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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robot wykonywanych
na wiertarko-frezarkach (wytaczarkach)

Tablica B-56. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na wiertarko-frezarkach

Wytyczne robocze

a) Pojedynczym nozem
jednostronnym

L=+ lgHl,,

b) Pojedynczym nozem
dwustronnym

L=ttty

Lp. Szkice L 3
fy= P n= 318 D
1 Wytaczanie otworu pojedynczego wytaczadlem dwustronnie podpartym

Dobieg /, i wybieg /,

Glebokosé g 124812 : 15
% = 45° 25|35]7 |12 |17 ] 20
lathe,, _ gpe 1 |1 |15] 2| 3|73
& x=9%°  |os|os|t |15 2| 2

Posuw p, mm/obr

Obrébka

zgrubna — tabl, B-64

Obrébka wykanczajaca — tabl. B-70

Przy obrobce ostrzami z weglikéw spiekanych po-

suw sprawdzi¢ wg tabl. B-69

Szybkos¢ skrawania », m/min

Material Grupa ' Bl
ostrza materialowa Stal cliwo
Stal szybko- tablica B-71 B-73
tnaca
Wegliki tablica B-72 B-74
spickane =
Wspblczynnik rodzaju ostrza noza Ky
$ ' e o
rednica ® * *
D B = -— H | -—
PR 2e=60° | x=90°
<75 1,10 1,0 0,85
<150 1,2 1,1 0,95
<250 1,3 1,2 1,0
=250 1,45 1,3 1,1
Wspolczynnik wiotkosci draga K,

L N s d : ; -
Material 1015 2025 3040
jostrza :

SS8 0,75 0,6 0,5
WSp 0,50 0,4 0,3




ITI. Normowanie czasu robét na wiertarko-frezarkach

385

Tablica B-56 (cd.)

Lp. Szkice

Wytyezne robocze

)
o n= 318

o D

(5]

a) Kolejno

=

Wytaczanie otwordw szeregowych wytaczadlem dwustronnie podpartym

Dobieg /; i wybieg [, — jak w punkcie 1
Posuw p, mm/obr

zgrubna jednoczesna — tabl.
Obrobka B-65
wykar’lcz kolejna — tabl. B-70

Plzy oblébcc ostrzami z wqgllkéw sp:ek.mych

kolejna — tabl. B-64

Le=L,*Ls 5% posuw sprawdzi¢ wg tabl. B-69
= by - : s
:';4{,?.:::;,, Szybko$¢ skrawania », m/min
b) Jednoczesnie | wg wytycznych w punkcie 1
Predkos¢ obrotowa n,,, obr/min
— et 3] s a) wg metody uproszczonej:
] v 77 - 3 .
g, g = 185
1 - m& Wspolezynnik wielonozowosci K,
T &) mose |pojedynczo | — | 213 4| 6|12
L_ % ' 1 nozy | w blokach | 2 | 3 | 4 [ 6| 9|18
Y\ Obrébka | noze SS 0,95 0,93 0,9 | 0,87 0,84 0,78|
B AT zeliwa | noze WSp |0,95/0,87,0,8 |0,76/ 0,70/ 0,61
Obrobka | $rednie \
stali warunki |
obrobki 0,92/ 0,84/ 0,76]0,71| 0,64 0,53
zle warun-
ki obrob- ;
ki 0,91| 0,81/ 0,72| 0,66, 0,58 0,48

b) we metody dokladnej
1. Okresla sig n; dla kazdego narzedzia oddzielnie

L‘!ﬂ—.Hﬁ

7 bJ

-:r-!ﬂ. }l -
ol Ly=Lmar=bta t

1'_

el

¢) Obrébka blokami nozowymi 2.

3.

. Okredla sie predkosci obrotowe n, wg W, za po-

i dlugosci obrobki L,

Okresla sig wartosci W, dla kazdego n; z pomoca
tabl. A-72 lub A-73 przy danym wykladniku s

Oblicza si¢ sumaryczne

We= Wiy
— dlugos¢é sumaryczna wytaczania

1 2
gdzie: L,

moca uzywanej uprzednio w pkeie 2 rubryki w

tabl. A-72 1

ub A-73

Praktyczne wykladniki s

: Obrobka stali
Matpital Warunki obrébki | Oprobka
ogize srednie | zle
, stal szybko- \
tnaca, 4 3 10
wegliki
spickane 4 — 5

25 Normowanie czasu
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Tablica 'B-57. ‘Wytyczne do obliczania czasiw gléwnych na wiertarko-frezarkach

Wytyczne robocze

Wytaczanie otworu glowica nozowa osadzona na wrzecionie

L=ltlgtly,

Uwagi: 1) Przy stosowaniu kilku nozy, szybkosé skrawania v pomnozyé przez wspélezynnik wielonozowosci

K, z tabl. B-56 poz. 2.

2) Przy wysiegu promieniowym noza ¥ = Ly posuwy zmniejszyé o 4057,
2

Lp. Szkice b ne= 3180
np D
1 | Wytaczanie otwordw wytaczadlem osadzonym tylko we wrzecionie
|
. I Dobieg I, i wybicg [, — wg tabl. B-56 poz. 1
a) Jednym nozem
Posuw p, mm/obr
zgrubny tabl. B-56
- wykancramcy tabl, B-70
przy obrébee ostrzami z weglikow spiekanych posuw
sprawdzié wg tabl. B-69
Szybkos§é skrawania ¢, m/min
Material Grupa .
ostrza materiatlowa stal ( Zeliwo
L=+t 7
i) ]
_stal s:z;fbkf)tnﬁ tablica B-71 } B-73
wegliki spickane " B-T72 | T B-74
Wspotczynnik rodzaju ostrza noza Ky
Srednica 1{. = {,_ ~ {,,_ =
D - -— | -—
b) Dwoma nozami mm 1
I =0 ] =60 ] 2=480°
Baps <15 | 11 ‘__ 1,0 | 085
’_:J: ] <150 | 1.2 1,1 0,95
<250 | 13 ’ 12 1,0
200 — =4 =250 1,45 1,3 1,1
=R Wspolezynnik wiotkodci draga K;
R Ly:d,
Lottt 2flgly) s RN ] g 6+8 | 10+12
) Material ostrza
SS 0,85 0,75 | 0,5
. WSp 0,55 0,45 | 0,35
2

| Dobieg /, i wybieg [, — wg tabl. B-56 poz. 1

Posuw p, mm/fobr

zgrubny tabl, B-67
o wykanczajacy tabl. B-70

przy obrgbce ostrzami z weglikow splckanych posuw
sprawdzi¢ wg tabl. B-69

Szybkos¢ skrawania v, m/min

l wg wylycznych w poz, 1
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Tablica B-58. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarko-frezarkach

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze
L

fn-_— e

=318 =
np i D

Wytaczanie otworu z suwaka tarczy wrzeciennika

Dobieg /4 i wybieg /,, — wg tabl. B-56

Posuw p, mm/obr

zgrubny tabl. B-68
wykarnczajacy tabl. B-70

przy obrébee ostrzami z weglikow spiekanych posuw
sprawdzi¢ wg tabl. B-69

Szybkosé skrawania v, m/min

Material
ostrza

Grupa

materiatowa stal zeliwo

stal
szybko-
tnaca

B-71 B-73

tablica

B-74

wegliki

spickane B-12

Wspolczynnik rodzaju ostrza noza Ky

Srednica + =\
2= =3 I

mm = |

2 di® |

S LN T ¥ R I S
“ 151230 |~ 13 12 |

T =250 | 1,45 | 1,3 |

Wytaczanie rowkéw nozem wysuwanym recznie

Dobieg I = 0,5-1 mm

Posuw wcinowy p, mm

| 0,03-0,07 mm/obr

Szybkosé skrawania », m/min

stal 18-25 m/min
15-22 m/min

zaleznie od obrabial-
no$ci materialu

zeliwo

Toczenie zewnetrzne podluine z suwaka tarczy wrzeciennika

Droge L, posuw p i szybkos¢ v ustala si¢ wg wylycz-
nych poz. 1 przy zalozeniu, ze wspolczynnik Ky
okrefla si¢ jak dla D> 250 mm.

