Tablica A-73. Warto$ci pomocniczej wielkosci W =

1. Normowanie ezasu robdt na tokarkach wielonotowych

s w zakresie 5-10

1000 \s
n

wezglednie W = (

1000

PNF

167

)" przy wartosci

it Wartod¢ W pray: " Wartosé W pray:
(ew. pad (ew. )

do: §=35 & = 5,67 3=§ =10 do =5 § = 6,67 se=R 5o 10
10 10-10° 23-1042 101015 100-10'" 180 5,6-10% 102102 1000+ 102 32-108
10,6 7,6-10° 15-10'2 6,3- 10! 5641018 190 4,210 72:100 630+ 102 18- 108
11,2 5,65-107 | 10,4-10'2 4,0+ 1018 32:10!0 200 3,2.10% 50100 400+ 104 10+ 100
12 4,25-10° 7.1-10'2 2,5: 1048 18-1014 210 24108 a5 109 250+ 103 5,6+100
12,5 3,2-10¢ 4,4-1012 1,6-101% 10-104% 225 1,8:100 23+10% 160+ 102 3,2+ 100
134 2,4-107 3,4-10'2 | 1000-1042 5,6-10'* 240 1,3-102 15-10% 100-10% 1,8-10%
14,2 1,8.10° | 2,15-10%2 630- 1012 3,210 250 1000 10,4-10° 63-107 1000-10*
15 1,34-10° | 1,47-10'3 400-10'2 1,8- 10" 270 760 70-100 40-10° 560-102
16 1000-10% | 1000-10° 250-10'2 | 1000-104* 280 360 4,4-100 25-10* 320- 100
17 760+10% 750+ 10° 160- 1042 560- 10 300 425 3A10 16-10% 180- 10
18 560- 10 450-10° 100- 1042 320-10'8 320 320 2,15-100 10107 100- 108
19 425-108 335-10° 63-1012 180-10'% 340 240 1,47-10? 6,3-10% 56-10%
20 320-108 225-10° 40-10t2 100-101% 60 180 1000 4,0-10* 32-10%
21 240-10° 140-10° 25-10t2 56+10* 380 134 750 2,5-100 18-100
22,5 180-10% 102-107 16+10%2 32-1012 400 100 450 1,6-10% 10-102
24 " 134-106 72:100 10-1012 1810 425 76 3315 1000 5,6-10%
25 100-10% 50-10° 6,3-1012 10:104% 450 56 225 630 3,2-10%
7 76-10% 35-10° 4,0-1012 5,6-101* 475 42,5 140 400 1,8-100
28 56-10% 23-10° 2,5-10'2 3,2-101% 500 2 102 250 1000

30 42,5-105 15-10° 1,6-10:2 1,8-10'% 535 24 2 160 560

32 32410 | 104-10° 1000-10° 1000-10'? 565 18 50 100 320

34 24-10% 7.1-10° 630-10° 560-10'2 600 134 35 63 180

36 18+10% 4,4-10° 400-10° 320-10'2 635 10 23 40 100

38 13,4-10° 34-10° 250-10° 180-10'* 675 7.6 15 25 56

40 10-10% | 2,15-10° 160-10° 100- 102 720 5.6 10,4 16 32
42,5 7.6-10% 1,47-10° 100- 10% 56-10'2 760 4,2 71 10 18

