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5 i ) [ |
zabieg 3: g=4 p=0216 v= —000 =68; f=086, fo=359
zabieg 4: g =4 p=0,216 v==68; (=086, fo=359

razem Y (frv) =212

gdzie [ przekrdj warstwy skrawanej.
Przyjmujac k, = 3,5R,, = 3,5:65 = 230 kG/mm?, otrzymamy

212-230

Ne="Z600

= 10,6 kW < 1,2-11 kW mocy obrabiarki

Czas gléwny ¢, wyznacza najdluzej trwajacy zabieg 2 o wymaganej iloéci obro-
tow obrébki n, = 247, a zatem

_ o 247 _ :
“on, 141 A0 s

Czas pomecniczy obrébki t, przy pélautomatycznym cyklu pracy. Wedhug
tabl. A-79 przy pracy na trzpieniu gladkim (wielowypustowym) bez moznosci po-
krycia czasu zakladania przedmiotu (o masic ok. 4 kg) czasem maszynowym, wobec
posiadania jednego trzpienia, czas

t, = 0,66 min

Masa przedmiotu z trzpieniem wynosi 7—8 kg, czyli miesci si¢ w granicach
< 12 kg.

Kontrola 4 wymiardw co piatej sztuki (4x0,19 = 0,76 min) — czynno$§¢ po-
kryta czasem maszynowym.

Czas przygotowawczo-zakoiiczeniowy f,. ustala si¢ wg tabl. A-78 dla tokarki
o maksymalnej Srednicy obrobki < 400 mm:

a) czynnosci organizacyjne (poz. 1) — 10 min

b) uzbrojenie obrabiarki do pracy w klach (poz. 2) - 15 ,,
dodatek czasuna:

¢) pracg dwoma suportami (poz. 6) -5

d) ustawienie 3 zderzakéw na tarczy sterujacej oraz 4 zderzakow
suportowych (poz. 9): 7x 1 min — T &

razem 37 min

Caloéé obliczent zardwno pomocniczych, jak ostatecznych zawiera karta nor-
mowania czasu operacji przedstawiona na rys. A/21. Jak z niej wynika, obliczone
normy czasu Wynoszi:

t, =37 min, ;=2,7 min

IV. Normowanie czasu robot na tokarkach tarczowych
1. Uwagi ogélne

Tokarki tarczowe zwane krocej tarczéwkami (lub czoléwkami) (rys. A/22),
znajduja zastosowanie przy obrobee duzych i lekkich przedmiotéw.
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Typowymi robotami sg;

a) toczenie zewnetrzne podiuzne — tabl. A-81,

b) toczenie zewnglrzne poprzeczne — tabl, A-82 poz. 1,
c) toczenie wewnetrzne — tabl. A-82 poz. 2.

Rys. Af22. Tokarka tarczowa czolowa model DP 3000 firmy VEB Werkzeugmaschinenfabrik
Zerbst, NRD

Przez zainstalowanie dodatkowych urzadzen mozna wykonywaé specjalne ro-
boty, jak nacinanie gwintéw oraz roboty wiertarskie. Te ostatnie wykonywane sg
z konika majacego swoj oddzielny naped.

Dobdr warunkdw obrabki odbywa si¢ wg ogdlnych zasad dla tego rodzaju ro-
bot tokarskich. Wytyczne robocze w tym zakresie podano w tabl. A-81 i A-82. Posuw
suportow jest niezalezny od obrotéw wrzeciona i dlatego w charakterystyce obra-
biarck podany jest posuw minutowy.

Normatywy czasow pomocniczych f, dziela si¢ na typowe cztery grupy:

I) czynnodci mocowania i zdjecia przedmiotu — tabl. A-89 (typowym sposobem
mocowania jest mocowanie na tarczy tokarskiej przy zastosowaniu odpowiednich
zaciskow),

2) czynnofcei zwigzane z przejéciem obrobkowym — tabl. A-90 (nalezy zwrécié
uwage na rzeczywista szybko$¢ mechanicznego powrotu suportu, jaka ma dana
obrabiarka),

3) czynnofci zmiany nozy i warunkow pracy — tabl. A-91,

4) czynnodci dodatkowego mierzenia kontrolnego — tabl. A-92.

Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe podano w tabl. A-88, z ktérej widaé
ze czynnodei te s mniej zrdznicowane, niz przy innych robotach tokarskich.