25+
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Tablica B-59, Wytyczne do obliczania czaséw glownych na wiertarko-frezarkach

Lp.

Wylyczne robocze
Szkice i L n= 318V
np D,

]

-
ln-{-o-—L

Planowanie (toczenie poprzeczne) z suportu skrzydelkowego

[ Dobieg /, i wybieg /, — wg tabl. B-56

Posuw p, mm/obr

zgrubny tabl. B-67

‘wykariczajacy tabl, B-70

I'I‘Fs:‘f';'l*_

1 przy obrébee ostrzami z weglikow spiekanych posuw

b

=

7
%

D=0, ™

-]“ sprawdzié wg tabl, B-69

Szybko$é skrawania v, m/min

z | Grupa
: aterial ostrza .
ra 8: M [ materialowa

—
4
b
D ——
T

Stal J Zeliwo

- ' | Stal szybkotnaca B-71 ‘ B-73

eI tablica sz e Pl e
Wegliki spieckane B-72 B-74

_'LN
L=ltla+ly

Wspolezynnik rodzaju ostrza noza Ky

§| s ; [T

L)
0,9

1;15 1,05

)

Planowanie (toczenic poprzeczne) z suwaka tarczy wrzeciennika

Pa

i

N . l‘ Dobieg 1, i wybieg I, — wg tabl, B-56 poz. 1

5 |
T Posuw p, mm/obr
&

zgrubny tabl. B-68

o ! e L i
7 wykanczajacy tabl. B 3’0
-

przy obrébee ostrzami z weglikéw spiekanych posuw
sprawdzi¢ wg tabl. B-69

Szybko$é skrawania v, m/min

| wg wytycznych poz. 1
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Tablica B-60. Wytyczne do obliczania czasow glownych na wiertarko-frezarkach

Szkice

Wytyezne robocze

1 Rozwiercanie zgrubne oltwordw

a) pojedynczym rozwiertakiem

\ N

wg tabl, B-2 poz, 1

dla posuwu p

dla szybkosci »

Kredp = 0,8_1’0

Xrl‘dn = Olg_ll |U

b) szeregowym zespolem rozwiertakdow

wg tabl, B-6 poz. 1

| El; dla posuwu p dla szybkosci v
oo e 5 e
=2 )
‘\\N Kn‘dp = 0,8-1,0 | Kreaw = 0:9_1 0
2 Rozwiercanie wykanczajace
| a) otworéw z pojedynczym rozwiertakiem
i N wg tabl. B-2 poz. 2
i I‘—i " dla posuwu p l dla szybkosci v
[ = =y = = —
j S |
|| \\\:\% Kioqp = 0,8-1,0 || Kieaw= 0,8-1,0
! b) otwordéw szeregowych zespolem rozwiertakow
‘ H A wg tabl, B-6 poz. 2
; - 2R f = dla posuwu p | dla szybkosci v
= i = 1
| 1 e —— == K = |
| \{\ redp = 0,8—130 ] Kyeqe == 0,8-1,0
|
3 ! Wiercenie

wg tabl. B-1 poz. 1

dla posuwu p

dla szybkosci »

Kyeqp = 0,8-1,0

Kﬂ'dv = Ou 9-1 )U

wg tabl. B-1 poz. 2

dla posuwu p

dla szybkosci v

Krndp — 0,8—] ,0

Kreqo = 0,9-1,0

Uwaga. K., — wspolezynnik zmniejszajacy posuw lub szybkosé skrawania przy robotach na wytaczarkach; wyz-
sze wartodci odpowiadajg duzej sztywnosici ukladu ,obrabiarka-narzed

wysiegom wrzeciona.

ed

(P 3
miot” 1 y
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Tablica B-61. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarko-frezarkach

Lp. Szkice Wytyczne robocze

1 Planowanie i poglebianie

wg tabl. B-3 poz. 2

2 Nacinanie gwintéw gwintownikiem

wg tabl. B-4 poz. 3

fLRE i dla szybkodei Koy, = 0,8-1,0

3 Nacinanie gwintéw nozem

wg tabl. A-26
dla szybkosci K.y, = 0,8-1,0

Uwasa Km—wspélczynmk zmniejszajacy posuw lub szybko$é skrawania przy robotach na wytaczarkach;
wartosci odp g duej sztywnodci ukladu ,obrabiarka-narzedzie-przedmiot” i malym wysiegom wrze-

ciona.
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Tablica B-62. Wytyczne do obliczania czasow glownych na wiertarko-frezarkach
Lp. Szkice Wylyczne robocze
1 Frezowanie plaszczyzn frezami walcowo-czolowymi i glowicami frezarskimi
wg tabl, C-1 poz 2 i C-2
dla posuwu p. dla szybkodci »
Krcd’p = 0)9_1)0 Kﬂ:du = 0,9—1,0
2 Frezowanie plaszezyzn frezami walcowymi
wg tabl, C-1 poz 1 i C-7
dia posuwu p. dla szybkodci »
- Krcdp = {}’8_0)9 Ku‘dr.r = 0)7“0l9
3 Frezowanie plaszezyzn i rowkow frezami trzpieniowymi
wg tabl, C-4
dla posuwu p. dla szybkodci »
Krﬂfp = 0,8-1,0 | Koo = 0,8-0,9
4 Frezowanie bokow i rowkéw frezami tarczowymi
B g
— -3
‘E—H = I e 1} wg tabl. C-3 i C-7
= / = dla posuwu p- dla szybkosci v
J________ _1 Krl.'d'p = 0,6-0,9 Kieay = 037_0;9
5 Frezowanie rowkéw T-owych i innych ksztaltowych frezami trzpieniowymi
wg tabl. C-5 poz. 1
dla posuwu p. dla szybkosci v
Y |
Kradn = 0l8_1!0 Krld’l - 0,8-0,9

Uwaga. K,.q— wspolczynnik zmniejszajacy posuw lub szybkoS¢ skrawania przy robotach na wytaczarkach; wyisze
wartodel odpowiadajy duzej sztywnodei ukladu ,obrabiarka-narzedzie-przedmiot™

i malym wysiggom wrzeciona.
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Tablica B-63. Zestawienie tablic normatywow warunkow skrawania robot wiertarskich i frezarskich
wykonywanych na wytaczarkach oraz wspélezynniki do korygowania wartoSci tych normatywoéw

Wspolcz. Wspolez,
- P Nr Zmniejsze- Nr zmniejsze-
Lp. Rodzaj obrobki tablic | nia posuwu tablic nia posuwu
| K,ﬂ.]p Kredv
1 l Wiercenie B-7 [ 08-10 B-8 0,9-1,0
B-9
o i IS SR | LA || —J
3| Wi powigine | BI6 | 0L | B, B8l G
3 I"Rozw.ermmc zgrubne | B1® | 0810 |B20, B-21 | 0,9-1,0
4 | Rozwiercanie wyk.mczance p B-25 I 0,8-1,0 ‘B-26, B-27 |  0,8-1,0
"5 | Poglebianie, planowaniec do- ;
| suwowe __ B30 | — ___B-Bl =
6 | Frezowanic frezami walcowy- C-10 0,8-0,9 C-12 | 0,7-09
o len [ U7 | e |7
7 | Frezowanie frezami czolowy- | C-14, C-15 C-16, C-17 |
mi i glowicami C-18, C-21 0,9-1,0 C-19, C-20 |  0,9-1,0
) __C-EZ S C-23, C-24 I
8 | Frezowanie frezami trzpie- C-33 0,8-1,0 C-34, C-35 0,8-0,9
niowymi C-36 - C37, G388 |
9 | Frezowanic frezami Cc-26, C-27 | 0,6-0,9 C-28, C-29 0,7-0,9
c30 | C-31, C-32 .
10 | Frezowanie rowkoéw profilo- c39 | 0810 c38 | 08-0,9
wych frezami trzpieniowymi - _ C3¢ |
11 | Gwintowanie otworéw gwin- |
| townikiem . = — B-34 | 08-1,0
12 : Gwintowanie nozem - l - A-26 | 08-1,0
Uwaga. Wicksze warloéci wspdlezynnikéw odpowiadaja warunkom duiej sztywnodci ukladu ,obrabiarka-przed-
miot-narzedzie” | malym wysiegom, natomiast mniejsze — malej sztywnodci tego ukladu i duzym wysiegom wrze-
ciona.

