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Tablica A-160. Okre$lanie szybkosci skrawania i predkosci obrotowej wrzeciona na jednowrzecio-
nowych automatach tokarskich metoda obliczeniowa narzedzia limitujacego

Lp.| Opis etapu obliczed i tablice pomocnicze Wz6r obliczeniowy i oznaczenia
1 | Oblicza si¢ ilo§¢ obrotéw n, wrzeciona dla g == L
narzg¢dzia pracujacego z predkosceiy obrotows P
wrzeciona oraz dla narzedzi do gwintowania | 7 _ droga narzedzia, mm
— dla wiercenia z przyspieszong ‘prqdkoéclq p — posuw, mm/obr wg wytycznych
obrotows (wstgpne oszacowanic) w tabl. A-132+=4-136
— dla rozwiercania obliczeri nie przeprowa-
dza sie i A
Bo==—L ——¥
Dl'llﬂ'x
D, — $rednica wiercenia
Dyyax — Srednica maksymalna toczenia
w mm ($rednica preta)
2 | Oblicza sig sume ilosci obrotéw wrzeciona na E "
wykonanie pracy skrawaniem 2
3 | Szacuje si¢ udzial u pracy narzedzi (zazwy- i
czaj nozy), ktére moga limitowaé wydajnosé =
obrobki wg wstepnego kryterium "
Uwaga: Z nnnhzy wqucza 519 z reguly nur?:l.izm do gwintéw i rozwiertarki, kiérych szybkoéé skrawania
jest okreflona wzg , oruz e noarzedzia, kidre z doéwiadczenia wiadomo, e nie beda
limitowaé predkosci ohrotawej wrxccicnn
4 | Na podstawie ogdlnej ilosci narzedzi iy i stop-

nia zréznicowania ich obcigzenia olresla sig
przy stosowanej w zakladzie normie obshugi
wiclomaszynowej N, wielko§é podstawowej
trwalodci T, dla zespolu narzedzi wg poniz-
szej tablicy

T, — trwalo$¢ mierzona czasem pracy
maszynowej automatu

Charakterystyka obciazenia ?&:Tﬂt}l r I]j_éi narsdet iy DA antomssc
Rg widloma- | do5 | 68 | 916 | >16
szynowej
P okres trwalosci T, min
Wariant 1:
dluz'x: zréznicowanie; narzedzia 1 90 120 150 180
slabo obciazone stanowia po- ael —
nad polowe ogdlnej ilosci 2 : 120 180 240 300
34 180 240 300 360
=5 240 360 480 600
Wariant 11:
$rednie zréznicowanie; narze- 1 120 150 240 - 300
dzia slabo obcigZone stanowig |[———
mniejszosé 2 180 240 360 480
34 240 300 480 600
=5 360 480 720 960




z charakterystyki automatu wg najmniejszej
predkosei obrotowej n, z wyliczonych w eta-
pie 8.
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Tablica A-160 (cd.)
Lp.| Opis etapu obliczen i tablice pomocnicze Wzbr obliczeniowy i oznaczenia
5 | Oblicza sig okres trwalosci T narzedzi (nozy) | T = uT, )
uznanych za podstawowe w operacji T — trwalo$¢ mierzona czasem skra-
wania w min
6 | Z tablic normatywoéw dla zadanych warunkéw Tablice A-141
obrébki znajduje sig okresows szybkosé skra- A-142
wania vas0 dla narzedzi podstawowych A-143
7 | Okreéla si¢ skorygowana szybkosé skrawa- vy = 0,85 v340 K+ Ky
nia vy przy obliczeniowej trwato$ci 7' za po- | 0,85 — wspo6lezynnik na niezawodnosé
moca wspolezynnikéw poprawkowych Ky i Ky | trwaloéei,
wg tablic K, — wspolezynnik poprawkowy na
zmieniony okres trwalodci T,
K; — wspolezynnik poprawkowy w
przypadku trwalo$ci wymiarowej noza
Wspélczynnik poprawkowy Kr na zmieniong trwalo$é ostrza T
dla nozy tokarskich
T, min < 30 \ 60 90 150 240 360 480
% 15 | 18 | 13 1,1 | 1,0 09 | 085
Wspéblezynnik poprawkowy K, przy trwalofci wymiarowej
noza tokarskiego przez okres T
Tolerancja obrobki  na $rednicy | 0.2 o1 | 005 0,03
mm na dlugodci | 0,1 0,05 0,025 0,015
Wspblezynnik K,') redukcji szybkosci l :
skrawania I 1,0 0,85 0,75 0,7
1) wartodei orientacyjoe; nalety je udcidli¢ w drodze prob skrawania dla podstawowych materiatéw obra-
bianych w zakladzie,
8 | Oblicza si¢ predkosci obrotowe n dla pod- — 318 V.
stawowych narzedzi i D
D — §rednica obrébki, mm
9 | Wybér predkosci obrotowej wrzeciona ny, | nyw < 1,1 Hauw