Czasy uzupekniajace 1, ze wzgledu na mniejszy udzial czasu technicznej obstugi 7,,
przy tych duzych obrabiarkach powinny wypadac nieco mniejsze niz dla normalnych
tokarek uniwersalnych. Oblicza si¢ je w granicach 10--129%, czasu wykonania 7.
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2. Tablice wytycznych i normatywow dla normowania czasu robét wykonywanych
na tokarkach tarczowych

Tablica A-81. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach tarczowych

Wylyczne robocze
Szkice
,l"=:_£‘.._._—: _£.__ "= 3[3-1’?-
np P D
a) Przelotowe Toczenie zewnetrzne podluine
U ! _ Dobieg 1, i wybieg /,,
P-__T‘"' Glebokosé g 2 |4 |8 l12]as 1 30
[ %= 45° 4| 7|12 |17]20] 35
la !J’I';w |
S T‘: [* %= 90" 2| 20| 2| 8| 3 4
B , % [ X=45 3| 6[10[15|18 ]33
L=ttty ! = 90° g 2 a2 2] 8
b} Do’ opec Posuw p, mm/jobr
I
‘l 7 _:..; zgrubny — tabl, A-83 | wykariczajgcy — tabl, A-B5
i
'J_‘— H q Szybkoéé¢ skrawania v, m/min
l__ Grupa materialowa Stal Zeliwo
Tablica A-86 A-87

L=U4gfl) lub L=("+{1+3) ) o )
S P Wspolezynnik rodzaju i materiatu
Ty e noza Ky (dla p > 0,25)
c) Pod obsadzenie

. t ‘ .
& : -

ﬁ Zdzierak prosty | Zdzierak wygiety | Boczny odsadzony

L=t+lg . )
d) Z planujacym Ostrze ze stali szybkotngeej (SS)
wyprowadzeniem 10 08 [ T
{' | Ostrze z weglikow spiekanych (WSp)
ot ] S - |
{

. [ g | 1,0 0,90 | 0,75
,r Sprawdzenie na moc obrabiarki N,
% wg rys. A/5 z pomoca rys. A4

N :
Lo ety Posuw minutowy pn= np
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Tablica A-82. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na tokarkach tarczowych

Wytyezne robocze

1.,13.I Szkice G L _ L n—318-2
np P D
1 Toczenie zewngtrzne poprzeczne

a) Przelotowe b) Nieprzelotowe

Dobieg I; i wybieg [,
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| jak przy toczeniu podiuznym — tabl. A-81
Posuw p, mm/obr

| zgrubny — tabl, A-83 | wykancz. — tabl. A-85
Szybkos¢ skrawania », m/min

Grupa materialowa stal | zeliwo
— I‘_q__ - e Tablica A-86 | A-87
—H f Wspolezynnik rodzaju i materialu noza Ky
S i ; dla p = 0,25
bt & i_: I & = ==
> ;___ | |I- ¥, 2 A 5o *
< y ||i - 4] A - e,
- ) e U, | =
T 7\ _{ = ——,
-I‘BT_ o -

L={+1g+t(ty)

=

L=tolasfy
-ﬁ'

lp=18mm —dodatek na probny widr

Vans

Zdzierak prosty Zdzierak wygiety

Boczny wygiety

Zaleznie od stosunku D, : D,

D,
0,5
D, -

0,65

Dy=0 D,=0

D, _nl| D

=15 0,5|D;=0|=L>0,5
D, = ! D, -
1,05 1,10 0,9 0,95

Sprawdzenie .mocy obrabiarki N,
| wg rys. A/5 z pomoca rys. A4

13 |

a) Przelotowe

AP AA S
| e Wusieg we—sy

-

Toczenie wewngtrzne
Dobieg I;, wybieg /., i probny wior [,
jak przy toczeniu podiuZnym — tabl. A-81
dodatek na probny wior [, = 15 mm
Posuw p, mm/obr
| zgrubny — tabl. A-84 |  wykarcz. — tabl. A-85

Szybko§é skrawania v, m/min
Grupa materialowa stal zeliwo
Tablica A-86 A-87
Wspolezynnik rodzaju 1 materialu noza Ky

&
{/ ¥
e i

Oprawkowy ¢ =60° Oprawkowy »=90°

D < 500
0,9

D>500 | D<300 | D> 500
1,0 0,7 05
Sprawdzenie mocy obrabiarki N,
| wg rys. A[S z pomocg rys. Af4
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Tablica A-83. Posuwy p (mm/obr) przy zewngtrznym zgrubnym toczeniu materialu ze skorupg
na duzych tokarkach (noze z ostrzami z weglikow spiekanych S30 — przy obrobee stali i H20 —
przy obrobee Zeliwa)