Tablica B-64, Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu pojedynczymi nozami oprawkowymi
zamocowanymi w dragach wytaczarskich dwustronnie prowadzonych w tulejach

Glebo- I Srednica_otworu, mm
sk‘;gaﬂa_ Maleriat <50 | 50-150 | >150
nia obrabiany Diugo$¢ wytaczadla Ly jako wielokrotnos¢ $rednicy draga
&, mm <10dy l (10-20)d y <10dy | (10-20)d y | (10-20)d y
2 stal 0,30-0,50 0,30-0,50 0,40-0,60 0,40-0,60 -
N zelivo | 0,40-0,60 | 0,40-0,60 | 0,60-1.0 | 0,30-0,80 —
3 stal 0,30-0,50 0,25-0,40 0,40-0,60 0,30-0,50 0,40-0,60
. zeliwo ! 0,40-0,60 _0,40-0,50 0,60-1,0 0,50-0,80 0,60-1,00
5 stal 0,20-0,30 0,15-0,25 0,35-0,50 0,30-0,40 0,40-0,60
zeliwo | 0,35-0,50 | 0,30-040 | 0,50-0,80 | 0,40-0,60 | 0,50-0,80
8 stal 1= —_ | - 0,30-0,50 0,25-0,40 0,30-0,50
. zeliwo - | = 0,40-0,80 | 0,30-0,60 | 0,40-0,80
10 stal —_ | - 0,25-0,45 0,20-0,30 0,20-0,30
zeliwo — - 0,40-0,70 0,30-0,50 0,40—0,70
Uwagi: 1) Wyisze wartodci dla migkszych materialéw, a nizsze — dln twardszych,
2) Dla noty dwustronnych (plytek dwustronnych) posuwy zwigkszyé 1,5 razy, ale szybkodci skrawania
okreslaé z posuwu przypadajacego na 1 ostrze.
3) Dla blokéw notowych posuwy jak dla nozy jednostronnych.
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Tablica B-65. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu jednoczeénie kilkoma nozami opraw-
kowymi jednostronnymi zamocowanymi na jednym dragu wytaczarskim dwustronnie prowadzonym ;
rozstaw prowadzen L, < 10 dy (dy — srednica draga)

Suma- Material Srednicu olworu, mm
IYCZNRA | obrabiany e = —
glghiokoscy 25 | 35 50 75 150
6 Sllil! 0,13-0,20 0,22-0,30 0,25-0,35 | 0,30-0,45 0,35-0,50
| zeliwo | 0,17-0,30 | 0,25-0,45 | 035-0,55 | 0,40-0,70 | 0,50-0,85
8§ | stal 0,11-0,15 0,20-0,25 | 0,22-0,30 | 0,25-0,35 0,30-0,d45
| zeliwo | 0,15-0,25 | 0,25-040 | 030-0,50 | 0,35-0,55 | 0,40-0,70
12 : S‘hﬂ 0,09-0,12 0,15-0,20 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,35
B E !_?_cl_'w_“ 0,10-0,20 | _0,2_0-0,3[] 0,25-0,40 ,30-0,50 0,35-0,60
16 | -‘fl“] 0,08-0,12 [ 0,13-0,20 0,15-0,22 0,20-0,25 0,22-0,30
- ’_z_"l_l“’o _0.1 1—0.20 _’__9,_1_?—_()_,30 0,20--{?:?__5_ 0,25-0,40 [ 0,30-0,50
25 stal 0,06-0,10 | 0,10-0,15 | 0,13-0,18 | 0,15-0,20 | 0,18-0,25
zeliwo 04_)3—0._15_}__0_,1_3_-:0&2__ ___0,1_5_—9.25_ 0,20-0,30 0,25-0,40
40 | stal 0,05-0,07 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,16 0,15-0,20
Zeliwo 0,06-0,10 0,10-0,17 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30
Uwagi: 1) Wyisze warlodel dla migkszych materialow, o nitsze — dla twardszych.
2) Dla noty dwustronnych i plytek dwustronnych posuwy zwigkszyé 1,5 razy, przy czym szybkosé skra-
wania v okre§laé z posuwu przypadajpcego na 1 ostrze.
3) Dla blokéw nozowych posuwy preyjmowaé jak dla nozy jednostronnych,

Tablica B-66. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym wytaczaniu nozem oprawkowym w dragu wyta-
czarskim osadzonym jednostronnie w gniezdzie stozkowym wrzeciona

|
Srednica | Gleboko$é | Materiat Wysieg draga Ly, mm
draga dy g, mm | obrabiany |- — e = e
_ oo | 30 | so0 | 800
3 stal 04-08 | 0204 | !
zeliwo 0,8-1,2 0,5-0,8 ! - ; =
30 = i
5 stal 0,3-0,6 0,1-0,2
zeliwo 0,6-1,2 0,3-0,5 _
s stal 0,3-0,6 | = &
zeliwo 0,7-1,2 f 0,5-0,9 0,4-0,7
50 —= = = b=
10 | stal 04-0,7 | 0,2-03
| zeliwo 0,8-1,2 0,4-0,7
5 stal - | 05-08 0,5-0,8 0,4-0,6
zeliwo — | 1,1-1.5 1,1-1,5 0,7-1,1
10 stal = i 05-0,7 | 0507 | 04-06
70 zeliwo - 0,8-1,2 || 0,8-1,2 0,5-0,8
15 stal — — | = i —
zeliwo - 0,5-0,8 | — | —
Uwagi: 1) Wyzsze wartodci graniczne — dla migkszych materialdw. . .
2) Dla no#y dwustronnych posuwy mozna zwiekszy¢ 1,5 razy, ale szybkosci skrawania v okreslaé z po- |
suwu przypadajycego na 1 ostrze,
3) Dia blokdw nozowych posuwy — jak dla nozy jednostronnych.
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Tablica B-67. Posuwy p (mm/obr) przy wytaczaniu nozami lub glowicami nozowymi zamocowanymi
bez podparcia w imaku lub suporcie skrzydelkowym wrzeciona

SI ednica WI’Z,ECI(}nd, mm
Glgbo- —— - [
kos¢ | Materiat | 63 | 80 | o 100-150
“fm obrabiany Wyang mrzqdzla LN od larczy ww_c_:gl_cnmka, mm
s00 | so0 | so0 | 1000 | 1500
Noze jednostronne
5 | stal 0,5-1,2 1,2-1,8 1,5-1,9 1,3-1,7 1,1-1,5
zeliwo 1,2-2,5 1,8-2,5 2,3-2,7 2,1-2,5 1,8-2,2
10 | stal 0,2-0,6 L0-1,4 | 1,3-17 ,1-1,5 0,9-1,3
zeliwo 0,6-1,2 1,4-1,8 2,2-2,6 1,9-2,3 1,6-2.0
15 | stal 0,1-0,3 04-09 | 1115 0,9-1,3 07-1,1
zeliwo 0,3-0,6 0,6-1,2 | 2,0-2,4 1,6-2,0 1,3-1,7
_._2(-]__ —_st-a_l = S 0,8-1,2 0,6-1,0 -
zeliwo - = I 1,5-1,9 1,2-1,6 0,9-1,3
Noze i glowice nozowe dwustronne
5 stal 1,4-2,0 1,1-1,8 2,1-2,6 1,8-2,4 1,5-2,0
zeliwo 2,0-3,0 1,8-2,8 3,2-3,8 3,0-3,5 2,5-3,0
10 | stal 1,1-1.8 08-1,5 | 1824 155 1,2-1,8
zeliwo 1,8-2.8 1,7-2,5 3,0-3,6 2,6-3,2 2,2-2,8
15 stal 0,8-1,5 0,7-1,4 1,5-2,1 1,2-1,8 1,0-1,5
zeliwo 1,7-2,6 1,4-2,2 2,8-3,3 2,2-2.8 1,8-2.4
20 stal - — 1,1-1,6 0,8-1,4 To=
zeliwo = = 2,1-2,6 1,7-2,2 1,2-1;8
Uwagi: 1) Wyisze wartosci gramc;.ne dln mlqksrych nmtcnaléw. a nizsze — din twardszych,
2) Przy obrébee z uderzeni posuwy
3) Dla narzedzi dwustronnych szybkodci nkrcélaé 7 pnsuwu pr: wpadnjuc:gu na jcdl‘lo ostrze.
4) Przy wysicgu promieniowym noza z wrzeciona ponad dlugodé wysiegu wr , Posuwy iej
sig 0 40%.

