448 C. Frezarki

Tablica C-45, Szybkogei 'skrawania ¢ (m/min) przy frezowaniu stali weglowej R, = 65 kG/mm?
z chlodzeniem, frezami pilkowymi ze stali szybkotngcej SWI18. Grubos¢ piltki B = 2-2,5 mm

A. Frezy pitkowe Sredniozgbne NFTe-B
Pasli - qub()k_oéé frezowa.llla_ £ mm . .
Z 6 w0 | 15 | 30 |
N Szybkos§é v, m/min
|
0,005 = ! = ’ I = ' 34
0,01 56 49 43 | 37 ! 30
0,02 48 43 37 ! 32 -
0,03 44 37 | 34| i : =
| | | 5
Srednie okresy trwatodei T, min dla podanych szybkosei v:
Srednica freza D, mm 60 | 125 | 200 | 315
Trwalo$é T, min 90 ‘ 120" \ 240 | 300
|
B. Frezy pitkowe drobnozgbne NFTe-C
Glebokosé frezowania g, mm
Posuw p., mm/zab ' 2 3 | 4 ! 5
Szybkodéé v, m/min
0,003 99 88 ! 80 ! 75
0,005 92 82 | 74 i 70
0,007 86 77 70 | 65
0,01 79 | 0 | & | 6
0,02 66 | 59 ‘ 54 | 50
Srednie okresy trwalosci 7, min dla podanych szybkoSci v:
Srednica freza D, mm , 20 40 | 60 I .80
Trwalo$é T, min 30 45 i 60 | 75
Wspolezynniki poprawkowe materialowe K,
R stale weglowe [ | i
=F I stal | inne zeliwo stopy
dzaj | g2 | St3, | St5 | St6 65 nalie] A
stali 10,15 !St4.2‘0. 35 | 45 4 55 75 narzedz. | stopowe ciggliwe . Ali Cu
| | |
K |075| 09| 10| 16| 09| 06| o6 | wg tabl. C-12
Uwzglednienie stanu powierzchni stali wspolezynnikiem K,
| |
Dla przedmiotéw o powierzchniach | Dla powierzchni przedmiotéw lanych |
lanych surowych lub kutych 0,8 | obrabianych lub walcowanych na
! goraco 0,9
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Tablica C-46. Szybkos¢ skrawania v (m/min) przy frezowaniu Zeliwa szarego HB = 190 kG/mm?
bez chlodzenia frezami pilkowymi ze stali szybkotnacej SW18. Grubosé pilki B = 2-2,5 mm

A. Frezy pitkowe Sredniozgbne NFTe-B

Glebokos¢ frezowania g, mm
Posuw p. - - =)
Szybkos¢ v, m/min

| |
0,01 — l 40 ; 31 [ 22 ‘ 16
0,02 39 | 31 ! 24 . 17 -
0,03 34 | 27 | 21 g - | -
0,04 30 ', 24 ! — — | —
|

Srednie okresy trwalosci ostrzy 7, min dla podanych szybkosci »:

Trwalo$é¢ T, min 120

Srednica freza D, mm 60 ‘ 125
180 360 420

L 200 ‘ 315

B. Frezy pitkowe drobnozgbne NFTe-C

Gleboko$¢ frezowania g, mm

Posuw p., mm/zab ) 2 ’ 3 | 4 1 5
Szybl_(z)g;, m/min
0,003 121 o | 8 | 7
0,005 107 | _ 89 i 76 38
0,007 93 78 ! 66 59
0,01 82 | 68 | 58 | 52
0,015 70 58 50 i 44
0,02 63 . 53 | 45 | 40
Srednie okresy trwalosci ostrzy T, min dla podanych szybkosci »:
Srednica freza D, mm 20 | 40 I 60 80
Trwalo$¢ T, min 45 | 75 90 120
|
Wspolezynniki poprawkowe materiatowe Ky
R;;ﬂf:; szare ! modyfikowane | sferoidalne
Pé)]:viirz- < Zl14 ’ ZI18 | ZI22 ) Z126 ‘ Z130 | ZIM26-30 ] ZIM34-38 ZsP45-55
ni |
Bez skorupy | 1,2 | 1,1 | 1,0 | 09 | 08 ’ 0,85 0,75 0,55
Ze skorupa | 0,85 | 0,8 | 0,75| 07 | 0,65 0,7 0,6 0,45