Glegbokos§é skrawania g, mm
Material obrabiany -— —
6 12 | 20 | 30 =130
Stal R, < 60 2,4-28 2,024 1,6-2,0 1,2-1,6 1,0-1,2
Stal R, = 60-80 2,0-2,4 1,6-2,0 1,4-1,8 1,0-1,4 0,8-1,0
Stal R, > 80 1,6-2,0 1,3-1,6 1,0-14 | 08-12 -
Zeliwo 2,6-3,2 2,4-2.8 2,0-2,6 | 1,6-2,2 1,3-1,6
Noze ze stali szybkotngce)
Stal 34 | 3-4 | 2,8-36 | 2,632 2,2-2.8
Uwagi: 1) Wieksze wartosei graniczne dotyezg materinlow o mniejszei twardodcl, n mniejsze — wigkszej twardodei,
Przy pracy z uderzeniami wartofei posuwdw skorygowndé wspdlezynnikiem 0,8,
3) Przy obrébee powicrzehni bez skorupy posuwy moiznn zwigkszyd 1,1-1,2 razy,
4) Przy obrobee stali plytkami gatunkn S20 posuwy musziy byé mniefsze od paae =+ 1,5-2,0 mm/fobr,
a przy obrobee plytkami S10 — mnigjsze od paue = 1-1,3 mm/obr,

Tablica A-84. Posuwy p (mm/obr) przy wewnetrznym zgrubnym wytaczaniu na duzych tokarkach

%% l 3 Obrabiany material
5% 5 1, stali i il
:§ E e E stal, staliwo : zeliwo -
-gg 28 Glebokodé skrawania g, mm

- - e - S— ——
aF| 35 5 | 10 | 15 5 10 15

o | 200 08-1,0 | 07-0,9 | 0,5-0,7 1,1-1,3 0,9-1,1 0,7-0,9

] 400 06-08 | 0507 | 03-0,5 0,9-1,1 0,7-0,9 0,5-0,7

o 600 0,4-0,6 0,3-0,5 — 0,7-0,9 0,5-0,7 —

e 800 0,3-0,5 = - 0,5-0,7 0,4-0,5 -
xo | 30 | 1012 l 09-1,1 | 0709 | 1315 | 1,1-12 | 08-1,0
22 600 0,8-1,0 0,7-0,9 0,5-0,7 1,1-1,3 0,9-1,0 0,6-0,8
=~ x | 1000 0,6-0,8 [ 0,5-0,7 ‘ 0,9-1,1 0,7-0,8 —

Uwaga. Wyisze wartodei graniczne dotyez) materinléw migkszych, o nizsze — twardych,

Tablica A-85. Posuwy p (mm/obr) przy wykaiczajacym toczeniu na duzych tokarkach (promieh
zaokraglenia wierzcholka noza r > 1-2 mm)

Material Material Chropowato$¢ obrobki wg PN

obrabiany ostrza noza 7 3 v 4 v 5 v 6 v 7
Stal ss L 2. 0,2-0,30 | 0,10-0,15 —
Rp = 50-70 WSp 0,7-0,8 | 0,45-0,55 | 0,25-0,40 | 0,15-0,25 | 0,10-0,15
Zeliwo SS, WSp 0,9-1,1 0,6-0,7 | 0,3-0,5 | 0,15-0,30 —
Sl % ?ﬁw&wxgﬂ&wgﬁﬁﬁw?ﬁﬁfﬁﬁ ;:gygllsk :zz;;ksnia danej klasy chropo-
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Tablica A-86. Szybkos$¢ skrawania » (m/min) przy podluznym toczeniu zewnetrznym stali weglowej
konstrukeyjnej R, = 60~70 kG/mm?* bez skorupy (kat przystawienia x = 45%)

; . No6z z ostrzem z weglikow spicka-
" Nokime el Mpeatesn) invas nych S10, $20 i 830, obrobka bez
] chlodzenia, T = 90-120 min
E dla p>04 — ostrze ze scinem, dla g = 2 zaokraglenie wierzcholka ostrza r = 1-1,6
= mm, stepienie b, = 1 mm; dla g > 4, r = 2 i /j, = 2 z chtodzeniem, lub /i, = 1
,__ bez chlodzenia,

% bez chvlo-' qubokosc':-_g;._ mm | '|_ Glgbokoé_é'_{.’_!__mm o
Rl s s [0 | B o] n ] 8 [15]%
z chio- ! L Rl NG~ T T N == [
dzeniem Szybkos¢ v, m/min o Szybkos¢ », m/min