Tablica B-68. Posuwy p (mm/obr) przy zgrubnym toczeniu pojedynczymi nozami oprawkowymi
osadzonymi w drazku wytaczarskim suwaka tarczy wrzeciona

Srednica drazka dy, mm
Glebo-
kos¢ | Material 45 | 65  ° | 80
mgm obrabiany Wysieg drazka Ly, mm
150 200 | 300 | 400 | 400
3 stal 0,55-1,1 0,4-0,7 1,0-1,5 0,7-1,4 —
zeliwo 1,0-1,5 0,7-1,0 1,8-2,5 1,2-1,5 —
5 stal 0,3-0,5 02035 | 05-1,0 | 03507 | 06-14
zeliwo 1,0-1,4 0,7-1,0 1,5-2,0 1,0-1,5 1,2-2,5
6 stal 0,2-0,4 0,15-0,3 0,4-0,8 0,3-0,55 0,6-1,2
zeliwo 0,7-0,9 0,5-0,6 1,2-1,6 0,8-1,2 1,2-2.4
8 stal 0,15-0,2 0,10-0,15 0,3-0,6 0,2-0,4 0,4-0,8
zeliwo ,4-0,5 0,3-0,4 0,8-1,1 0,6-0,8 1,0-1,6
Uwaga. Wyzsze wartoici graniczne dla migkszych materialéw, a nizsze — dla twardszych,
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Tablica B-69. Dopuszczalne posuwy p (mm/obr) przy wytaczaniu nozami oprawkowymi naklada-
nymi plytkami z weglikéw spiekanych oraz dobdr orientacyjnych wymiaréw wytaczadel do ob-
robki otwordw

Przekroj trzonka noza oprawkowego
Galunek plytki S I ‘_ W T R s - =
ze spieku 1212 | 1616 | 20% 20 | 25x25 | 12><32 .
Dopuszczalna wielko$¢ posuwu p, mm,l'obr
S10 0,15-0,25 |' 0,2-0,3 0,35-0,45 ] 0,55-0,8 I 0,7-1,0
§20, S25 0,2-0,3 | 0,25-0,4 0,4-0,55 | 0,65-1,0 0,8-1,25
S30 — | 0,3-0,5 | 0,5-0,65 0,75-1,2 1,0-1,5
H20, H10 0,4-0,45 | 0,5-0,6 | 0,8-0,95 [ 1,6-1,8 1,9-2,2
1
|
Uwaga: Wylsze wartodci dotyczaq materialow migkszych, a nidsze — twardszych.

Dobér wymiaréw nozy oprawkowych i dragéw wytaczarskich do obrébki otworow

Srednica draga |y 12i 14- 18| 20~ 22125 28 | 32-36 | 40-45 SO—SGI 63—?0! 80 [90-100

Y |

T e e e e e e
Wielkosé noza | | |

ekt o [ e | 6x6 | 88 ‘10x1012x1216><1620><2025><2532><3240><40
Sr“ﬁ“i“‘ otworu | 4g | g i 36 ‘ 50 | 65 | 90 | 110 ‘ 140 | 160 | 200

) . o érednicy wrzeciona 63-80 mm
« Zakres wiclkosci

wytaczarek

o $rednicy wrzeciona > 100 mm

Tablica B-70. Posuwy maksymalne p (mm/obr) przy wytaczaniu wykanczajacym nozem
jednostronnym o promieniu wierzchotkowym r = 1 mm, dla uzyskania dopuszczalnej chropowato-
$ci powierzchni

Material Materiat Chropowatoéc obrébki wg PN

obrabiany ostrza noza V4 | VS e | v1
Stal szybkotngca 0,4-0,35 0,3 -0,2 0,15-0,08 0,1 -0,05

Stal !
Wegliki spiekane 0,5-0,4 0,35-0,3 0,25-0,2 0,15-0,1
Stal szybkotnaca 0,5-0,45 0,4 -0,3 02 -0,15 | 0,15-0,1

Zeliwo -
Wegliki spiekane 0,6-0,5 0,45-0,35 0,35-0,2 0,20-0,1

Uwagi: 1) Mniejsze warto$ci dla mniejszych szybkoci i migkszych materialéw,
2) Zastosowania:
V4 — ru}rmn.lnc wykaﬂcmnle wE tolerancji warsztatowej,
5 — wyl w 10-11 klasic TSA,
76 — ,, dokladno w B-9 klasic ISA,
g1 — bardzo dokladne w 7 klasie ISA.
3) Przy nozach dwustronnych posuwy wybieraé o 5094 wigksze.
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Tablica B-71. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wytaczaniu otworéw = D <75 mm w staliwie
R,, = 55 kG/mm? nozami oprawkowymi 14> 14 ze stali sryhkmnqce] SWi18, osadmnym-: w drg-
r=1, T = 60 min, obrobka bez chlodzenia)

gach wytaczarskich (x = 60°,

Posuw p Glgbokosé skrawania g, mm

b e S = = — s

mm/obr os | 1 | 2 v | s | 8 | 15

0.1 56 50 | 45 = = kel

0,15 51 | 46 40 {35 il | 2288 24

0,2 48 | 42 35 32 25 H 33 21

0.3 42 | 36 30 | 215 24 | 22 19

0,4 a7s | 33 | 215 | 25 22 | 20 17

0,5 32 | 29 | 24 ‘ 21 19 | 165 | 14

0,6 — 25 21 19 16,5 | 15 13

0.8 - | = 16,5 14,4 13 | 12 ‘ 10
1,0 = 1 = 12 i 10 | "85

12 - - ‘ e J e

1,5 == = {8 |y =

Wspolczynniki poprawkowe materialoWe Ky

Stan powierzchni [ Stal | St2, 83| S84 | S5 | St6
Odlewana bez skorupy | | 1,25 I 1.1 1,0 ‘ 0,9
Odlewana ze skorupa ‘ Ky 1,10 | 1,0 0,9 | 0,8
Walcowana 1,35 1,2 LT | 1o

Uwaga. Przy zapiaszezonej skorupie odlewniczej szybkosé p zmniejszyé dodatkowo o 3574,

‘Tablica B-72. Sz.yhkosm skrawania v (m/min) przy wytaczaniu otwordw = D < 75 mm w staliwie
R,, = 55 kG/mm* nozem oprawkowym 14 14 nakladanym plytkq z weglikow spiekanych S20,
osadzonym w dragu wytaczarskim (% = 60° r =1, T = 90 min, obrébka bez chlodzenia)

Glebokosé skrawania g, mm
Posuw = =
p os | 4 | 2 3 | 8 | & | 18
i abr Szybkosé skrawania », m{min -
0,10 210 185 " o i
0,15 195 175 150 | [ L
0,20 185 160 145 | 135 | 120 15 1 100
0,30 170 | 150 | 130 | 120 | 110 105 | 90
0,40 150 | 135 | 120 | 110 | 100 | 90 80
0,50 = = __ITO 100 90 _?_5_ 95
0,60 105 95 | 85 80 70
) 0,80 85 80 75 65
1,00 80 75 70 60
Wspolezynniki poprawkowe materiatowe K,
Stan powierzchni Rodzaj
RS l o ‘ st2, st3 | st4 Sts St6
Odlew bez skorupy 1,20 1,05 1,0 0,85
Odlew ze skorupa Ky 1,05 0,95 0,9 0’?5
. Walcowana 1,30 1,15 11 095
Uwaga. Przy skorupie z zapiaszczeniem szybko$é zmniejszyé dodatkowo o 35%,
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Tablica B-73. Szybkosci skrawania » (m/min) przy wytaczaniu otworéw & D < 75 mm w zeliwie
szarym HB = 190 kG/mm? nozami oprawkowymi 14 <14 ze stali szybkotnacej SW18 osadzo-

nymi w dragach wytaczarskich (¢ = 60°, r =1, T = 60 min, obrébka bez chlodzenia)

Posuw Glebokos¢ skrawania g, mm
b e e =
mm/obr 0.5 1 | 5 g | P | 5 | =
0.1 13 | 29 | 245 I _ ~
0,15 29 | 25 | 22 24 2 | 20 18,5
0,2 27 | 23 | 20 22 20 | 18 | 17
0,3 249 | 21 - 18,5 18 17 155 | 145
0,4 2 | 19 17 16 15 14 | 12,5
0,5 20 | 18 | 16 15 14 12,5 J 12
0,6 = 17 15 14 13 12 1 11
0,8 e [ - i 12,5 1L | 105 | 10
1,0 - == | - 11,5 10,5 | 10 | 9,5
1.2 — == 10,5 10 9 8,5
1,5 — | - | 10 9 | 8,5 8
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky,
Stan powierzchni Rodzaj | ' | '
skl | e | zua | zns | oz | zie
Bez skorupy | K, [ 1,3 L1s | 1 0,85
D . . : M o | < G _
Ze skorupa I 0,9 1,85 | 075 0,70
Uwaga. Przy zapiaszczonej skorupie szybkosé » zmniejszyé o 30%.