Uwaga. Przy obrébee przedmiotéw ze skorups zapiaszczong szybkodei zmniejszaé do Ky = 0,5-0,6 wartosei
podanych w tablicy.
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Tablica C-47. Czasy Przygotowawczo-zakoficzeniowe dla rob6t frezarskich uniwersalnych, pozio-
mych i pionowych

Wielko$¢ obrabiarki
Dlugosé stolu
. w mm do:
Lp. Czynnosci _
1000 | 1500 | 2000
R Czas, min
|
1 | Czynnosci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zdaniem i
roboty 10 [ 10 12
Uzbrojenie obrabiarki do pracy 1-ym frezem
2 | na stole z mocowaniem dociskami 10 11 13
3 i z ustawianiem 12 14 16
recznie
4 . bez ustawiania 10 12 13
w przyrzadzie zakladanym
5 = 4 z ustawianiem — 19 20
dzwigiem
6 bez ustawiania - 16 17
7 | w imadle 10 11 12
8 | w podzielnicy 17 18 19
9 | w uchwycie samocentrujacym 9 9 10
Dodatek czasu na:
10 | Kontrolg 1-szej sztuki 3
11 | ustawienie podtrzymki belki lub trzpienia 2 2 2.5
12 | ustawienie kél zmianowych przy frezowaniu spirali 3 4 5
13 | ustawienic glowicy frezowej oraz ustawienie posredniej pod- 10 12 14
trzymki _
14 | ustawienie dodatkowego stolu obrotowego 6 7 8
15 | ustawienie kopiatu 8 9 10
16 | obrét wrzeciennika o kat 2 2 3
17 | kompletowanie i ustawienie zespoléw frezéw na kazdy dodatko-
fr 2 2 3
wy frez
18 | prace gotowym zespolem frezéw — na kazde 2 frezy 2 2 3
19 | pojécie do rozdzielni robét lub dokumentacji 3-5
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Tablica C-48. Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem przedmiotu na frezarkach poziomych