45 5,6-10% | 1000-10% 63-10° 32-101 800 2 44 6,3 10

47,5 4,2-10° 750-108 40-10° 18-10"2 850 24 34 4 5.6
50 3,2-100 450-10% 25-10° 10-10'2 900 1,8 2,15 2,5 3,2
53,5 2,4-10% 335-10° 16-10° 5,6-1002 950 1,3 1,47 1,6 1.8
56,5 1,8-106 | 225.10¢ 10-10° 3,2-1013 1000 1,00 1,00 1,00 1,0
60 1,3-10¢ 140-10% 6,3-10° 1,8-1002 1060 0,76 0,75 0,63 0,56
63,5 1000- 107 102- 108 4,0-10° 1000-10° 1120 0,56 0,45 0,40 0,32
67,5 760-10° 72-10% 2,5-10° 560-10° 1200 0,42 0,335 0,25 0,18
72 560-10% 50-10% 1,6-10° 320-10° 1250 0,32 0,225 0,16 0,10
76 425-10° 35-10% 1000- 108 180-107 1340 0,24 0,140 0,10 0,056
80 320-10° 23-10% 630-10° 100 -10° 1420 0,18 0,102 0,063 0,032
85 240-103 15-10% 400-10% 56-10° 1500 0,13 0,072 0,040 0,018
20 180-10* | 10,4-10° 250-10% 32-10° 1600 0,10 0,050 0,025 0,010
95 134-108 7.1-108 160-10¢ 18-10* 1700 0,076 0,035 0,016 0,0056
100 100- 103 4,4-108 100-10% 10-10° 1800 0,056 0,023 0,010 0,0032
106 76-10° 3,4-10% 63108 5,6-10° 1900 0,042 0,015 0,0063 0,0018
112 56+10% | 2,15-10¢ 40-108 3,2-10° 2000 0,032 0,0104 0,0040 0,0010
120 42,5-10% 1,47-10% 25-10¢ LB-107 2100 0,024 0,0071 0,0025| 560-10-¢
125 32.10% | 1000-10* 16-108 1000-10% 2250 0,018 0,0044 0,0016] 320-10-%
134 24-10° 750-10% 10-10% 560-10° 2400 0,m3 0,0034 1000-10-% 180-10-%
142 18-10° 450-10° 6,3-108 320-10¢ 2500 0,m0 0,0021 630+10-¢ 100-10-6
150 13,4-10° 335-100 4,0-10° 180-10¢ 2700 0,0076 0,0015 400+10-6 56-10-9
160 10-10° 225-100 2,5-108 100-10¢ 2800 0,0056 0,0010 250-10-6 32:10-¢
170 7,6-10% 140-10% 1,6-10% 56-10¢ 3000 0,0042 0,00075 160-10-0 18+10-¢




Tablica A-74. Posuwy p (mm/obr) przy podluinym toczeniu z suporiu poprzecznego stali R, = 65 nozami ze stali szybkotngcej

Srednica

Gleboko$¢ skrawania £ mm do:

: Iloéé nozy
Rodzaj obrébki N w e e S
S ie
mm R 1 2 3 4 6 ‘ 8
2 0,25-0,37 | 0,23-0,35 | 02 -0,3 0,18-0,27 = —
<25 4 0,25-0,37 | 0,22-0,33 | 02 -0,3 0,16-0,24 = =
6 0,2-0,3 0,18-0,27 | 0,15-0,22 | 0,12-0,18 - -
- zgrubne®) - |
T"gi"‘{’."f: 2 0,42-0,63 | 0,37-0,55 | 0,34-0,50 | 0,30-0,45 | 0,25-0,36 | 0,18-0,27
POCiRED >25 5 0,42-0.63 | 037-0,55 | 0,34-0,50 | 0,25-0,37 | 0,2 -0,3 0,18-0,27
9 0,35-0,52 | 0,32-048 | 0,30-045 | 0,25-0,37 | 0,17-0,25 . 0,15-0,22
wykaficzajace V 5 0,2-0,3 0,2-0,3 0,2-0,3 - - ' -
zgrubne®) 0,45 0,40 0,30 0,25 0,15 0,15
Toczenic |~ T
stozkow i pod szlifowanie*) 0,40 0,35 0,30 0,25 - -
ksztahowe . B -
wykanczajgce V5 0,25 - - - - -
Toczenie stozkéw z dodatkowego suportu 0,3 0,25 - - - —

Uwagi: 1) Gorne wartofei dolyczn szezegdlnie sztywnego ukladu ,obrabiarka—przedmiot-uchwyt”, dolne 208 — obnitone] sziywnosei tego ukladu.