0,10 | bez cht. | 77 \ \ ; s10 | 225 |
zeht |102| | | $20 | — | '
0,15 | bez cht. | 61 || | Iswo | 200! |
z cht. 82 { S20 | 150 | 1 |
020 |bezchl. | 53| 52| | | |swo | 181 | t —l
zchl. | 70| 69 | ' .! S20 | 136 i | |
70,25 | bez cht. | 48 | 46 | ' L s | o |
| zchi. | 62| 65 | S20 | 128 | 120 |
0,30 | bez cht. | 43 | 42 ll | | s10 | 160 | 150 o
zchl. | 57| 60 ' ; $20 | 120 | 113 ‘
0,40 | bezchl. | 42| 41 | 3¢ | 30 | 255|S10 | 148 | 136 | 120 | 108 | 96
I |
| zeht. | 55| 57|46 |40 |34 |S20 | 11| 02! 90| 81| 72

0,60 | bezcht, | 32.| 32 28 | 24 | 205|s10 | 130| 121 | 106| 96| 85
| Zent. | 447 a5 | 30 | 325| 28 |s0 | 97| 9| 80| 72| 64
0,80 | bez ch. | 26| 24 | 20 | 17 |S10 | L 109 96| 85| 76
z chi, 39| 33 |28 | 24 |[s2 | | 82| 72| 64| 57
1,00 | bez cht. | 25|21 |18 | 155|810 | 104 92| 82| 7
2 chl. 36|29 |25 | 215|820 | | B! 6| @ 5
1,50 | bez chl. 20|19 [ 145 125|850 | | 6 61| 55| 49
zcht. | | 28|23 |20 | 17 [s30 | | 55| 4o 44| 3
20 |bezcht | | | 14 | 125 105|520 | 62| 56| 50
z cht. 20 | 17 | 14,5830 50 | 45| 40 |
25 |bezchl [ | | 125|110 | 95(s20 | [ =
z chl. | C18” | 15,5 13 [ 830 | 42 :
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
Materiad | $t2,10,15 | 53, 814,20 | 5,35 | st6,45 | 55 | Inne gatunki
K b5 | aas | s | 10 | om | DUE B

Uwzglednienie stanu powierzchni K,

Odlew lub odkuwka ze sko- [ 0,75 | Odkuwka obro- ‘ 1,0 | Odlew obrobiony | 0,9
rupa ] | biona |
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Tablica A-87. Szybkogci skrawania » (m/min) przy podluznym toczeniu zewnetrznym keliwa sza-
rego HB = 180-200 bez chlodzenia (kat przystawienia x = 45%)

No6z ze stali szybkotnacej SWIB [N6z z ostrzem z weglikdw spiekanych H20
T=60 min, stepienie f,=2 mm 7= 120 min, stgpienic i, = 1 mm
Posuw dla g = 2 przyjelo zaokraglenie wier.zchulku r=1-1,6 mm,
p dla g > 41ir=2oraz przy p > 0,41 g > 4 ostrze ze fcinem
mm/obr Glebokodé skrawania g, mmjobr o
2 | 4] 8 153 | 2| 4 | 8 | 15| 30
Szybkosé », m/min
0,10 40 95
0,15 35 90
0,20 32 34 82 95
0,25 30 31,5 | 76 87
0,30 28 29.5 70 | 80 )
0,40 29 27 24 22 19,5 74 73 64 56 50
0,60 2 | 235|201 [19 |17 68 i 63 | s6 | a9 | a4
0,80 25 21 19 18 16 64 57 50 45 40
1,0 19517 |16 | 145 [ 53 46 | 42 37,5
1,5 17 15 14« | 12,5 45 39 ;6 ;% ‘
2,0 13,5] 12,5 | 11 S 7 2 )
25 vs|uso [PeI=80 | & | 5| u
3.0 12 - — N 30 — —
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky,
. | "
 r Sure sferoidalne m(:;i:ﬂ(o
L 1240- [290- | ZIM| ZIM
zina | zius | zuz | z126 ‘ Z130 ‘ b = at0l el s
obrébka po-| bezskorupy | 1,5 | 12 | 10 | 085 | 07 | 06 | 045| 085 | 07 |
wierzehni |70 skorupa | 1,05 | 09 | 075 | 070 | 06 | 05 | 040| 0,70 | 06

Tablica A-88. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe (w min) dla robot na tokarkach tarczowych

Wiclkos¢ tokarki
Srednica tarczy uchwytowej

Lp. Czynnosci
1500 | 2000 | 2500
1 | Czynnoéci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i za-
konczeniem roboty 15
Uzbrojenie obrabiarki do pracy jednym nozem
2 | z mocowaniem przedmiotu 4 $rubami 6 7 8
3 | na larczy uchwytowej 8 Srubami -- 9 10
4 12 érubami - 11 12
5 : ) szczgkami 15 18 21
6 | na plycie kgtowej 26 31 40
Dodatek czasu na:
7 | kontrole pierwszej sztuki na maszynie 4-8
8 | na zamocowanie kazdego nastepnego narzedzia ob-
rébkowego 4 5 5
9 | na dokladne ustawienie suportu pod katem -
10 | pojicie do rozdzielni rob6t lub rysunkow 3-5