i pionowych i ich zdjeciem

Powierzch- .. Masa przedmiotu, kg
nia ustala- Tlosc
Lp.| Mocowanie | nia, ilo§¢ | przed- [do 1| 1-3 | 3-5 | 5-12 | 12-20 | 20-30
§rub mocu- | miotow
jacych Czas, min
1 | obrobiona | 1 035| 045 | 051 | 065 | 075 | 095
2 2 046 | 0,60 | 0,71 — — —
3 kazdy
nastep-
. ny 0,10 | 0,13 0,15 = = =
w imadle — — |
4 | maszyno- surowa 1 0,50 | 0,65 0,75 | 0,95 1,10 125,
51 wym 2 0,75 1,00 1,15 1,50 1,80 2,00
6 | na stole obrobiona 1 0,60 | 0,70 0,80 1,00 1,10 1,20
7
surowa A 1,20 | 1,35 | 1,65 | 2,15 2,55 2,80
8 | w przyrza- | 1 $ruba 1 0,20 | 0,25 0,35 0,45 0,55 —
9 | dzie z usta- | mocujaca 2 0,30 | 0,40 0,50 0,65 0,80 —
10 | leniem
h | 2 $ruby 1 0,25 | 0,35 0,50 0,70 0,85 -
AL S PRRATOCR | iaes 2 035 | 050 | 065 | 095 | 115 | —
12 | w przyrza- | 1 Sruba 1 025 | 0,35 0,45 0,65 0,80 -
13 | dzie z usta- | mocujaca 2 0,35 | 0,50 0,65 0,85 1,05 —
14 | laniem na 5 e e P p e
15 1 czopie 2 Sl’uby 1 0,35 0,50 0.65 0,90 1.15 s
e - mocujace 2 _Q ilﬁ_ 0,65 0,85 1,20 _1 45 —
16 | w przyrza- | 1 $ruba 1 0,30 | 0,45 0,55 0,80 1,00 -
17 | dzie z usta- | mocujaca 2 0,40 | 0,60 0,75 1,05 1,30 —
18 | laniem na TR e {
19 | 2-ch czo- 2 Sruby 1 040 | 0,60 | 0,75 1,10 1,40 -
pach mocujgce 2
e | I 0,50 | 0,75 | 1,00 | 1,40 | 175 | —
20 | w podzielnicy 040 | 050 | 060 | 080 | 095 | —
21 | na trzpieniu zwyklym ‘
27 | w podzielnicy 0,75 | 0,90 1,20 1,80 2,00 =
z mocowaniem | szybkosprawnym 0,50 0,60 | 0,75 1,00 1,20 | —
23 | na kazdy dodatkowy przedmiot na ‘
. wspblnym trzpieniu 0,10 0,20 0,30 — — =
24 | w uchwycie kluczowym 0,22 0,25 0,30 ‘ — —_ -
ji_ samocentrujacym sprezystym | 0,16 | 0,20 e =
26 | w podzielnicy z podpérka w Srodku | 035 | 0,45 | 0,50 | 060 | o070 | —
przedmiotu
Mocowanie za pomoca podnosnika
Masa przedmiotu, kg .
do 50 | 50-80 | 80-120 | 120-200
Czas, min
27 | na stole bez ustawiania 2,70 3,00 3,30 3,70
28 | z mocowaniem $rubami | z ustawieniem 3,70 4,10 4,50 5,00

20*
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Tablica C-49. Czasy pomocnicze zwigzane z roboczym przejsciem stolu
Wielkos¢ obrabiarki:
. . D}ugosc. stulu w mm do:
L Rodzaj obrébki i czynnosci zwigzane Sk\gkms;iﬂu — i
p z przejéciem roboczym stolu Szt 1000 | 1500 t 2000
1 Czas, min
1 lt Obrébka frezem pitkowym z przesu- 100 0,05 A
2 | wem stolu diwignia | 200 006 | - | -
"3 | Obrébka frezem ustawionym na wymiar | 100 0,21 | 0,25 | 0,30
4 | z podluznym recznym cofnigciem stolu 200 0,26 0,31 0,38
5 | do pozycji wyjéciowej 300 031 | 037 0,46
6 500 0,38 | 044 ‘ 0,56
7 800 — | o058 | 076
8 ) L1000 == ! B _—___?__[395_
9 | Obrobka frezem ustawionym na wymiar (bez cofa- |
nia stol) R 014|016 019
'W Ustawienie freza wg skali lub trasy 016 | 08 | 021
Ustawienie freza wg plytki ustawczej w jednej
plaszczyznie 0,23 027 | 035
Mierzony
‘ wymiar
mm do:
12 | Ustawienie freza wg wstgpnego po- ! 200 0,32 r' 0,35 0,38
13 | miaru - = . 500 | 942 |- 085 |: 048
14 | Ustawienic freza wg trasy z wzieciem | |
prébncgo;\’iér_*t_ i | — 032 | 038
I5 | Ustawienie freza  wzornikiem | 500 | 052 | 0,60
16 | z wzieciem 1 probnego suwmiarka | 200 0,58 0,66
17 | wibra i pomiarem - _| 500 | 0,68 ‘ 076
18 | Ustawienic freza dokdad- wzornikiem | 500 093 | 1,07
19 | nie z wzieciem 2-ch suwmiarka | 200 T 1,03 i TAT
20 | prébnych wiérow ~ 500 1L23 | 1,37
21 | i pomiarem glebokoscio- | 100 0,95 ‘ 1,09
22 mierzem | 500 Lo7 | 1,21
Dodatkowy re¢czny przesuw stolu
2 | 100 007 | 009 | o
24 200 012 | 015 0,19
%g Przesuw podluzny na odleglosé mm ggg 8;3 g’%é g’gz;
27 800 — 0,42 0,57
28 o 1000 - — 0,79
gg Przesuw na odlegtosé¢ mm 138 g’?g g’?g g’ié
/311 Deprzecany [ 200 015 0,20 0.25
32 50 0,17 0,20 0,24
i3 100 0,29 0,34 0,39
34 | Przesuw pionowy  na odleglo§¢ mm | 150 0,47 0,52 0,50
35 | 200 0,63 0,70 | 0,78
5 300 0.87 | 097
37 | Wiaczenie mechanicznego przesuwu stolu _ ___ 0,03 L
38 | Uruchomienie cyklu automatycznego 0,04 0,06 | 0,07
Uwaga, Czasy pomocnicze okresowego mierzenia kontrolnego mozna okreélaé wg tabl. A-46
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Tablica C-50. Czasy pomocnicze zwigzane ze zmiang warunkéw technicznych obrobki

