowo 5 | 036 ‘ 125 | 250 | 1 Néz do weinania =
g 160]z 166 o I | | plytkq 520 —szt, 2
@ 166]3 275i @ 160}-:5"{3_0_ __0.5 _0.£| 155 | 215 I 1
otwér ksztaltowy 5 03| 78| 25| 1 Néz oprawkewy =z
@ 130]2 80i = 80/ 64,7 | i | | plvtka 520—szt. 2
otwor @ 64,7 45 | 036| 88 ' 43| 1 | Oprawka nozowa
| I do suportu kopio-
| I wego
| , Wzornik gérny
| [ | i { Wzornik dolny
— = - i
== ]
@ 2Ll K
S8EEES 1 ¥
R -3 l 1 S =
Ty
sy
£ )
r \
\ \ \
e e :.:‘L
Material: 15 a=60°
x \V]
Zmiany | Opracowat: R.W. | Sprawdzil: | Zatwierdzit: | Ark. 1/1
Karta instrukcyjna obrébki

Rys. AJ18, Karta instrukcyjna obrobki wypelniana dla operacji tokarskiej wykonywanej na
tokarce kopiowej KDM-18/70 ,,GF” (do przykladu liczbowego)
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Obliczanie czaséw glownych 7,

Zabieg 1. Weinanie planujqee z posuwem recznym (z suportu gérnego — tabl.
A-48 poz, 2).

a) Droga L (tabl. A-48 poz. 2): dluzszg droge wykonuje néz planujacy czolo
o @ 275 do powierzchni cylindrycznej zgrubnie obtoczonej na @ 170, czyli | =

-1

= _27_5___2*_79 = 52,5 dobieg /, = 2 mm, a wigc L = 52,542 = 54,5 ~ 55 mm.

b) Posuw p (tabl. A-61): dla g < 3 mm i D > 120 mm wypada p = 0,7—1,1;
dla stali 15 mozna przyjaé wartos¢ blizszg gérnej granicy, czyli p = 1 mm/obr,
stosujge posuw reezny (wspolezynnik 0,7) 1 dwa noze (wspolezynnik zmniejszenia
0,5) otrzymamy S$rednio: p = 1,0-0,7:0,5 = 0,35 mm/obr.

¢) Szybkosé v (tabl. A-60): dla weglikdw spickanych §20, g = 2, p = 0,30—
—0,40 wypada v = 99— 104 m/min, w zwigzku z czym dla posuwu p = 0,35 mm/obr

bedzie v = ok. 102 :n/nﬂn; dla stali 15—Ky, = 1,5, a dla stosunku $rednic —;;5) =

= 0,62 czyli > 0,5 przyjmuje si¢ wg tabl. A-48 poz. 2) wspdlezynnik kp = 1,0,
a dla pracujacych jednocze$nie dwoch nozy k,, = 0,87, zatem

v=102:1,5-1,0-0,87 = 132 m/min
d) Predkosé obrotowa

318-132
n=—

75 = 153, przyjeto n =150 obr/min

e) Czas glowny ¢,

55

£, = 150-035 = 1,05 min

Zabieg 2. Toczenie kopiowe sterowane programowo zewneirznie i wewngtrznie
(tabl. A-51 poz. 1 oraz tabl. A-53).

a) Dlugosci drog roboczych podane sg na szkicu wzornikéw na karcie instruk-
cyjnej.

b) Posuw p: przyjmuje si¢ zmniejszone do polowy wielkodei posuwu na po-
wierzchniach, gdzie nastg¢puje znaczne zwigkszenie posuwu, a wige w danym przy-
padku na powierzchniach czolowych; posuw okreSla sig wg tabl. A-59: dla suportu
o = 60° chropowatodci V 5 i zarysu o najmniejszej zmianie pochylenia (ff =
= 0-60%) otrzymamy: p = 0,35--0,30 mm/obr; przyjeto z charakterystyki p =
= 0,36 mm/obr, dla zarysu o promieniu r = 50 mm (w otworze) wobec pochylenia
[ < 60° przyjeto takze p = 0,36 mm/obr.