Uwaga. Tredé czynnodci organizacyjnych podaje tabl. A-40,
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Tablica A-89. Czasy pomocnicze (min) zwiazane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu za pomocy
diwign (zainstalowanego przy obrabiarce)

i 160 Stan Masa przedmiot kg do:
o | prosomines | peiian | poverschn e
p ustawczej 80 | 200 | 500 | 1200 | 3000
1 obrobiona 771 10,1 | 12,7 | 16,6 | 22
2 e surowa 9.2 | 11,6 | 14,5 | 183 | 24
3 na tarczy tokar- | sredniotrud- | obrobiona 10,0 | 13,0 | 17,0 | 23 31
4 | skiej 4 §rubami | ne surowa 11,8 | 150 | 19,0 | 25 33
5 obrobiona 13,6 | 180 | 233 | 32 [ 44
6 e surowa 161 | 20,5 | 27,0 | 36 | 48
T dodatek na kazdg nastepng $rube 05| 07 0,7 0,8 1,0
8 proste obrobiona 49 | 6,50 9,0 — —
i [ surowa 571 760| 104 | — -
10 | natarczy tokar-| §redniotrud- | obrobiona 63| 8,60 11,7 | — —
11 [skiej zeszezekami) ne surowa 7,6 | 10,30] 14,0 — —
12 trudne obrobiona 92 | 1140| 17,3 — —_
13 surowa 10,9 | 1450) 202 | — | —
14 obrobiona | 47| 63 | — | = | — |
15 ) pros_i._e surowa 60| 1,7 !_: o= l_ =
16 | na katowniku | éredniotrud- | obrobiona 6,7 8,5 l - S
17 | 4 Srubami ne surowa 81104 | — = |l =
18 obrobiona 94 124 I — | — | —
1 1y _l_rucine surowda _1]:0 S == ____.|,. —_
20 ) dodatek na kazda nastepna $rube 05 051 — | — | —
Uwaga. W przypadku korzystania z suwnicy ogblnowarsztatowej nalezy dodaé czas oczekiwania na suwnice od
do 106 minut w zaleznofci od warunkdw pracy suwnicy na warsztacie.

Tablica A-90. Czasy (min) czynno$ci pomocniczych zwiazanych z zabiegiem na tokarkach tarczo-

karek (7 = 2000 mm — 2z szybkoicia pw

1600 mm/min,

wych

: Dlugosé |  Srednica “{ie'é(ﬂ:‘ié tlﬂkﬂfki:

: Sbki abki §rednica tarczy
Lp. | Zabieg obrobkowy wykonywany ubrzbkl Obl:gbkl uchwytowej
| mim mim 1500 | 2000 ] 2500
I | nozem ustawianym do oporu lub <500 | 0401 0,50 | 0,70
2 | zgrubnie wg skali 500-1000 0,60 | 0,70 | 0,90

3 | na kazde nastepne 500 mm dhugodci dodawaé i K 0,2 0,3
4 ol do 250 | 1,05 [ 1,30 | 1,70
5 | w 2-ch przejSciach noZzem ustawianym . 1000 | 1,25 | 1,50 | 1,90 |
¢ | wE skali, z pomiarem przed drugim < 500 3000 | 145|170 [ 210
| przejsciem : = et Bl] PR ma ot
_7 { i » 3000 — = :'1,5{]
8 ] na kazde nastepne 500 mm diugosci dodawaé Toon ] 04 | 06 |
9 g [ do 250 | 0090 | 1,05 | 1,30
10 | nozem wykariczajacym w klasie 12-11 [ ., 1000 [ 1,107 | 1,25 | 1,50
11 ISA (z jednym prébnym widrem) < 500 . 3000 “_1 ,30: 145 | 1,70
12 » 3000 — — 2,10

13 | na kazde nastgpne 500 mm diugoéci dodawac — 02 | 03
14 do 250 | 1,40 | 1,65 | 2,00
15 | nozem wykariczajacym w klasie 10-9 <500 » 1000 1,80 | 2,05 | 2,40
16 | ISA (z dwoma prébnymi widrami) » 2000 2,20 | 245 | 2,80
17 » 3000 —_ - 3,60
Uwaga. Powrét suportu mechaniczny: dla tokarek @ > 2000 mm — z szybkosciq p, = 2500 mm/min; dia to-
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Tablica A-91. Czasy (min) czynnoSci pomoceniczych zwiazanych ze zmiang warunkoéw pracy i na-
rzedzi na tokarkach tarczowych