Wielkos¢ obrabiarki
Dlugosé stolu w mm do:
Lp. Czynnofc 1000 | 1500 _'i__z-o?]o_
Czas, min
1 | Zmieni¢ predkos$¢ obrotowa wrzeciona rekojescia 0,10 | 0,11 l 0,12
2 | Zmieni¢ wielkosé posuwu stotu rekojescia 0,05 0,06 ! 0,07
3 | Zmieni¢ kierunek posuwu stolu rekojescia 0,03 0,04 0,05
4 | Zmieni¢ polozenie pionowe wrzeciennika 0,52 0,63 0,80
5 ” N .  wrzeciona 0,14 0,15 0,20
6 | Dokonaé¢ jednego podzialu na podzielnicy 0,04
7 | Zmieni¢ frez w gniezdzie stozkowym, bez mocowania| 0,35 |F 040 | 0,50
8 | Zmieni¢ frez w oprawce z wpustkg 1,00 | 1,20 1,60
9 | Obréei¢ przyrzad obrobkowy z pozycji roboczej do f
| pozycji zmiany przedmiotu 0,10 | 0,12 0,15
10 | Postawi¢ ekran chronigcy przed widrami i zdjac 0,15 | 0,20 0,25
Uwaga. Czasy pomocnicze okresowego mizgrzenia kontrolnego mozna okreslaé wg tabl, A-46.

3. Przyklad obliczeniowy

W karcie instrukcyjnej na rys. C/8 podano przebieg operacji frezowania piasty
wspornika zespolem dwéch frezéw tarczowych (NFTp-250x¢32) ze wstawionymi
nozami ze stali szybkotnacej. Obrdobke zaprojektowano na frezarce poziomej 2FX

Nazwa czeSci:

- Nr czesci Nr oper.
Wspornik Nr rys. . 935/3 2
Nazwa operacji: ‘ Stanowisko
Frezowanie piasty | Frez. poziom. 2FX

Tresé operacji: Frezowaé zespolem frezéw czola Pomoce:
piasty na wymiar 50-g 2

NFTp. 250 32 szt. 2 (SWI8)
Uchwyt frez. specjalny

1 4‘21‘}6‘20‘1

Zabieg| g !p,,, ‘ v | n i

Zmiany Opracowal: Sprawdzit: ' Zatwierdzil: ‘ Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrdbki

Rys. C/8. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji frezarskiej wykonywanej na frezarce po-
ziomej (do przykladu obliczeniowego)
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polskiej produkcji') o nastgpujacej charakterystyce:
a) wymiary stotu 310 x 1250,
b) 16 predkoécei obrotowych wrzeciona n:
20—26—32—40—48 —60—75—92
112—140—175-220—260—330—400—500