Ny — najmniejsza wyliczona predkosé
obrotowa na, minute

tok postgpowania jak w etapie 5+ 16 ogdlnej metody obliczen podanej tycznych ogdlnych
m A-VII-1, (wzory obliczeniowe [A.4]+[A=11]). SRR
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3. Oszacowane wstgpnie udzialy pracy narzedzi w zabiegach

nr 3 7 8
u 0,24 0,32 0,22

4. Dane o 1loéci obroléw n, na poszczegolne zabiegi zawarte w punkcie 1
pozwalaja przyja¢, ze bedzie to wariant I stopnia zréznicowania narzgdzi (duze
zroznicowanie, duzy udzial narzedzi malo obciaZonych). Dla takiego wariantu
przy iy = 9 narzedzi (w zabiegu 2 biora udzial 2 narzedzia: nawiertak i néz do fa-
zowania) w warunkach normalnej normy obstugi wiclomaszynowej N, = 3—4
zalecany okres trwatodci wg punktu 4 tabl. A-160 bedzie T,, = 300 min.

5. Dla narzedzi w zabiegach 3, 7, 1 8 zalecane trwalo$ci w minutach czasu
skrawania bedg:
T5=0,24-300= 72 = 75 min
T, = 0,32-300 = 96 =~ 90 min
Tg = 0,22-300 = 66 ~ 60 min

6. OkreSlenie szybkosci skrawania v,4 dla mosigdzu Ms58:
Dla zabiegu 3: przy p = 0,21 g =3 z tabl. A-142 » = 107 m/min
Dla zabiegu 7: przy p = 0,03 z tabl. A-143 v=140
Dla zabiegu 8: przy p = 0,07 z tabl. A-143 v =1,2.90 = 108 m/min

7. Okredlenie skorygowanej szybko$ci skrawania vy przy zmienionych okre-
sach trwalosci 7.
Poniewaz nie sg stawiane specjalne warunki trwalo§ci wymiarowej, wspélezynnik
K5 = 1,0. Wspélczynniki poprawkowe K dla 7= 75, 90 o 60 minut wg tabl.
A-160 pkt. 7 sa nastepujace: 1,25;1,2:1,3.
Skorygowane szybkosci v, beda:
dla zabiegu 3: v;5 = 0,85-107-1,25-1,0 = 123 m/min
dla zabiegu 7: veq = 0,85-140-1,2.1,0 = 143 m/min
dla zabiegu 8: vy = 0,85-108-1,3-1,0 = 120 m/min

8. Obliczenie predkoséci obrotowych n przy skorygowanych szybkosciach skra-
wania vyl
dla zabiegu 3: v;5 = 123 m/min D = 16 mm #n = 2440 obr/min
dla zabiegu 7: vgo = 143 m/min D = 16 mm #n = 2850 obr/min
dla zabiegu 8: vgp = 120 m/min D = 10 mm » = 3820 obr/min

9. Wybér predkosci obrotowej wrzeciona n,,.

Przy najmniejszej predkoéci n = 2440 obr/min wyznaczonej przez zabieg 3 z cha-
rakterystyki antomatu ,Skoda” A-20 najblizsze stopnie predkosci obrotowej sa:
2101 i 2773 obr/min. Poniewaz wybér wyzszej predkosci # = 2773 obr/min po-
woduje przekroczenie wartodci dopuszczalnej 1,1 n,,, = 1,1-2440 = 2680 obr/min,
trzeba w danym przypadku wybraé jednak nizszy stopieri obrotéw tj. n,, = 2101
obr/min.