.' Wiclkosé tokarki:
| $rednica tarczy

Lp. Czynnosci uchwylowej
1500 | 2000 | 2500
1 | rekojescig 0,10 | 0,13 | 0,16
| Zmiana predkosci obrotowej — —_— |—— [—— |
gl przystawki 0 20 0,25 —
3 rl,kojc'icmml 0 10 ‘ 0,13 | 0,15
| Zmiana wielkoSci posuwu T ——=
J- zapadky 0,20 l 0,22 | o, 30
5 , Zmiana kierunku posuwu lub obrotow 0 IO | 0, I3 I 0 15
e = S e = &
6 r s’.rubnmi 1 10 I 25 [ l 4()
Zalozenie i zdjecie noza mocowanego - ——
7 I hclm.qu 1,30 ' I 50 ‘ 1 70
| Ohréceme gbrnego suporlu o pewien kal z z.lcl‘.mcr:lcm 0.60 0,75 | 0,80
9 | Wiaczenie doplywu chlodnwa i wy!quzcme 0,10
10 | Przesunigcie tulei przesuwnej konika recz- I_OO _lim_ o 0.30 i
1 nie bez zacisku (tam i z _powrotcm} 1 50 mm 0,40
12 Dodatc'c czasu na zacisk i zluzowam{: kluczcm 0,20 | 0,25 030
13 do 100 mm 0,10 | 0,15 | 0,20

| Przesunigeie suportu recznie na odleglodé B | et
na kaide nastepnc [
14 | 200 mm 0,10 | 0,20 | 0,30

15 I, Wiaczyé przesuw mechaniczny 0,06 ' 0,07 | 0,08
I

Tablica A-92. Czasy (min) czynnosci pomocniczych dodatkowego mierzenia kontrolnego

! Mierzony wymiar w mm do:
Lp. ! Narzedzia miernicze o N _
| 100 | 300 750-1mo§1500'20w|3000
| | { |
1 | Przymiar kreskowy 008 | 0.1 10| 011 | 0,14 016 | 020 | —
2 | Taséma stalowa - | 0,20 | 0,28 | 0,36 | 0,54
3 | Linial ze szczekami - ‘ 0,30 | 0,45 ’ 0, 1,
4 Macki 0,17 0 23 eD 40 - - - —
5 | Suwmiarka o dokiadnosci do | I [
0,1 mm 0,13 | 0,20 | ,35 - — -

6 | Srednicowka stala 0,12 | 0,18 | 025 \ 030 | 045, —
7 | Srednicowka mikrometryczna 0,22 | 0,35 o,ss | 065| — | = | —
8 | Sprawdzian szczekowy dwustron- | |

|y 022 | 0,30 040‘ = 1 =b =l o

1 \
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3. Przyklad obliczeniowy

W karcie instrukeyjnej na rys. A/23 pokazano szkic i tres¢ operacji, dla ktérej
nalezy ustali¢ normy czasu. Jest to operacja toczenia zgrubnego przed sezonowaniem.

Obrébka odbywa si¢ na tokarce tarczowej DP3000 (rys. A/22) o nastepujgce;
charakterystyce:

a) §rednica tarczy uchwytowej normalnej — 2000 mm,

b) 18 wielkosci predkodci obrotowych n: 1,12—14—18—-224—-28—-335—
4,50—-5,6—7,10—9—11,2—14,0—18,0—22,4—28,0—35,5—45,0—56,0,

¢) 16 wielkoSci posuwéw minutowych niezaleznych p,, (mm/min): 0,2—0,28--
0,4—0,56—0,8—1,12—1,6—2,24—3,15—-4,5—6,3—9,0—12,5—18,0—25,0—136,0,