¢) po 16 wielkosci posuwéw stotu p,, mm/min (w trzech kierunkach):

posuwy podiuzne: 12—16—20—26—33—42—52—69—-90—114—142—188—243—
—307—382—505,

posuwy poprzeczne: 9—12—15—-20—25-32—-39—-52—-68—86—107—141—-183 -

—251—287-378,
posuwy pionowe: 6—8—10—13—16,5—21—-26—34,5—45-57-71-94—121—
—153—191-252

d) przesuwy przyspieszone stolu: podtuzne 2500 mm/min, poprzeczne —
1900 mm/min, pionowe — 1250 mm/min,

e) moc silnika N, = 5,5 kW.

Operacje wykonuje sie stosujac pionowy posuw stolu, co d'ijc najkrétsza dro-
ge frezowania L Frezowanie ruchem podhuznym wymaga znacznie dhluzszej drogi
stohu.

Obliczenie czasu glownego 1, (wg tabl. C-7 poz. a i tabl. C-3 poz. 1)

a) Droga L: przewidujac dosuw do narzedzia w sposdb jak w poz. 2b tabl. C-1,
mozna przyja¢ l+1, = 6 mm, czyli L = 60+6 = 66 mm.

b) Posuw p: dla klasy chropowatos'i.i V 4 (wg tabl. C-27) przy obrébce zeliwa be-
dzie p = 0,7—1,9 mm/obr, blorqc za$ pod uwage duza $rednice freza, mozna przy-
jaé w1elko§c posuwu bllze| gornej granicy, a wigc np. p = 1,6 mm/obr

c) Posuw p. = % = —ﬁ = 0,08 mm/zab (ilo$¢ z¢gbdw z = 20 wg tabl. C-26).

d) Szybko$¢ skrawania v (wg tabl. C-29, pkt B) przy p, = 0,08 i szerokosci
frezowania B = 60 jest v = 22. Uwzglgdniajac dla zeliwa ZI18 o powierzchni ze
skorupa wspotczynnik K,, = 0,8 i przy naddatku na obrébke g < 6 mm wielko$é
wspdlezynnika K, = 1,06 (tabl. C-3 poz. 1) oraz dla obrébki typu wykanczajacego:
K, = 0,8, otrzymamy ostatecznie v = 22.0,8:1,06:0,8 = 14,9 m/min.

e) Predko$¢ obrotowa

14,9 ;
n= BISW =19 Obr;mln

f) Dla obrobki zeliwa szarego zespotem frezéw walcowo-czotowych wykladnik
potegowy s = 6,67, a wspdlczynnik wielonarzedziowosci K, = 0,9 (tabl. C-7 poz. 1)
wtedy n,, = 0,9.19 = 17,1 obr/min.

g) Najnizsze predkosci obrotowe frezarki wg charakterystyki sa n = 20 obr/min
(co odpowiada szybkosci v = 15,8 m/min), i w tych warunkach trzeba zmniejszyé
posuw; stopieri zmniejszenia posuwu, mozna okreslié na podstawie analizy zmian
szybkoéci i posuwéw za pomoca tabl, C-29, z ktérej wynika, ze podwyzce szybkosci

') Obecnie nie produkowana; unowoczesniony typ FXE32 produkuje Z. M. Pruszkéw.
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20

1,15—1,20 razy(]-;?-r: I,IS) odpowiada 1,5-krotne zmniejszenie posuwow

(np. 2 0,12 na 0,08), czyli posuw p. trzeba zmniejszy¢ z 0,08 mm/zab na 0,053 mm/zab.
h) Posuw minutowy (pionowy) p,, = p.zn,, = 0,053.20.20 = 21 mm/min i taki
jest w charakterystyce frezarki.
i) Czas gldwny
66

f= 51— 3,15 min.

k) Sprawdzenie ze wzgledu na moc silnika N; wg nomogramu na rys. C/4
dla D =250, B=2060, g =4, p. = 0,05, v =32 (2 frezy o v = 16 m/min moZna
traktowaé jak jeden frez pracujacy z szybkoscig v = 2-16 = 32 m/min), z = 20
wypada N, = 1,8 kW < zainstalowanej 5,5 kW. Z tego wniosek, Zze na ogét przy
malych posuwach u narzgdzi pracujacych z szybko$cig 15—30 m/min nie trzeba
sprawdza¢ mocy skrawania.