Tablica B-74. Szybkosci skrawania v (m/min) przy wytaczaniu otworéw @ D < 75 mm w Zeliwie
szarym HB = 190 kG/mm?* pojedynczym nozem oprawkowym 14 14 nakladanym plytka z weg-
likéw spiekanych H20 i osadzonym w dragu wytaczarskim (x = 60°, r = 1, T = 90 min, obrobka

bez chlodzenia)

Posuw p Glgbokos¢ skrawania g, ,mm
mm/obr o5 | t | 2 | 3 | 5 | s 15
—or w05 95 4o
0,15 95 85 80 75 70 65 60
T 0.2 '_ 85 ‘ 80 75 |70 65 60 | 55
0,3 B0 | 75 70 65 | 60 55 50
0,4 75 70 65 60 | 55 50 45 "
0,5 = 65 60 55 | 50 45 40
O T S 50 47 40 37
0,8 o 45 43 38 34
1,0 38 34 31
1,2 3 136 32 30
Wspolczynniki poprawkowe materialowe K,
Stan powierzchni Rodzaj _ zeliwo szare
otworu zeliwa Zl14 ZUg | zI22 | ZI6
Bez skorupy odlewniczej K 1,5 1,2 1,0 0,85
Ze skorupa odlewnicza M 1,2 1,0 0,85 0,75
Uwaga. Przy zapiaszczonej skorupie odlewniczej szybkosé zmniejszyé dodatkowo o 3034.
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Tablica B-75. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na wiertarko-frezarkach
Wielko$¢ obrabiarki
§rednica wrzeciona
Lp. Czynnosci — M=
80 | 110 | 150
Czas, min )
1 | CzynnoSci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem |
roboty 10 | 12 14
Uzbrojenie obrabiarki db pracy
2 | Na stole z mocowaniem Srubami 1-3 12 13 15
3 | przy ilodci narzedzi 4-6 14 15 17
4 7-10 | 16 | 17 | 19
5 Dla kazdych nastgpnych 5 :?zl_ui_dco_d_aé: e 2 2 2
6 | przy 1-3 14 18 20
7 | W przyrzadzie ustawianym recznie ilo$ci 4-6 16 20 22
8 narzedzi  7-10 18 22 24
9 | Dla kazdych nastgpnych 5 sztuk doda¢: = 2 2 2
10 | W przyrzadzie ustawianym przy =3 17 21 23
11 | diwigiem ilosei 4-6 19 23 25
12 narzgdzi  7-10 21 25 27
13 Dla kazdych nastgpnych 5 sztuk dodac: 2 2 2
Dodatek czasu na:
14 | Obrét stolu o okreslony kat 1,5 2,0 2,0
15 | Zalozenie i zdjecie obrotowego suportu ) 3 4 5
16 ¥ o wiezyczki na tarczy wrzeciona 4 5 6,5
17 | Ustawienie noza w wytaczadle i zdjgcie 1 1 1
18 | Ustawienie jednego zderzaka 2 3 4
19 | Ustawienie k6l zmianowych do nacinania gwintu 3 4 6
20 | Pobranie narzedzi i przejécie do wypozyczalni 3
21 | Dodatek na kazdg pobrana pozycje 0_,_5_| 0,5 _[' 0,5
22 | Pobranie dokumentacji z rozdzielni i _3;5___
23 | Kontrola pierwszej sztuki 3-151)
Uwaga. !) Czas zalezy od zlotonodci i waznodci obrobki w operacji wytaczarskicj.

Tablica B-76. Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem przedmiotu na stole wytaczarek po-

ziomych i jego zdjgciem

i Po- | Masa przedmiolu_ w kg do:
Lp. Mocowanie Ustawianie | wierz-| 10 [ 30 | 50 | 120 ] 300 | 600 | 1200
chnia Czas, min
1 | Na stole z zamo- | wg konturu 3,40 5,60| 7,40/10,10| 13,40/ 16,00; 22,00
2 | cowaniem $rubami | wg trasy 4,40| 7,20 ___9,60 13,00{ 17,40| 21,00] 29,00
3 proste na po- obr. | 2,00| 3,90 5,80 7,80|10,00f — | —
4 Na katowniku wicrzc.:hni sur. | 2,60 4,70| 7,00| 9,20 11,50, — -
5 | z zamocowaniem | Srednio trudne obr. | 3,00| 5,30| 7,50{10,20{ 13,30 — | —
6 | srubami na powierzchni sur, | 3,90 6,40| 9,00{ 12,00/ 15,30 — =
7 trudne na po- obr. | 4,70 7,80|10,20( 13,80| 18,30 — -
8 wierzchni sur. | 5,90| 9,60 12,20 16,30/ 21,20 — -
9 | W przyrzadzie z ustalaniem na czopach 1,15| 1,90| 2,80 3,50| 4,40| 6,60 —
10 | W przyrzadzie z ustalaniem pryzma 0,90] 1,50| 2,50/ 3,100 3,80 5,50 —
Tloéé $rub mocujacych 2 | & 4| 4] 4| 6| 6
Spos6b zakiadania przedmiotu r¢czny z pomoca dzwigu
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Tablica B-77. Czasy pomocnicze zwigzane z czynno$ciami przemieszczania zespoldw obrabiarki

Odleglosé Wielkos¢ obrabiarki
przesuwu §rednica wrzeciona, mm
Lp. Rodzaj przesunigcia - .
mm 80 | 110 150
2 | do: B C_‘Zils;,_l;l}il o
| |
1 50 0,14 ‘ 0,16 | 0,18
2 podiuznie 100 018 | 021 | 0,25
3 200 025 | 030 | 037
4 I 500 0,46 0,57 | 0,72
| |
Przesunaé recznie stof ——————— == =t T —
5 50 0,10 0,12 0,14
6 e 100 0,15 0,18 0,20
7 PORLZECZRIE 200 0,23 0,28 0,32
8 400 0,40 0,48 0,56
| e = ‘ =
9 ) 250 0,06 0,08 l 0,10
10 Przesunaé wrzeciono poziomo 500 0,11 0,15 0,19
11 750 0,17 0,23 0,28
12 50 0,15 0,18 0,21
13 100 0,20 0,24 0,28
14 Przesungé wrzeciennik  pionowo 200 0,29 0,34 0,41
15 400 — 0,55 0,70
16 50 0,25 0,30 0,35
17 Przesuna¢ imak nozowy po prowa- 100 0,55 0,65 0,75
18 dnicach obrotowego suportu 250 1,20 1,45 1,70
19 500 - 3,00 3,50
20 50 0,09 0,09 0,09
21 Przesunaé wiezyczke nozowa po pro- 100 0,19 0,19 0,19
22 | wadnicach tarczy wrzeciona 150 - 0,28 0,28
23 200 - — 0,38
24 100 0,17 0,20 0,23
%2 Przesungé lozysko stojaka tylnego | %gg g‘%g g'ii g’?l!
pionowo N 0= 16 y ,
27 400 , 0,55 0,66
28 500 0,55 0,67 0,78
29 | Wiaczyé przesuw mechaniczny 0,03 0,03 0,03
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Tablica B-78. Czynno$ci pomocnicze zwiazane z ustawieniem na o$ obrobki i dosunigciem narzedzia
do przedmiotu obrabianego