*) W zaletnodel od obrabiancgo materinfu zastosowaé przy obrobee zgrubnej nastepujace wspolezynniki Ky:

Stal Stal Stal Zeliwo szare Zeliwo ciagliwe
Material migkka $rednio twarda HB, kG/mm? HB, kG/mm?
Ry iS50 twarda R, > B0
160 | 220 | 280 120 | 150
B 1,15 1,0 0,8 1,3 [ L ‘ 1,0 1,4 ‘ * 13
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Tablica A-75. Posuwy p (mmjobr) przy poprzecznym wcinaniu z suportu tylnego lub gérnego nozami ze stali szybkotngcej

Glebokosé skrawania g mm Jub szeroko$é b mm do:

Rod_zaj Obrébka - | SR . — —
noza 2 5 | 8 |. o | 3 | 2 35
| l
Bocian zgrubna 0,4-0,6 0,3 0,4 0,15-0,25 0,10-0,14 | - - —
boczny wykanczajaca V5§ 0,3-0,4 0,25-0,3 = =3 - e =
|
Zacinak zgrubna - 0,4 0,6 0,3-0,5 03 -04 0,15-0,25 | - -
Przecinak wykanczajaca V5 - 03 04 0,3-0,35 0,25-0,3 0,15-0,2 i —
!
Ksztaltowy | zgrubna 0,4-0,6 03 -04 0,2-0,3 0,15-0,25 0,15-0,2 0,10-0,15 -
wykanczajaca 0,3-0,4 0,25-0,3 0,2-0,25 0,15-0,2 0,12-0,15 0,10-0,12
= - | < '| | :
na tylnym | przedmiot - - - 0,16-0,25 0,14-0,20 0,11-0.17 0,08-0,12
sztywm{
2 suporcie przedmiot s — - 0,08-0,12 0,07-0,11 0,06-0,10 0,04-0,06
é niesztywny ’
g |
E o i V.. =S = o — = e -
na dodatkowym suporcie - - - - 0,12-0,18 0,06-0,10 -
Uwaga. Gorne wartodci graniczne dotyczgq materialow mickkich (stal R, < 50, zeliwo HB = 160) wartosci srednie — stali R, = 75 | 2eliwa HB = 180, n

dolne wartodci graniczne — szczegdlinie twardej stali R, = B0 kG/mm?,
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Tablica A-76. Posuwy p (mm/obr) przy podluznym toczeniu z suportu przedniego stali R,, = 65, nozami z ostrzami z weglikéw spiekanych S10 i Ze-
liwa HB = 190 nozami z ostrzami z weghkow H20

Srednica | Ilosé bokoss ek i do:
Rog:iji ebrgbki nozy w ]\éfat;rial CRbdkete Bnwia b I 4o =
obr suporcie | obrabiany
< I 1 2 3 4 6 8
s stal 0,16-0,24 | 0,15-023 | 0,13-0,2 0,12-0,18 = ==
<25 zeliwo 0,3 -0,45 0,3 0,45 0,25-04 0,25-0,35 — | -

1 stal 0,16-0,24 0,15-0,23 0,13-0,2 0,10-0.16 —_ -
Toczenie | zgrubne®) 4 zeliwo 0,3 0,45 | 03 045 | 02504 | 0203 — [
S s |l 0,13-0,20 | 0,12-0,i8 | 0,10-0,14 | 0,08-0,12 = =