¢) Szybkodcei v: (tabl. A-60):

1) toczenie wzdluzne:

Guax = Smm (na §rednicy 160 oraz na zarysie o promieniu r = 50), p =
=0,30—0,40, v = 87—92, zatem dla p = 0,36 mm/obr bedzie v = 90 m/min; dla
stali 15—Ky = 1,5, zatem (wg tabl. A-51 poz 1) dla toczenia zewngtrznego
wzdluznego przy ky = 0,9: v = 90-1,5:0,9 = 121 m/min,
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2) toczenie wewnetrzne
@130/ 80 k=07 ¢=90-1,5-0,7 =95 m/min

o 64,7 k=065 ©=290-1,5-0,65=88 m/min
3) toczenie poprzeczne < 166/ 275
Imex = 0,5 mm, p = 0,18 mm/obr, v = 143 m/min przy stosunku $rednic ;—gg .

0,6 < 0,5 wspolezynnik kp = 1,0; przyimujac jak wyzej Ky = 1,5 i k= 0,9
otrzymamy
v=143-1,5-0,9 = 193 m/min

d) Predkos¢ obrotowa n

1) dla @ 160: n= % =240, przyjete n = 250 obr/min,
2) dla @ 166 n = 215 obr/min (jak dla zabicgu 3),

198 - 1000 . .
3N dla @ 166/275 n = - 225, przyjete n = 215 obr/min,
4) dla @ 160/130 n = 215 obr/min (bez zmiany),

5) dla = 130/80 n = ?fr—ig%o = 233, przyjete n = 215 obr/min,

6) dla @ 80/64,7 n = 215 obr/min (bez zmiany),

Tdla @ 64,7 n= - ﬂ"_ = 430, przyjete n = 430 obr/min.

f) Czas glowny 1, — wg wzoru w tabl. A-51 poz. 1 (2 k, = 0,6) dlugoéei L Gi
przyjete z wymiarow wzornikow na rys. A/l8:

1) przy toczeniu o 160/166: L = 21, G = 3, p = 0,36, n = 250

ty, = 550:036" (214-0,6+3) = 0,25 min

2) przy planowaniu @ 166/275 i @ 160/130:
L=3 G=57+16=73 p=0,18 n=215

1 :
la= 215-0.18 (340,6:73) = 1,22 min
3) przy wytaczaniu otworu @ 130/80 i planowaniu @ 80/64,7
L=40 G=2547,5=325 p=0,36 n=215

1 .
tﬂa = W (40 +016' 32,5) = 0,?? min
4) przy wytaczaniu otworu @ 64,7: L = 15, G = 6, p = 0,36, n = 430

1 <
f‘_'_v—- W— (!S+0,6'6) =0,12 min



i g ; | Wr op. Brredmio? | Ne rgs,
Lp. l'-"'-fun.--rr normy { crasu _— p.f;_ 13.13
I ]E::: mostynony ¢ 2‘;5 I it rabigri |
l B . Wgierial 15 mormali e -13 2
2 | o rpezny L L A8 By ITEECKE [mm” I‘ i
3 in.'.‘at giznny tg 341 Slaier ~ flaf ;: 3
q |+ pomoraic ety tsa |086 | L.p | Leymmasel przygotowances Negp | e 2p,| 4= 02,
_5 f:.';__n:, cr.!m:‘ ta 41?1 Jo 3 1 ﬂﬂ_-f\:m_o;u: ﬂl‘lﬁ“‘{ ;12 1
& * phul ‘.r cl';r .Z w&;ﬁm 'L‘ :i T L
= g Metutiy osf{ﬁ_ﬂt.{} 3 lum 6 wdenakand | 12 |
8 | fizi o Yt & %MM l

§ |fras yec r'-'n-g:

Q}XF..-{‘#M Lras priggat-—iokedts. faz | 57' f’-ﬁo s

Bomere do ghrobki Wielhose .-ra.‘«..:.:.‘.|.’::$;.-am£. Lzasy pomermzze _
tp.| Trest zabiegu . S s L2 0 IO ;:-";;3%_‘ =N = T| .Egg'i 2z, ?
¢ mawena ? | [ 1 I s [SE8EF (83| o
/ W el élf,é;ﬁz& "ﬁiﬂ“i’k ?ssof:s“ -1_’{5‘“4’}'0{__1.05!0.13' ] 0 |42 Io.os ! 044
) ﬁ ; ” f:;‘f_ﬁ‘,fé,w '"’_,f.’ uﬁi o _ﬂ.g}:_”ﬁr_ ' : 0,20 020 _t:‘y
gt i | | s
ey prrycr ey e o
1:6#,1-!15‘{L-1J.9=F ik, :6;;?;: 9 510_‘?'11 b ] [0200p | 3%
1 2,36 | 408 | losg
- i [ ..
o -
- : ) Lol
'M;:‘%h it Greevee? Fg:,::; 2 gangu) =404 1, =0084
Uee=06 tg=;L (Lrdke) [Soravel - Arkicss 4

Rys. AJ/19. Karta normowania czasu dla operacji z rys. A/18

iodmordoy yovxpy01 DU 19QO4 NSPZD AMDMOULION “[]

LST



158 A. Tokarki

Ustalenie wielkosci czaséw pomocniczych /,
Zabieg 1:
~ 4) mocowanie w uchwycie szczgkowym uruchamianym elektrycz-
nie, masa 10 kg (tabl. A-65 poz. 10)
b) czynnoSci zwigzane z przejéciem (tabl. A-66 poz. 13)

c%)otwarcic 1 zamknigeie strumicnia chlodziwa (tabl. A-67
poz. :

— 0,23 min
— 0,12 min

_— 0,06 min
0,41 min
Zabieg 2:
a) czynnodci zwigzane z przejiciem automatycznym (tabl. A-66
poz. 14) ) — 0,20 min
b) pomiar kontrolny suwmiarka co pigtej sztuki w 3-ch §rednicach
(tabl. A-68 poz. 2): 3-—;-- 0,32 — 0,20 min
¢) pomiar Kontrolny $rednicéwka otworn @ 64,7 w co piatej
sztuce (tabl. A-68 poz. 10): -= - 0,25 _= 005 min
5 0,45 min
Ustalenie czasu przygotowawczo-zakoiiczeniowego 7,. (tabl. A-64)
a) czynno$ci organizacyjne (poz. 1) — 12 min
b) zatozenie 2 wzornikéw i 2 nozy (poz. 5) — 18 min
c) dodatek na zamocowanie i ustawienie 2 dodatkowych nozy
(poz. 7): 2x6 — 12 min
d) ustawienie 6 zderzakoéw sterujgcych (poz. 9) 6x2 — 12 min
¢) pobranie dokumentacji technologicznej (poz. 10) — 3 min
57 min

Calo$¢ przeprowadzonych obliczen norm czasowych zawiera karta normo-
wania czaséw (rys. A/l19), z ktorej wynika, Ze dla danej operacji bedzie
l,,=60 min=1h, =48 mn=008h

IIT Normowanie czasu robét na tokarkach wielonozowych
1. Uwagi ogdlne

Tokarki wielonozowe (wiclonozdwki) sa zazwyczaj zaopatrzone w dwa su-
porty: przedni do pracy z posuwem podiuznym oraz tylny do pracy z posuwem
poprzecznym. Pewne typy tych obrabiarck majg trzeci suport przeznaczony rowniez
do pracy przez wcinanie. 3

Praca na wiclonozéwee w zaleznoéei od typu moze przebiega¢ pélautomatycz-
nie lub ze sterowaniem recznym. o

W cyklu pétautomatycznym obshuga ogranicza si¢ do zatozenia i zdjecia przed-
miotu oraz do uruchomienia i zatrzymania obrabiarki. Suporty same dosuwaja sig
do przedmiotu i wracaja przyspieszonym ruchem do. pozycji wyjsciowe). Do usta-
wienia takiej obrabiarki do samoczynnej pracy stuza specjalne zderzaki sterujgce.

Typowymi robotami sa:

a) toczenie podiuzne w kilku odmianach (tabl. A-69) przy czym:

— na kazdg $rednice przypada jeden ndéz — rys. a,

— na niektérych $rednicach wystepuje kilka nozy rys. b,