Ustalenie czasu pomocniczego /,

a) mocowanic i zdjecie przedmiotu o masie ok. 4 kg w uchwycie
frezarskim z ustaleniem wg dwdch baz i uzyciem 2 $rub mocujacych —

tabl. C-48 poz. 18 ’ — 0,75 min
b) czynnosci zwigzane z obrébka frezem ustawionym na wymiar —

tabl. C-49 poz. 9 ) — 0,160
c) wlaczenie pionowego przyspieszonego przesuwu stolu —

tabl. C-49 poz. 37 - 0,03 .,
d) przyspieszony mechaniczny przesuw pionowy stotu na dlugosci

100 .
ok. 100 mm — 1350 = 0,08 min — 0,08

(rgczny przesuw trwatby wg tabl. C-49 poz. 33 ok. 0,34 min)

razem 1,02 min

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakoniczeniowego 7,. (tabl. C-47)

a) czynnosci organizacyjne — poz. 1 — 10 min
b) uzbrojenie frezarki do pracy w przyrzadzie zakladanym recznie
bez ustawiania (przyrzad jest zaopatrzony w otwory na kamienie ustala-

jace przyrzad wzgledem frezarki) — poz. 4 - 12
¢) kontrole pierwszej sztuki — poz. 10 - 3,
d) skompletowanie zespotu 2 frezéw — poz. 17 - 2,
e) ustawienie podtrzymki trzpienia frezarskiego poz. 11 — 2

razem 29 min

Tak przeprowadzone obliczenia norm czasowych bezposrednio na karcie nor-
mowania czaséw (rys. C/9) daja w wyniku 7,, = 30 min i ¢, = 4,8 min.



II. Normowanie czasu robét na frezarkach podluznych i karuzelowych 457

II. Normowanie czasu robét na frezarkach
podluznych i karuzelowych

Uwagi ogolne

Frezarki ze stolem podluznym wykonywane zwykle jako frezarki bramowe
(rys. C/10) sa frezarkami wielowrzecionowymi, majacymi mozliwosé jednoczesnej
obrdbki z dwdch lub trzech stron przedmiotu. Wspornikowa skrzynkowa konstruk-
cja stolu pozwala na duze jego wymiary i sztywna budowe, dzigki czemu mozna

Rys. C[10. Frezarka wzdhizna bramowa 4-wrzecionowa typu FBCa 90 produkowana przez
Fabryke Urzadzen Mechanicznych w Porgbie
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na tych frezarkach obrabia¢ bardzo wydajnie (tzn. z duzymi posuwami — patrz
tabl. C-55) cigzkie i wielkie gabarytowo korpusy. :

Typowymi robotami frezarskimi wykonywanymi na tych obrabiarkach sg:
a) frezowanie zespolem frezow walcowych i tarczowych — tabl. C-51,
b) frezowanie plaszczyzn glowicami frezarskimi — tabl. C-52.

Poza tym mozna na tych frezarkach wykonywaé wszystkie inne rodzaje robét
frezarskich, jedli gabaryt przedmiotu nie pozwala na mocowanie go na normalnych
frezarkach wspornikowych. Wtedy dobdr warunkéw skrawania i obliczanie czaséw
gtéwnych odbywa si¢ wg wytycznych dla robét na frezarkach wspornikowych
(patrz rozdziat C. I).