Wielkos¢ obrabiarki

e ) ) i ) Srednica wrzeciona, mm
p. Sposéb ,ustawiania na o§” i rodzaj zabiegu S S . L =,
80 [ 110 | 150
Czas, min
[
1 | Ustawienie na o§ | na pierwsza o§ wg 2-ch wspoélrzednych 2,15 | 2,70 3,40
2 | wg tulejek prowa- | na nastepng o wg 3 ) 1,60 2,00 2,65
3 | dzacych na » o Wg l-nej wspohrzednej 0,80 1,00 1,35
) . zdokl, >03 mm | 2,10 | 2,60 | 335
[ wg 2 wspolrzednych | S 30 370 3
3 | Ustawienie na o Z do_kl'_‘” 0.1 2 ’.0 == 70 | 4_'50_
6 | we skali noniusza .z dokl. > 0,3 mm 1,05 | 1,30 | 1,70
7 wg 1 wspblrzednej 5 qouy < 01, 140 | 185 | 2720
= . . s 5 =
8 - za pomocq kla i punktu traserskiego 2,05 | 2,55 3,10
9 Ust:iwwmc na o8 za " » 1 2 osi traserskich 2,40 2,90 3,70
19 | W8 trasy » s Cyrkla po wytrasowanym okregu 2,90 3,50 4,40
11 | Ustawienie na o wg plytek wg 2-ch wspolrzednych 5,20 6,20 7,50
12 | wzorcowych wg 1-ej wspélrzqdnwe_! 2,75 | 3,30 4,00

Ustawienie na of przy pomocy y ¥y :
3| A S AL | we 2k ymtomingn | 240 | 30 | 400
i wzorcow wymiarowych Lol e sl
o posuw mechaniczn 0,13 | 0,15 | 0,17
15 | Obrébka narzedziami Ee?aﬁiz;isu 2 T
16 | wymiarowymi lub < posuw reczny _ 0,10 0,12 | 0,14
i; LlSit-flirWl{}I'IYI;‘ll_ na Wy- g krétkim wy- | posuw mechaniczny 0,16 | 0,19 | 0,21
miar z wrzeciona : ! e
B cofaniem | posuw reczny 013 | 0,16 | 0,18
19 | Obrébka poprzeczna plaszezyzny: bez sprawdzania 0,13 0,15 0,17
i frezowanie, toczenie z tarczy lub |[——m—————|——|—|—— =
| 20 | 7 obracajacego sie suportu | z probnym wibrem 0,45 0,50 0,55
S —— N @ 100 0,30 | 032} 035
2 ytaczanie rowka nozem z wiezyczki na tarczy -_g 300 | 045 0,47 | 0,50
23 bez ustawiania noza 0,13 | 0,15 | 0,17
24 Obrébka po- | _Z zgrubnym usr?wicnicm noza - 0,25 | 0,30 | 040
25 | diuzna z 1 prébnym wiorem (11 klasa ISA) ~ 0,70 0,85 1,00
26 |  tarczy sprawdzanie sprawdzia-
wrzeciona z 2 prébnymi wié- | nem tloczkowym 1,70 | 1,90 | 2,15
| rami (9-8 klasa ISA)| sprawdzanie $rednicow-
) J Ka 1,15 | 1,40 | 1,60
28 bez ustawiania noza o013 | 0,15 | 0,17
29 z zgrubnym ustawieniem noza | 045|055 [ 070
30 | Obrébka z 1 prébnym wiérem (11 klasa ISA) | 1,35 | 1,60 | 1,90
31 | podluzna pomiar sprawdzianem S
wytaczadlem | z 2-ma prébnymi tloczkowym 1,85 2,25 2,70
3 wiorami pomiar @ <300 | 1,35 | 2,15 | 2,55
E (-8 klasa ISA) | srednicowka | @ <750 | 1,95 | 235 | 2,70
34 | Przy obrébee otworéw z po- Przy dokladnosci =0,15 mm ] 0,5
35 | ‘miarem dlugosci dodaé: H » <0,15 mm 0,9

36 | Wiaczyé obroty wrzeciona ! 0,03 | 0,04 | 0,05
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Tablica B-79. Czasy pomocnicze zwigzane ze zmiang warunkéw technicznych obrébki

II Wielkos¢ obrabiarki
| Srednica wrzeciona,
mm
L. I Rodzaj czynnosei : i R R
p. | 0 | 10 | 150
E Czas, min
1 Zmicnié predkosé obrotowa rekojesciami 0,08 | 0,11 | 0,15
2 | Zmienic kierunek obrotéw 0,04 | 0,04 0,04
3 Zmieni¢ wielkos¢ posuwu rekojesciami _(_),E| 0,10_- 0,1_5.
4 | Zmieni¢ kierunek posuwu 0,04 l 0,04 0,04
5 | obréeis st 0 90° 0,90 | 1,00 | 110
= rocié sto o - e e et
6| e 1,10 | 1,20 | 1,40
7 | Przestawié¢ zderzak do automatycznego wylaczenia posuwu 0,50 [ 0,60 0,70
_ 8 Zajosyé i zdjaé wymienng o <80 0.17_| 0,17 | 0,17
5 tulejke prowadzacy @ >80 0,27 | 0,27 0,27
10 | z odsunieciem _recznie !,_7_5_|_ 2,05 | 2,40
11 | Zalozyé w przyrzad wytaczar- | stolu dzwigiem 4,60 ! 500 | 530
ski drag wytaczarski, zlgczyé | —mMM ———— (i [t
12|, \wrzecionem i zdjaé | z obrotem reeznmie Eﬁo,l LIS 1,50
13 [ stohu dzwigiem 3,65 | 4,00 | 440
14 | Zalozy¢ narzedzie w | narzedzic trzpieniowe ’ 0,20 | 0,25 0,30
15 | gniczdzie stozkowym | uchwyt zabierakowy do wytaczadla 0,25 ' 0,30 | o040
16 | wrzeciona i zdjaé - o z klinowaniem | 0,40 | 0,50 | 0,60
AT - | narzgdzie trzpieniowe z klinowaniem | 0,80 | 1,00 | 1,20
18 |‘ y it recznie 3,00 l 3,50 | 4,00
ez ustawiania o5 —— - e T e ————
19 Zatozyé wylaczadlo, pode- dzwu_;le_m _ 5,00 | 5,50 _ﬁ@_
orze¢ w stojaku 1 zdjaé o . i 50 | 5,50 |
20 | pre Rkt RCH, z ustawianiem "&EMC —ehel ‘mﬂ_._gi(} 2
21 dzwigiem 6,50 | 7,00 | 750
22 | wygodnie 045 | 0,50 | 055
23 o ; 2 <100 niewygodnie | 0,50 | 0,60 | 0,65
noze dwustronne |—————————— |~ | =7 _==|—
24 | & 100-200 wygodnie 0,50 0,60 0,65
25 - } ~ " niewygodnie 0,65 | 0,75 0,80
26 wygodnie 0,35 | 040 | 0,50
27 _ _ | P<80 edyeodnic | 0,50 | 055 | o0
Z&_}aiyc narze- narZQdZIa | —— -
28 | dzie w dragu tytkowe lub wygodnie 0,55 | 0,65 | 070
! piytkowe lu @ 80-180 3 0.75 0
29 | wytaczarskim | ploki nozowe | " niewygodnie | 9,75 | 080 | 085
30 | 1 zdjac [ wygodn_ie | 0,85 | 095 1,10
31 | % 180-350 niewygodnie | 1,05 | 1,25 | 145
32 ; | wygodnie 0,27 | 0,35 0,40
poglebiacze @100 . 0.32 0,40 0,45
ji i rozwiertarki | . mewygodnie —-130—0- e |
wpustce [ wygodnie s 3= )
- na wp | = 100-180 ni)t;%vygodnie 1,25 1,55 1,95
36 | Przesuna¢ ndz w wytaczadle na nowy wymiar ~ | 030 | 040 | 0,50
37 | Zaklinowaé¢ wytaczadlo we wrzecionie i odklinowad 0,20 0,25 0,30
Uwaga. Czasy mierzenin kontrolnego okreslaé z tabl. A-46
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3. Przyklad obliczeniowy