zeliwo 0,25-0,4 025035 | 02 -03 0,15-025 | — -
2 stal 0,27-0,42 0,24-0,36 0,22-0.32 0,2 03 0,16-0,23 0,12-0,18
zeliwo 0,50-0,8 0,45-0,65 04 -0,6 0,35-0,55 | 03 -04 02 -03
=25 5 stal 0,27-0,42 0,24-0,36 0,22-0,32 | 0,16-0,24 | 0,13-0,2 0,12-0,18
zeliwo 0,5 -0,8 0,45-0,65 0.4 06 03 045 | 0250735 0,20~0,3_l_
9 stal 0,23-0,34 0.2 0,31 0,2 0,3 0,16-0.24 0,11-0.16 | 0,10-0,14
zeliwo 0,4 0,6 0,35-0,55 0,35-0,55 | 0,3 -045 0,2 03 0,15-0,25
R | stal 0,2 0,3 02 0,3 0,2 -0, 3 1 — | — =
wykaniczajace V5 zeliwo 0,25-0,35 | 025-035 | 0.25-0.3 e ] 2 =
stal 0,26 023 | 02 016 | 010 0,10
zgrubne®) zeliwo 0,45 04 | o35 | o3 | o2 0.2
'_I'uczenie stozkow 3 2 stal 0,26 0,23 | 02 | 0.16 = =
i ksztaltowe pod miiowesie | siwe 0,45 o4 | o3 | o3 | = —
: stal 0,25 = = ' = | e | =
wykadiczajace V5 | sohwo 0,3 = == | = i | =
Toczenie stozkéw z dodatkowego su- stal 0,3 0,25 - I ~ I - —
portu zeliwo 0,35 0,3 ~ A SR E = =
Uwagi: 1) Gém wartodci graniczne dotyczy szczegdlnie sztywnego ukladu ,obrabiarka-narzedzie—przedmiot—uchwyt™, dolne zad obnizonej sztywnosci tego ukla-
2) Stosumn noze z plytka nlunku 520, 525 posuwy moZna powigkszyé o 2024 (pomnoiyé przr.z ],2)
YW go materialu nalety zastosowaé przy obrdbce zgrubnej epuja o ynniki materialowe K
. Stale Zeliwa szare i ciagliwe
Materiat Ry < 50 Ry = 60-80 Ry > 80 HB < 160 HB = 180-200 HB >220
s 1,2 1,0 0,8 1,1 1,0 0,85
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Tablica A-77. Posuwy p (mm/obr) przy poylrmcmym weinaniu z suportu tylnego lub gérnego noiami z plytkami z weglikéw spiekanych S10 (przy
obrdbcee stali) i H2O (przy obrdbee zeliwa)

. . Glebokosé skrawania g mm lub szeroko$é & mm do:
Rodzaj Obrébka Materiat
noza obrabiany ] | ]
2 F 1 0 | 1s 5 | 3
| | |
e stal 0,25-0,4 0,2 -0,25 | 0,10-0,15 0,07-0,09 ’ = = -
ek gru zeliwo 0,45-0,7 0,35-0,45 0,18-0,3 0,12-0,16 | - - -
boczny S Rt et | e — R S R %
“vykaﬂm- _ 2 _ . | il s .
s 0,25-0,4 0,2 -0,25 |
b stal - 0,25-0,4 0,2 -0,35 0,2 -0,25 0,10-0,15 — =
o RIS zeliwo - 0,45-0,7 0,35-0,65 | 0,35-045 | 0,18-0,32 - -
do rowkl?w — [ | [les__=e  chsissesa coge
Przecina | |
wykaficza- = - 025-04 | 02-035 | 02-025 | 0,10-0,15 = -
jgca
sscuhing stal 0,25-0,4 0,2 -0,25 0,13-0,2 0,10-0,16 | 0,10-0,13 0,07-0,10 -
Srauh seliwo 0,45-0,7 0,35-0,45 | 025-035 | 0,18-0,30 | 0,18-025 | 0,13-0,18 | -
Ksztaltowy N L !._ RN | e | e
;;{:’gaﬂm' — 0,25-0,4 0,2 -0,25 | 0,13-0,2 0,10-0,16 | 0,10-0,13 | 0,07-0,10 =
przedmiot sztywny — - - 0,16-0,25 | 0,14-0,20 0,11-0,17 0,08-0,12
przedmiot niesztywny — . - - 0,08-0,12 | 0,07-0,11 | 0,06-0,10 | 0,04-0,06
Ksztaltowy | i
na dodatkowym suporcie = = - - 0,12-0,18 | 0,06-0,10 =
Uwagi: 1) Gorne wartoéci graniczne dotycza maurhjow mickkich (stal R, < 50, zeliwo HB < 160), wartodci érednie — stali R, = 60-80 i fcliwa HE = 180, a dolne
wartodei grani alnie t j stali R, > 80 kG/mm3.
2) Stosujne nofe z plvika 2 \aeglikéw Sp\ckan:rch. gatunku 520 i 525 posuwy moinn powickszyd o 2004,
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172 A. Tokarki