Nowoczesne frezarki bramowe zaopatrzone sa w zderzakowo-clektryczne ste-
rowanie, pozwalajgce na programowe sterowanie ruchéw stolu i wrzeciennikéw,
jak np. na frezowanie obrzeza przedmiotu. Taka mozliwo§¢ maja frezarki najno-
wszego typu.

O

Rys. C[11. Frezarka karuzelowa dwuwrzecionowa firmy Fritz Hiirxthal, Remscheid, NRF

Drugim typem frezarek bezwspornikowych sa frezarki pionowe ze stolem
obrotowym (rys. C/11) — tzw. frezarki karuzelowe, wykonywane przewaznie jako
dwuwrzecionowe. Frez na jednym wrzecionie stuzy do obrébki zgrubnej, a drugi
frez na drugim wrzecionie — do obrébki wykanczajacej. Operacja odbywa sie w spo-
s6b ciagly. Stot wielostanowiskowy umozliwia mocowanie i zdejmowanie przedmio-
téw w czasie trwania obrotowego ruchu roboczego stolu. Typowym rodzajem robdt
jest frezowanie czolowe plaszczyzn frezami walcowo-czotowymi lub glowicami fre-
zarskimi. Wytyczne robocze dla tego rodzaju obrébki podane sa w tabl. C-53.
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Doboér wyjs}ciowych warunkow skrawania odbywa si¢ wg normatywow z roz-
dzialu C. I. z tym, Ze z uwagi na wigksza sztywno$¢ obrabiarki mozliwe sa przy
obrébee zgrubnej wigksze POSUWY p. mm/zab. Wielkoéci tych posuwéw dla frezéw
walcowych, walcowo-czolowych i tarczowych trzystronnych podano w tabl. C-55.
Dla ogélnej orientacji w tabl. C-54 podano jakie normatywy warunkdéw skrawania
sa wykorzystywane przy normowaniu rob6t wykonywanych na frezarkach podhuz- |
nych i karuzelowych.

Czas gléwny 1, dla jednego stanowiska na stole frezarek karuzelowych jest
jednocze$nie czasem wykonania f,. JeSli na stole przewidziana jest maksymalna
ilo§¢ stanowisk i, a Srednia $rednica rozmieszczenia przedmiotéw na stole bedzie
DST’ to

1
fy =ty = [C.8]
gdzie n, — predkos$¢ obrotowa stolu na minute

T D,,

(pw),, — minutowa szybko§é posuwu stolu w mm, mierzona na $redniej $red
nicy D, rozmieszczenia przedmiotow.

Normatywy czasu t,, czynnosci przygotowawczo-zakonczeniowych podane sg
w tabl. C-56.

Czasy pomocnicze f, przy pracy na frezarkach podhiznych podane sa:

a) dla czynnoéci mocowania i zdjecia przedmiotéw — w tabl. C-57,
b) dla czynnosci zwiazanych z zabiegiem — w tabl. C-58,
¢) dla czynnoSci zwiazanych ze zmiang warunkéw obrobki — w tabl. C-59.

Czasu czynno$ci mierzenia kontrolnego na ogél nie wlicza si¢ do czasu wyko-
nania t,,, gdyZ pracujac ustawionymi frezami o stosunkowo duzym okresie trwatosci
wymiarowej wystarczy kontrolowaé $wiezo obrobiony przedmiot w czasie maszy-
nowym obrobki nastgpnego przedmiotu,

Obliczenie czasu pomocniczego zakladania i zdejmowania przedmiotu dla
pracy na frezarkach karuzelowych ma na celu skontrolowanie, czy w czasie gtow-
nym 1, obliczonym wg wzoru [C. 8], zmieci si¢ czas pomocniczy przy zachowaniu
jeszcze dostatecznej rezerwy czasu, rzedu 30--40%.

Czas uzupelniajacy f, mozna przyjmowaé $rednio jako 12--14%, czasu wy-
konania t,,.