W karcie instrukcyjnej na rys. B/15 podano przebieg operacji wytaczarskiej
wykonywanej w przyrzadzie z tulejami prowadzacymi. Obrébka odbywa si¢ na
wiertarko-frezarce B85 firmy WOTAN — Werke (NRF) typu jak na rys. B/13.
Charakterystyka tej obrabiarki jest nastgpujaca:

a) wrzeciono o §rednicy @ 85 mm o gnieZdzie stozkowym Morse 5,

b) stét o powierzchni 900 x 1000 mm,

¢) 21 predkosci obrotowych n obr/min
9—11—14—-20—-25-32—-40—50—63—-80—100—125—160—200—250 —
320 —400—500—630— 800 — 1000,

d) 27 posuwéw wrzeciona lub stolu p mm/obr
0,03—-0,04—0,05—0,06—0,08—0,1 —-0,12—0,15—-0,2—0,25—
0,3-0,38—-0,5-0,6—-0,75—-1,0-1,25—-1,5-2—2,5—-3—4—-5—-6—
8—10—12 ,

e) przyspieszony przesuw zespoléw obrabiarki we wszystkich kierunkach —

2500 mm/min,

f) tarcza wrzeciennika @ 520 nie ma mechanicznego posuwu poprzecznego,

g) wiaczanie i wylaczanie ruchéw posuwowych i obrotowych odbywa si¢ cen-
tralnie na wysiggniku przez naciskanie przyciskow guzikowych,

h) moc silnika napedowego N, = 8,8 kW.

Obrabiany przedmiot jest odlewem z zeliwa ZI18 z surowo odlanymi otworami,
z naddatkiem ok. 3 mm na strong. Masa przedmiotu — ok. 16 kg, Podstawa przed-
miotu ma powierzchni¢ obrabiang. J

Obrébka odbywa si¢ w przyrzadzie z podwdjnym sztywnym (Ly < 10dy) pro-
wadzeniem wytaczadia po obu stronach przedmiotu. Wytaczadla sa faczone z wrze-
cionem za pomocg uchwytu przegubowego.

Obliczanie czaséw gléownych 7,

Zabieg 1. Wytaczaé zgrubnie otwory @ 50H8 i @ 60H8 na @ 49 i @ 59 —
obrébka obu otwordw jednoczesna wytaczadlem z nozami plytkowymi dwustron-
nymi SWI8 o kacie przystawienia » = 60°; obliczenie czasu 7, wg wytycznych
tabl. B-56 poz. 2b.

a) Droga L: dla ¢ < 4mm i » = 60° wartodci /,+/, = 7mm, [ = 5043 =
= 53 (naddatek na obrébke czola réwny 3 mm), a wigc L = 5347 = 60 mm.

b) Posuw p (wg tabl. B-65): dla D = 501 Xg = 6, przy obrébce zeliwa moze
by¢ p = (0,35--0,55) 1,5; przyjmujac warto§é¢ $rednia dla zeliwa ZI118 otrzymamy
p = 0,67 mm/obr. Z charakterystyki najblizsze p = 0,6 mm/obr (na jedno ostrze
begdzie p = 0,3 mm/obr).

¢) Szybkos¢ skrawania v (wg tabl. B-73): dlag = 3 i p = 0,3 otrzymamy v =
= 18 m/min. Dla zeliwa ZI18 o powierzchni ze skorupa K, = 0,85, zatem v =
= 18-0,85 = 15,3 m/min (wytaczadlo jest sztywne dzigki malej rozpigtosci Ly iwo-
becd;e§o nie zachodzi potrzeba redukcji szybkoéci ze wzgledu na wiotko$é wyta-
czadla).

d) Predko$c¢ obrotowa n,,: wobec zblizonych érednic 50 i 60 mozna zastosowaé
metodg uproszczona, wg ktorej dla 2 nozy ,,SS” przy obrébce zeliwa wspéltezynnik
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Nazwa czesei: Nr rys. Nr czesei Nr oper.
Podstawa 361/01 2
Nazwa operacji: Stanowisko
Wytaczanie Wiert.-frez. B85
Lp. Treé¢ zabiegu g l P ‘ m | n l i Pomoce
Obrdbka w osi I otwordw | Przyrzqd wytacz,
@ S50H8|w 60HE spec.
LT . Wytaczadla :
; zami SWI18
1 | Wytaczaé zgrubnie jednocze- 3 0,6 15 80 a) ;(fopz;“:;fg ég
snie @ 49| @ 59 b) z nozami SW18
— — el @2y
2 | Planowaé czolo piasty @ 80 r 80 ¢) zrozwiertakami
na wymiar 50 zgrubnymi
A <= e @ 49,7f @ 59,7
3 | Planowaé czolo piasty @ 90 r 80 d) ;;f:b“:;;:?k"m'
na wymiar 240 : @ 397 @ 49,7
e - e) z rozwiertakami
4 | Rozwiercaé zgrubnie kolejno | 0,5 | 1,5 15 | 80 wykarnczajqeymi
o 49,7 @ 59,7 @ S50H8| @ 60H8
—_— || D zrozwiertakami
o ; wykariczajgeymi
5 Razwaemac_uykancz. kolejno 0,15 3 4,6 25 Z40HS & 50H8
@ 50H8| @ 60HS ;
Noze plytkowe do
= I i :
Obrdbka w osi 11 otworéw g)a;?:ﬁ;m el
@ 40H8/50H8 b) lewy
Sprawdziany plyt-
6-10| Kolejnoé i warunki obrobki kowe @ 40HS,
jak w poz. 15 w S0H8, @ 60HS
AAp———— 40 : -
- 5[ ,‘ i.. 50 -_21
2 5 1 I7e;
i g S :
— d—-- = (=i = §
= v |3 g |7
H 77 i o
& | B i =
1 2R 1 |
|8 = S
8 i hvi ‘*? Sles |7
| ! . ¥ 1
S - ] f\ ﬂ[
4 ;
! Material 218 IF; sess D_
e e
Zmiany | Opracowat: | Sprawdzit: | Zatwierdzit: | Ark. 1/1
Karta instrukcyjna obrébki

Rys. B/15. Karta instrukcyjna obrébki wypelniana dla operacji wytaczarskiej wykonywanej
na wiertarko-frezarce (do przyktadu liczbowego)

26"
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wielonozowosci K, = 0,93 i stad n,, = 3!815’3590 2 77 najblizsze n, =
= 80 obr/min.
e) Czas gléw'ny'
60
=-—— . =125 mi
1, 80-0.6 1,25 min

Zabieg 2. Planowaé czolo piasty przedniej @ 80 na wymiar 50.

W dragu wytaczarskim z zabiegu 1 zaklada -si¢ nozyk do planowania. Wyty-
czne robocze dla tego zabiegu, jak wykazuje informacja w tabl. B-61 poz. | — za-
warte sg w tabl. B-3 poz. 2.

a) Droga L: dla powierzchni surowej I, = 2, a zatem L = 342 = 5mm.

b) Posuw p (wg tabl. B-30): dla D = 80 przy obrébee Zeliwa poglebiaczem
nozowym p = 0,2 (reczny).

¢) Predkos$¢ obrotowa n = 80 obr/min (zachowane w zabiegu 1), gdyz wg
tabl. B-31 dla poglebiaczy przy obrdbce zeliwa szybko$é v = 12— 18 m/min, a wnqc
jest zblizona do szybkosci skrawania przy wytaczaniu. .

d) Czas glowny

5

fﬂ = —8"0—7'0:2— = 0,31 min

Zabieg 3. Planowaé czolo p:ai'ry tylnej @90 na wymiar 240.

W drqgu z zabiegu | zaktada si¢ nozyk do planowania ,,0d tytu”, tzn. z posuwem
do wrzeciona. ;

a) Droga L = 5 mm, jak w zabiegu 2.

b) Posuw p (patrz uwaga w tabl. B-30: przy poglebianiu ,,od spodu” posuw
zmniejsza si¢ o 309,). Wykorzystujac dane z zabiegu 2 otrzymamy p = 0,2.0,7 =
= 0,14 mm/obr.