W tym przypadku wynik zastosowania obliczeniowej metody wyboru predkosci
obrotowe]j wrzeciona n,, sprowadzil si¢ ostatecznie do wyboru predkoéci obrotowej
wrzeciona n,, = 2101 obr/min wyznaczonej takZze metoda tradycyjng. Oszacowany
jako zasadniczy zabieg 3 okazal sie zabiegiem limitujacym przy obu metodach
podejécia. Jednakze wg metody tradycyjnej wypadia dla tego zabiegu predkosé
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obrotowa n = 2130 obr/min, a wg obliczeniowej metedy narzedzia limitujacego
n = 2440 obr/min, czyli o ok. 159/ wyisza. Jedynie wskutek duzego ilorazu stop-

niowania pu:dkosc: obrotowych na automacie Skoda” A-20 wynoszacego ok.
@ = 1,3 nie mozna bylo wybraé najblizszego wyzszego stopnia n = 2773 obr/min,
a trzeba byto zdecydowaé si¢ na nizszy stopien n = 2101 obr/min, kidry wilagnie
zostal przyjety przy zastosowaniu metody tradycyjnej. Zastosowanie noza w za-
biegu 3 ze stali szybkotnacej wanadowej SKI0V pozwolifoby zwigkszy¢ szybkosé
skrawania o ok. 100/ i wtedy predkodcia obrotowa wrzeciona byloby n, = 2773
obr/min. Wydajno$¢ automatu wzrostaby o 309/, co jest silnym argumentem za
zastosowaniem stali szybkotnacej wymienionego gatunku mimo, Ze wymaga ona
starannej obrébki cieplnej.

Podana metoda obliczeniowa wg wytycznych tabl. A-160 eliminuje subiekty-
wizm w ocenie zabiegu podstawowego, co ma miejsce w metodzie tradycyjnej.
Takie ujednolicenie podejécia pozwala na glebsza analize mozliwosei racjonalizacji
zabiegéw limitujgcych i prowadzi w istocie rzeczy do zwigkszenia wydajnosci auto-
matow,

Po okresleniu podstawowej predkodei obrotowej n,, dalsze obliczenia przebie-
gaja jak przy metodzie tradycyjnej.

VIII. Normowanie czasu robét wykonywanych na wielo-
wrzecionowych automatach tokarskich

1. Uwagi ogoélne i metodyczne

W wieloseryjnej i masowej produkeji wiclowrzecionowe automaty tokarskie
reprezentuja obrabiarki do toczenia o najwyzszym stopniu koncentracji obrdbki,
Wiclowrzecionowosé 1 wielonarzedziowodé stanowia o wysokiej ich viryddjnoéci
W przeciwienstwie do jednowrzet:lonowych automatow tokarskich nie wymagajg
na ogol Wykonywama do kazdej operacji specjalnych krzywek sterujacych; krzywki
bebnowe i tarczowe sa na ogol uniwersalne, wymagaja tylko odpowiedniego usta-
wienia i regulacji dZwigni przelozeniowych. Silna budowa korpusu obrabiarki,
prowadnic i suportéw sprzyja stosowaniu wysokowydajnych parametréw obrébki.

Wielowrzecionowe automaty tokarskie przystosowane sa gidwnie do pracy
z preta (rys A/36). Srednice przeswitu wrzeciona wynosza od 10 do 70 mm. Inna
wersja tej odmiany sa wielowrzecionowe uchwytowe automaty (rys. A/37), gdzie
roboty z preta zastgpiono robotami na pélfabrykatach mocowanych w uchwytach
na wrzecionach. Wystqpu;a( automaty w werm 4, 5, 6 i 8 wrzecion, z tym Ze coraz
czefciej produkuje sie automaty 6-cio i 8-mio-wrzecionowe ze wzgledu na ich szer-
szy zakres mozliwoéci obrébkowych. Dla wigkszo$ci obrabianych przedmiotow
wystarcza wladnie 5--6 wrzecion. Pozwalaja tez na taki podzial roboty na wrze-
cionach, by w jednym cyklu byly wykonywane dwa oddzielne réwnolegle procesy
obrébeze (tzw. systemem 2-potokowym).

Dokladno$¢ toczenia osigga si¢ normalnie w klasie 11—12 ISA, a chropowatosc
w klasie ¥V 5—V 6. Staranne przygotowanie i specjalne noze styczne z rolka pod-
trzymujaca polepszaja dokladnoéé i gladkoéé obrébki o 1=-2 klasy.

Roboty uchwytowe mogg by¢ wykonywane: automatycznie z zasobnikdw
dzigki urzadzeniom podajacym i zaciskowym, albo z recznym zakladaniem péifa-
brykatu. Procesy obrébkowe nie réznig si¢ w tym przypadku wzgledem robdt
z preta, ale mozliwoéci obrébkowe sa mmicjsze: odpada jedno wrzeciono jako



