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Zabieg 9:
a) obréci¢ imak 4-nozowy, zmieni¢é posuw na p =19

i predkos$é obrotowa na n = 10 obr/min, — 0,20 min
b) czynnodci zwiazane z zabiegiem przy obrobece wg skali - 0,24
¢) cofngé pionowo suport boczny ok. 100 mm (tabl. A-101

poz. 34) - 0,15

"

razem 0,59 min
Zabieg 10:
a) zmieni¢ posuw na p = 0,47 — 0,07 min
b) czynnodci zwigzane z zabicgiem przy obrébee wg skali — 0,24
¢) cofnaé pionowo suport boczny ok. 100 mm (tabl. A-101 poz. 34)— 0,15

2

razem 0,46 hin
Zabieg 11:
a) obréci¢ imak 4-nozowy o 90° — 0,10 min
b) czynnosci zwigzane z zabiegiem przy obrobce wg skali - 024 ,,

ram 0,34 min
Lacznie czasy pomocnicze wynosza 2t, = 15,21 min.

Obliczenie czaséw przygotowawczo-zakoiiczeniowych f,, — tabl. A-99

a) czynnoSci organizacyjne (poz. 1) — 12 min
b) uzbrojenie do pracy na stole ze szczgkami (poz. 2) J - 15 .,
¢) dodatek na 6 dalszych narzedzi z ustawieniem (poz. 7) - 30 ,
d) ustawienie zderzaka dla suportu gérnego (poz. 8) — 2
e) dokladne ustawienie suportu gérnego pod katem (poz. 9) - 2,
f) kontrola pierwszej sztuki (poz. 5) - 5,
g) pojscie do rozdzielni robét (poz. 13) - 4

razem 70 min

Ostatecznie — jak wida¢ z zestawienia obliczcii na karcie normowania czasu
operacji (rys. A/27a i A/27b) — normami czasu pracy dla analizowanej opcracji

beda

1, =70 min, ;=54 min

VI. Normowanie czasu robot na tokarkach rewolwerowych

1. Uwagi ogblne

Tokarki rewolwerowe w warunkach produkcji $rednioseryjnej przy wieloza-
biegowych operacjach przewyiszaja zwykle tokarki produkcyjne duzg sprawnoscia
zmian narzedzi do poszczegdlnych zabiegdéw oraz faktem, ze przy pracach z glowicy
rewolwerowej nie ma potrzeby kazdorazowego ustawiania narz¢dzi na wymiar
obrébki. Jednakze korzysci te ujawniaja si¢ tylko przy wladciwym wyposazeniu
rewolweréwek w oprawki narzedziowe i odpowiednio opracowanym procesie tech-
nologicznym operacji.
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VI. Normowanie czasu robét na tokarkach rewolwerowych
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Rozréznia si¢ dwie zasadnicze grupy rewolwerdéwek:

— rewolweréwki o pionowej osi glowicy rewolwerowej — rys. A/28,

— rewolweréwki o poziomej osi glowicy rewolwerowej (typ . Pittler”) — rys. A/29.
Oprécz tych dwdch sposobéw ulozenia glowicy rewolwerowej spotyka sig

i inne np.:

— 0 skoénej osi glowicy rewolwerowej,

— 0 poziomej osi glowicy prostopadiej do kierunku ruchu suportu rewolwerowego,
Pod wzgledem obstugi ten ostatni typ rewolwerdwek jest podobny do rewolwe-

rowek o pionowej osi glowicy rewolwerowej.

Rys. A/28. Tokarka rewolwerowa o pionowej osi glowicy rewolwerowej typ RV 40 produkowana
przez Z. P. M. H. Cegielski w Poznaniu

Typowe rodzaje robét wykonywanych na rewolwerdwkach sa przcdstawione
w tabl. A-104-=-A-110:

a) toczenie podiuzne: z glowicy rewolwerowej — tabl. A-104 poz. 11 3, z su-
portu poprzecznego — tabl. A-104 poz. 2,

b) toczenie poprzeczne: z glowicy rewolwerowej — tabl. A-105, poz. 1, z su-
portu poprzecznego — tabl. A-105 poz. 2,

c) wytaczanie otwordw: z glowicy rewolwerowej — tabl. A-106 poz. 1 i 2,
z suportu poprzecznego — tabl. A-106 poz. 3,
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d) przecinanie: z glowicy rewclwerowej — tabl. A-107 poz. 1, z suportu po-
przecznego — tabl. A-107 poz. 2,

e) weinanie ksztaltowe — tabl. A-107 poz. 3,
f) podtaczanie rowkéw — tabl. A-107 poz. 4,