¢) Predko$c obrotowa n = 80 obr/min jak w zabiegu 2.

d) Czas gtéwny = 0,45 min

"= 30-0.14

Zabieg 4. Rozwiercad zgrubnie kafejho dwa otwory na wymiar & 49,71 & 59,7mm."

Obrébka obu otworéw wytaczadtem z nasadzonymi rozwiertakami zc stali
szybkotnacej. Obliczenie czasu f, wg wytycznych w tabl. B-6 poz. 1 (patrz odsylacz
w tabl. B-60 poz. 1b).

a) Droga L: l;+/, =3 mm, /, = 50+50 = 105 mm, zatem L = 10543 =
= 108 mm.

b) Posuw p (wg tabl. B-19) przy obrébce zeliwa o HB < 170 kG/mm?, biorac
warto$¢ minimalna (pod jeden rozwiertak wykanczajacy) dh D = 60 bedzie p =
= 1,45, co przy wspolczynniku redukcyjnym K., = 1,0 (0 ktérym mowa w tabl.B-60
poz. 1b) przy narzedziu prowadzonym w przyrzadzie wg charakterystyki p =
= 1,50 mm/obr.

c) Szybko$¢ v (wg tabl B-21): dla D =60 i p = 1,4 wypada v = 15. Przy
Ky = 1,15 (dla Z118) oraz K, ved p = 1,0, szybko$¢ v = 15.1,15.1,0 = 17,3 m/min.

d) Predkos¢ obrotowa n przy wspélezynniku wielonozowosci K,, = 0,92

(tabl. B-6 poz. 1) bedzie n = 318 2’36—'00‘2 = 84; 7 charakterystyki n = 80 obr/min
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(z praktyki wiadomo, ze przy wytaczaniu nozami zc stali szybkotnacej, dalsze
rozwiercanie zgrubne wykonywane jest przy tych samych predkosciach obrotowych
i wobec tego dbliczenia z punktéw ¢ i d moglyby byé pominigte).

¢) Czas gtowny

108 .
f'n. = _80__1 :Sb = 0,9 min
Zabieg 5. Rozwiercad wykanczajgeo kolejno dwa otwory @ 50H8 i 7 60HS.
Spos6b pracy podobnie jak w zabiegu 4; obliczenie czasu 1, wg wytycznych tabl. B-6
(patrz odsylacz w tabl. B-60 poz. 2b). Wspolczynniki redukeyjne K.y , = 0,8--1,0;
Kooy p = 0,8=1,0; dla pracy w przylzqdzu. o podwdjnym szlywnym prowadzemu
mozna przyja¢ K., = 1,0.

a) Droga L (wg tabl. B-6 poz. 2): l,+/, = 0,7D+10 = 0,7.60+10 = 52 mm,
L =L,+L, =2(50+52) = 204 mm.

b) Posuw p (wg tabl. B-25): dla D = 60 przy obrdbce zeliwa HB < 170 kG/mm?
biorgc warto$¢ minimalng bedzie p = 2,9. Po uwzglednieniu charakterystyki obra-
biarki przyjeto p = 3 mm/obr.

¢) Szybkodc v (wg tabl. B-27): dla D =60 i p = 2,8 wypada v = 5, ale dla
Z118 wspotezynnik Ky, = 1,15 i dla pracy zespolem dwdch rozwiertakéw K, = 0,81
(patrz tabl. B-6 poz. 2) ostatecznie wiec v = 5-1,15:0,81 = 4,65 m/min.

d) Predko$¢ obrotowa n = 318 - 465 = ok. 25 i takie sa w charakterystyce
obrabiarki.
¢) Czas glowny
204 .
ly= 55.3 = 2,72 min

Zabiegi 6 —10. Wytaczanie i rozwiercanie dwdch otwordw @ 40H8 i & 50HS oraz
planowanie piast @ 701 @ 80 — warunki techniczne obrobki pozostaja te same co
w zabiegach 1—5 i wobec tego mozZna przyja¢ i te same czasy gléwne.

Ustalenie czaséw pomocniczych 7,

Zabieg 1:
a) mocowanie przedmiotu o masie ok. 16 kg w przyrzadzie —

tabl. B-76 poz. 9 dla masy < 30 kg — 1,90 min
b) zaloZenie recznie wytaczadta w przyrzadzie wytaczarskim —

tabl. B-79 poz. 10 - 1,75 ,,
¢) zmiana posuwu — tabl. B-79 poz. 3 — 0,07
d) zmiana predkosci obrotowej — tabl. B-79 poz.1 - 0,08 ,,
e) czynnofci zwigzane z wytaczaniem — tabl, B-78 poz. 28 - 0,13 ,,

f) cofnigcie stolu na odleglo§é do 100 mm — tabl. B-77 poz. 2 — 0,18 ,

razem 4,11 min



406 B. Wiertarki i wiertarko-frezarki

Zabieg 2:
a) zalozenie nozyka plytkowego w dragu wygodnie — tabl. B-79
poz. 26 — 0,35 min
b) czynnofci zwigzane z zabiegiem (bez ustawiania noza) —
tabl. B-78 poz. 18 - 0,13 ,,
¢) dodatek na obrébke z pomiarem diugo$ciowym — tabl. B-78
poz. 34 ~ 0501,
razem 098 .
Zabieg 3: )
a) zalozenie nozyka — jak w zabiegu 2 — 0,35 min
b) czynnosci zwigzane z zabiegiem — tabl. B-78 poz. 18 - 0,13 ,,
c¢) dodatek na obrébke z pomiarem dhugoéciowym z doktadnoscia
< 0,15 mm — tabl. B-78 poz. 35 - 09 ,,
razem 1,38 min
Zabieg 4:
a) zmiana wytaczadta — tabl. B-79 poz. 10 — 1,75 min
b) zmiana posuwu - 0,07 ,,
c) czynno$ci zwigzane z rozwiercaniem narzedziem ustawionym
tabl. B-78 poz. 28 - 0,13 ,,
d) cofniecie stotu na odleglo$¢ ok. 100 mm — tab'. B-77 poz. 2 — 0,18 ,
razem 2,13 min
Zabieg 5:
a) zmiana wytaczadla — tabl. B-79 poz. 10 — 1,75 min
b) zmiana posuwu (w praktyce bardzo czesto rozwierca sie
Z posuwem regcznym) _ — 0,07 min
¢) zmiana predkodci obrotowej — 0,08 .,
d) czynnoSci zwigzane z zabiegiem — jak w zabiegu 4 - 0,13 ,,
e) cofnigcie stolu na odleglo$¢ ok. 200 mm — tabl. B-77 poz. 3 — 0,25 ,,
f) pomiar kontrolny dwoma sprawdzianami co ok. 5 sztuk —
abl. A-46 poz. 25: ig% = 0,03 min. © =003 ,,
razem 2,31 min
Zabiegi 6—10:
a) przesunigcie stotu poprzeczne na odleglo$é 80 mm — tabl. B-77
poz. 6 — 0,15 min
b) przesunigcie wrzeciennika pionowo na odleglo$é¢ 50 mm —
tabl. B-77 poz. 12 - 015 ,,
¢) ustawienie na o$ obrobki wg tulejek prowadzqcych — tabl. B-78
poz. 2 == 1960 2
d) czynno$ci z zabiegu 1 bez czasu mocowania =221
e) ” 2 " 2 " 1] L1 . 0,98 s
f) ” ” ” 3 » L1 ” L 1,38 33
g) ” ” 1] 4 ” » » = 2,13 3
h) » » ” 5 ” » n = 2,31 2
razem 10,91 min

Ogdlnie czas pomocniczy wyniesie 7, = 21,82 min.
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Ustalenie ezasu przygotowawezo-zakonczeniowego 1,
(tabl. B-75)

a) czynnosci organizacyjne — poz. | — 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki do obrobki w przyrzadzie zakladanym

dzwigiem przy ilofci 7—10 narzedzi — poz. 12 - 21 ,,
¢) pobranie narzedzi — poz. 20 i 21: 3min+10-0,5 min - 8
d) kontrola pierwszej sztuki —-poz. 23 — 5

razem 44 min

Obliczenia norm czasu dla analizowanej operacji znajduja sie na karcie normo-
wania (rys. B/16). Jako normy czasu pracy ustalono:

1y =45 min, t; =37 min