Nazwa czeei: I Nt va Nr czesci Nr oper
Kolo pedne | i 383/8 2
Nazwa operacji: | Stanowisko:
Toezenie zgrubne pod sezonowanie | Tok. tarcz. DP-3000
_Lpi ) Tre§é zabicgu | 2 | po | » | =m i | ~ Pomoce
1 | Toczyé z @ 2060 na @ 2020 | 12 Srub zaciskowych)
podluznie zgrubnie 20 9 | 225| 355 1
AN |t S| !
2 | Toczyé bok wielica na wy- ] : NNZa 40 63 H20
niar 440 20 9 | 25| 3355 1
3 | Toczyé czolo piasty @ 400 20 36 ] 25| 18| 1 NNZb 40 x 63 H20
4 | Wytaczaé otwdr z & 180 na ! ' Drag wytacz.
@ 190 5 36 | 225 : 56 1 | 5050 7 nozem H20|
i,
p B
v ¥
- J'—‘ 3
S oy
=g~
= ::4
N = 0
] I
=
3|
9
a' = :
L + i ¥
; e
[+ 440 =
=460 -» |aterial: ZI1B
Zmiany :-apracawai: R.W. | Sprawdzil: | Zatwierda : | Ark. 171
Karta instrukeyjna obrébki

Rys. A/23. Karta informacyjna obrobki wypelniana dla operacii tokarskiej wykonywanej na
tokarce tarczowej (do przykladu liczhoweot
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d) przyspieszony przesuw suportéw p,,; = 2400 mm/min,

e) moc silnika napedu wrzeciona N, = 22 kW.

Masa obrabianego przedmiotu wynosi ok. 1800 kg. Mocowanie odbywa sig
na tarczy tokarskiej 6 §rubami z ustawieniem wg rys traserskich (tzn. Srednio trudne).

Obliczanie czaséw glownych

Zabieg 1. Toczenie podluzne zgrubne z @ 2060 na @ 2020 — wediug tabl.A-81.

a) Diugoéé L:dlag = 20, x = 45°, I, +1, = 25, | = 450, wigc L = 450425 =
= 475 mm.

b) Posuw p: wg tabl. A-83 dla ¢ = 20 w Zeliwie p = 22,6, dla Zeliwa ZI118
mozna przyjaé wstepnie p = 2,3 mm/obr.

c) Szybkosé v: wg tabl. A-87 dla g = 30, p = 2,5, i noza z ostrzem z wegli-
kow spiekanych H20 » = 27, ale dla obrdébki Z118 powierzchni ze skorupa: K, =
=09—v = 27-0,9 = 24,3 m/min.

d) Sprawdzenie mocy tokarki N;: wg rys. A/d dla g = 10, p = 2,5, sila P, =
= 1800 kG; dla g =20 P. = 2.1800 = 3600 kG: wg rys. A/5 dla zeliwa HB =
= 190 kG/mm?2, P. = 3600, oraz v = 25 wypada N, = 20 kW, czyli miesci si¢
w granicach mocy tokarki.

e) Predko$¢é obrotowa n

24,3 = - .
n= 318.?06-6 = 3,87, najblizsze obroty n = 3,55 obr/min

f) Posuw minutowy p,, = 3,55.2,3 = 8,15, najbliiszy: p, =9 mm/min.

g) Czas glowny 1, = = 53 min.

9
Zabieg 2. Toczenie boku wienea @ 2000 — tabl. A-82 poz. 1.

a) Dhugo$é L: dla g = 20, x = 45° Li+1, =25 mm, / = 60, L = 60+25 =
= 85 mm,

b) )Posuw P =9 mm/min, predko$¢ obrotowa n = 3,55 obr/min (jak w za-
biegu 1).

¢) Czas gléwny 1,= -%5— =9,5 min

Zabieg 3. Toczenie czola piasty @ 400 — wg tabl. A-82 poz. 1.
a) Diugoét L: [+, = 25 mm (jak w zabiegu 2)
_400—180
2
L =110425= 135mm
b) Posuw p i szybko$¢ v jak w zabiegu 1.

¢) Predkoéé obrotowa

24,3 B .
n= 318-703 = 19,3, najblizsze n = 18 obr/min

[ =110
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d) Posuw minutowy p, = 18:2,3 = 41,5, istnicjacy maksymalny p, =
= 36 mm/min.
135 .
e) Czas glowny: 1, = e 3.8 min.

Zabieg 4. Wytaczanie otworu z @ 180 na @ 190 — tabl. A-82 poz. 3.
a) Dhugos¢ L: dla g =5, # = 60°, I,+1, =7, | = 440 mm, stad

L =44047 =447 mm

b) Posuw p: wg tabl. A-84 dla dryga 50% 50 o wysiegu w. = 600 mmig =5
przy obrdbee Zeliwa bedzie p = 0,7--0,9 mm/obr.

c) Szybko$é¢ v: wg tabl. A-87 dla g =4, p=0,8 v =57, zatem dla g =5
bedzie ok. v = 55, ale Ky = 0,9 (jak w zabiegu 1) wigc v = 55-0,9 = 49,5 m/min,
dla wytaczania z katem = = 60° przy D < 500 Ky = 0,9 1 wtedy v = 49,5.0,9 =
= 44,5 m/min. g

d) Predkoséé obrotowa

n =318 _l%s_ = 74,5 najblizsze n = 56 obr/min

e) Posuw minutowy p, = 56-0,8 = 45, istnieje maksymalny p,, = 36 mm/min
(wobec zmniejszonego posuwu mozna by zwigkszy¢ predkosé obrotowa ale nie ma
juz wigkszych wielkosci od n = 56).