g) fazowanic i zalamywanie krawedzi z suportu poprzecznego — tabl. A-108
poz. 1,

Rys. A[29. Tokarka rewolwerowa o poziomej osi glowicy rewolwerowej ,,PIROFA 45/200”
firmy Pittler, Langen NRF

h) fazowanie i poglebianie otwordw z glowicy rewolwerowej — tabl. A-108
poz. 2,
i) wicrcenic — tabl. A-108, poz. 3 i 4,
k) rozwicrcanie — tabl. A-108 poz. 5,
1) rozwiercanic ctworéw stozkowych — tabl. A-109 poz. 1,
m) gwintowanic gwintownikiem — tabl. A-109 poz. 2,
n) gwintowarnie narzynka okragla — tabl. A-109 poz. 3,
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o) gwintowanie gléwka gwinciarska samootwierajaca si¢ — tabl. A-109 poz. 4,
p) walcowanie gwintu gléwka samootwierajaca sig — tabl. A-109 poz. 5,

q) nacinanie gwintu nozem wg wzornika — tabl. A-110 poz. 1,

r) radetkowanie podhuzne z glowicy rewolwerowej — tabl. A-110 poz. 2,

s) radelkowanie wcinowe z suportu poprzecznego — tabl. A-110 poz. 3,

t) obrobka wielonarzedziowa kilkoma nozami (tabl. A-110 poz. 4) lub kil-
koma réznymi narzedziami (np. toczenie podiuzne i wiercenie).

Wymienione tablice podaja dla typowych robét z glowicy rewolwerowej bez-
posrednio sposéb obliczania czasu glownego £, natomiast dla robét typowych dla
innych obrabiarek wskazuja odpowiednie wiasciwe tablice z wytycznymi roboczymi
i tablicami normatywéw. Wykaz tablic normatywéw opracowanych dla innych
rodzajow obrébki wykorzystywanych przy ustalaniu norm czasu dla prac na re-
wolweréwkach podany jest w tabl. A-111.

Ogdlnie mozna stwierdzié, ze obrébka tokarska z glowicy rewolwerowej na
rewolwerdwkach lekkich (maksymalna §rednica mocowanych pretéw 50 mm) jest
pod wzgledem iloéci zeskrawanych wiéréw mniej wydajna niz obrébka na tokarkach,
gdyz mniejsza sztywno$¢ ukiadu obrabiarka — narzedzie nie pozwala stosowac
zbyt duzych posuwdéw. Dlatego tez normatywy warunkow skrawania dla tych ro-
bét réznia sig od normatywéw stosowanych dla robét z suportu poprzecznego
przy uzyciu nozy suportowych.

Uzbrajanie rewolweréwek wymaga znacznie wyzszych kwalifikacji fachowych
niz ich obstuga. Dlatego tez do przygotowania tych obrabiarek potrzebni sg spe-
cjalni wysoko kwalifikowani ustawiacze. Robotnicy obslugowi jedynie pomagaja
w pracach ustawiaczy przy uzbrajaniu obrabiarek.

Normatywy czasdw przygotowawczo-zakonczeniowych podane sg w tabl.
A-126. Trzeba tu jednak zaznaczy¢, ze normowanie czaséw f,, nalezy do trudnych
zadan, gdyz rewolwerdowki charakteryzujg si¢ zaréwno wielka rdéznorodnodcia
oprawek narzedziowych, jak i wielka liczbg mozliwych ustawien i wzajemnych ich
powigzan, Do czasu t,, wlicza si¢ rowniez czas zuzyty na wykonanie prébnej obrébki
(tabl. A-126 poz. 12—14).

Czasy pomocnicze obrébki 7, podane sq w nastgpujgcych tablicach:

: 1) dla czynnoéci wysuwania preta wzglednie mocowania kawatkow preta —
tabl. A-127, '

— dla czynnosci mocowania w uchwycie — jak dla normalnych robét tokar-

skich — tabl, A-41 i A-42,

2) dla czynnofci zwiazanych z wykonaniem zabiegu:

= na malych rewolweréwkach (@ 12--@ 25) z recznym posuwem — tabl.
A-128,

— na rewolwerdwkach @ 36— 110 o pionowej osi glowicy rewolwerowej

(rys. A/28) lub podobnie pracujacych — tabl. A-129,
— na rewolwerdwkach @ 32— @ 90 o poziomej osi glowicy rewolwerowej
(system ,,Pittler” — rys. A/29) — tabl. A-130,

3) dla czynnofci zwigzanych ze zmiang warunkdw technicznych obrébki —
tabl. A-131.

Czasy uzupelniajgce 1,, ze wzgledu na pracg narzgdziami ustawionymi, $g nieco
wigksze niz przy tokarkach i przyjmuje si¢ je zwykle jako 12159, czasu wykonania.