Tablica A-78. Czasy przygotowawczo-zakoiiczeniowe (min) dla robot na tokarkach wielonozowych

_WElkqéE_lukarki:

: maksymalna
Lp. Czynnosci érednica obrobki
| 400 | 600

1 | Czynnodci organizacyine zwigzane z przyjeciem i zakonczeniem ]
roboty®)*) 10 | 12

Uzbrojenie obrabiarki do pracy 1-nym suportem') (znozami ustawionymi w wymiennym
imaku nozowym cykl reczny)

2 | w klach, w klach na trzpieniu 15 18
3 | w uchwycie 3-szczekowym samocentrujgcym 16 20
4 | w klach z podporka 18 | 22
Dodatek czasu na:
5 | kontrolg 1-sz¢j sztuki ) 34
6 | prace z dwoma suportami') 5] 6
7 | prace z trzema suportami') 9 | 11
8 | ustawicnie wzornika 3 | 4
9 | ustawicnie 1-go zderzaka 1| 2
10 | ustawicnic l-go noZza w imaku wiclonozowym 2 | 3
11 | péjscic do rozdzielni robot lub rysunkow 3-5
Uwagi: 1) Posuw i liczba obroté inne kolami zmi ymi.

*) 2) Treid czynnosci — patrz uwaga 1) w tabl, A-40,

Tablica A-79. Czasy pomoenicze (min) na zamocowanie i zdjgcie przedmiotu i na czynnosei zwig zane

z zabicgiem
Czas zakla- | Dlugosé Recznie Z pomocaq
L. | Cykl | Spos6b mocowania | dania sercéw-{ przesuwu diwigu
p.| ope- przedmiotu ki lub przed- | suportu |~ Masa przedmiotu (ew. z trzpie-
racji miotu na  |w mm do: niem) w kg do:
trzpied 3] 5 | 12| 20| 30 | 50
1 w klach | niepokryty 0,25 (0,28 | 0,40 | 0,50 | 1,52 | 1,72
12 B pokryty | oF |0,16]0,19(0,24|0,28 | 1,32 | 1,42
3 W oprawee na niepokryty :;"E- 0,53 0,59 0,66(0,721 — | =
4 _rzpieniuznakretka | pokeyly | o & [ 0,16]0,19/024 1028 - | —
S| & | nauzpicniuglad- | niepokryty | N § | 040|048| 064|078 | — | —
6 g kim | pokryty Zo |016/019(024]|028| — | —
71 & w klach z podpdr- | nicpokryty °§ 0,40 | 0,43 | 0,54 | 0,66 | 0,22 | 2,32
8 g ka lunety _pokryty 0,31 | 0,34 | 0,38 | 0,44 1,92 2,02
9| A | w uchwycie samo- | kluczowym 0,15/0,17(0,26| 0,32 — —
10 centrujacym pneuma- =
| tycznym 0,09!0,10/0,15]0,19| — | —
11 I w klach . 100 0,39 (042 0,54 | 0,64 | 1,76 | 1,86
_1_2_ ! 2(_)0 0,44 | 047 | 0,60 | 0,70 | 1,81 | 1,91
13 | W oprawce na 100 0,67 (0,73 (0,80 | 0,86 | — —
14 trzpieniu z nakretka| . 200 0,72 0,78 | 0,85 | 0,91 — —
— & nie pokryt :
15| § | ma wapieniu gad- POXYY | 100 | 0,54 | 0,62 | 0,78 [ 0,92 | = | =
16| & | kim 200 [0,60]0,67(083]|097| — | —
17 w klach z podpor- 100 0,54' 0,57 | 0,68 | 0,80 2,36 | 2,50
18 ka luneta 200 | 0,60 0,62| 0,73 | 0,85 | 2,40 | 2,55
19 w uchwycie samo- | kluczowym pneuma- | 0,29 | 0,31 | 0,40 | 046 | — | —
20 | centrujgcym | tycznym 023/02410291031| — | —
_23_ Reczne dosunigeie i odsunigcie suportu 0,15
22 jw. z wigczeniem posuwu 0,20