447

T = 12,4 min.

f) Czas gléwny 1, =

Obliczenie czaséw pomocniczych 1,

Zabieg 1:
a) mocowanie na tarczy 4 §rubami (tabl. A-89 poz. 4)
dla masy przedmiotu 3000 kg — 33,0 min
b) dodatek na 8 nastgpnych §rub (tabl. A-89 poz. 7) — 8,0 min
c) czynno$ci zwigzane z zabiegiem: (tabl. A-90 poz. 1) — 0,50 min
d) zmiany warunkéw pracy (tabl. A-91)
1) zmiana noza (poz. 6) 1,25 min
2) zmiana predkosci obrotowej (poz. 1) 0,13 ,
3) zmiana posuwu (poz. 3) 0,13 = 1,51
razem 43,01 min
Zabieg 2:
a) pomiar dlugoéci wiefica przymiarem kreskowym (tabl. A-92
poz. 1) — 0,11 min
b) zmiana noza (jak w zab. 1) — 1,25 min
¢) czynnoéci zwigzane z zabiegiem (jak w zab. I) — 0,50 min

razem 1,86 min
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Zabieg 3:

a) mechaniczny przesuw suportu z toczenia zewngtrznego do pla-
nowania piasty na odleglo§¢ 750 mm, z charakterystyki szybko$¢ prze-

suwu 2400 mm/min, stad czas przesuwu 2400 — 0,31 min
b) wigczenie przesuwu mechanicznego (tabl. A-91 poz. 15) - 0,07 ,,
¢) zmiana predkosei obrotowej 1 wielkosci posuwu jak poz. d2
i d3 zabiegu | - 0,26
d) czynnodci zwiazane z zabiegiem (jak zabieg 1) - 0,50 .,
razem 1,14 min
Zabieg 4:
a) pomiar otworu mackami (tabl. A-92 poz. 4) § — 0,23 min
b) zmiana noza i predkoéci obrotowej (jak w zab. 1): 1,25+
+0,13 - 1,38
¢) czynnofci zwiazane z zabiegiem — jak w zabiegu | — 0,50 ,
d) powrét suportu do pozycji wyjSciowej — jak poz. a i b za-
biegu 3 — 038 ,
razem 2,49 min

Obliczanie czasu przygotowawczo-zakoficzeniowego 7,. w tabl. A-88

a) czynno$ci organizacyjne (poz. 1) — 15 min

b) uzbrojenie tokarki do pracy na tarczy z 12 Srubami (poz. 4) — 11 ,,

c) dodatek na | wytaczadlo i 1 néz — zdzierak lewy (poz. 8) — 10 "
razem 36 min

W wyniku takich obliczen, jak to wskazuje zestawienie na karcic normowania
pracy rys. A/24, wypadng dla tej operacji nastgpujace normy czasu

t,- =36 min, ;=140 min

V. Normowanie czasu robét na tokarkach karuzelowych

1. Uwagi ogoélne

Tokarki karuzelowe (rys. A/25) dzigki pionowej osi obrotu stolu pozwalaja
na dogodne ustawianie i mocowanie przedmiotu, dzigki czemu bardziej nadaja
sig do obrébki duzych i cigzkich przedmiotéw niz tokarki tarczowe. Sg jednak obra-
biarkami znacznie drozszymi, ale za to charakteryzujg si¢ wieksza uniwersalno$cia
robdt. Mniejsze tokarki karuzelowe majg na suporcie gérnym glowicg rewolwerowg
natomiast tokarki o duzych wymiarach majg dwa suporty gérne. Zainstalowanie
bocznego suportu umozliwia wykonywanie obrébki przy pomocy zaréwno supor-
téw gornych, jak i suportu bocznego. W tych przypadkach przy obliczaniu czaséw
obrdbki nalezy zwréci¢ uwage na stopiefi pokrycia czaséw maszynowych i pomoc-
niczych. Zabiegi obrobkowe na tokarkach kuruzelowych charakteryzuja si¢ duzymi
czasami gldwnymi. Wobec tego w duzym stopniu mozliwe jest pokrywanie czaséw
pomocniczych przy jednym suporcie prze. ¢zis maszynowy pracy drugiego suportu,