II. Normowanie czasu robdt na tokarkach wielonozowych 173

Tablica A-80. Czasy (min) czynmosci pomocniczych mierzenia

Mierzona Mierzona dlugos¢ w mm do:
Lp. Uzyte narzedzie miernicze $rednica -
W mm 100 300 1000
1 Wzorzee ksztaliu 0,24 0.2‘)I —
I S i -1._._. — __|1._._____—__
2 i 100 0,16 0,19 0,23
3 | Suwmiarka z dokladnoscia 0,1 mm | 300 0,19 - -
4 | 500 0,26 - -
]

3. Przyklad obliczeniowy

Dla przedmiotu i operacji podanej w karcie instrukcyjnej (rys. A/20) nalezy
obliczyé normy czasu przygotowawczo-zakonczeniowego 1,. i jednostkowego 1;.

Wykonanie operacji przewiduje si¢ na tokarce wielonozowej potautomatycznej
o nastgpujacej charakterystyce:

24 predkosci obrotowe

n = 40—46—53—61—70—84—102—124—141—161—185—214—224 —
—259—298 —341 —389 —471 — 571 — 692 — 789 —902 — 1038 — 1200

20 wielko$ci posuwu podiuznego

p = 0,051-0,063—-0,076—0,089—0,102—0,114~0,140—0,152—0,178 - 0,203
0,228 -0,254—-0,280-0,330—-0,380—-0,432-0,51-0,61—0,74—0,89

Predkosci obrotowe i wielko$ci posuwow sa nastawiane przez zmiang odpo-
wiedniej pary kol zgbatych: dla kazdej wielkoSei posuwu podhuznego mozna przez
zmiang kot zebatych ustawié 12 wielkosci posuwu poprzecznego p’ o stosunku:

% =0,24—0,41-0,55-0,63—-0,72—-0,82—1,21 — 1,39-1,59— 1,82—-2,44—4,16

Moc zainstalowanego silnika obrabiarki N, = 11 kW.

Suport przedni moze byé dosuwany do przedmiotu pod katem prostym & =
= 90° i pod katem # = 35°. Noze sg ustawione w specjalnych imakach wielono-
zowych, zakladanych w stanie skompletowanym na suporty.

Przedmiot do analizowanej operacji ma obrobiony otwor wieloklinowy oraz
czota. Powierzchnie podlegajace obrébee sa surowe (odkuwka w foremniku). Ma-
terial przedmiotu — stal 45 w stanie normalizowanym.

W operacji biorg udzial cztery noze oprawkowe, z tym Ze praca z suportu
przedniego i tylnego odbywa sig¢ jednocze$nie w cyklu pélautomatycznym. Ze wzgle-
du na surowy stan powierzchni zastosowano noze nakladane plytkami z weglikow
spiekanych gatunku S20 (o wigkszej wytrzymatoSci na uderzenia niz gatunek S10).

Operacja (toczenie zgrubne) sklada si¢ z 4 zabiegéw wykonywanych jedno-
czeénie.

Dla zabiegéw ustala si¢ nastgpujace warunki skrawania:




