460 C. Frezarki

2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robot wykonywanych
na frezarkach podluznych i karuzelowych

Tablica C-51. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na frezarkach podluznych
i Wytyczne robocze

Lw L

tep (Pudw

Szkice czas glowny 1, =

Frezowanie zespolem frezéw zamocowanych na jednym trzpieniu

1. Wielko$ei /4, I, p- i z okresla sig dla kazdego

freza oddzielnie wg wytycznych podanych
E % w tabl. C-1+C-9 w rozdziale C. I, tzn. jak
= frezl B frexdl P Frezll dla warunkéw normalnego frezowania

—

i

2. Wybiera si¢ maksymalne /, i/, i oblicza sig
7

ry Lw
7
s 3. Z obliczonych dla kazdego freza wiclkosci

posuwbdw p = p-z wybiera si¢ wielkos¢
optymalna (nickoniecznie musi to by¢ naj-
mniejsza wielkos¢ z obliczonych p)

a) z minimalnym wybiegiem

o 4. Wg przyjetego p okresla si¢ dla kazdego fre-
e |_"_'_:‘\ za posuw p- 1 jemu odpowiadajacy szybkosé
o A skrawania v; oraz predkos$é obrotowa

/ ' \ s
/ f/ ! \\ \ zni przy zalozeniu, ze frezy pracuja pojedynczo
ﬂ_'\_'_l_, T’}" B 7 . (wg normatywow w rozdziale C. I)
l'\ N i ! ,A" i
b, T R
s P = wy o ®
Sr= 5. Znajac wykladniki potggowe s dla réznych
rodzajow frezéw i dla dancgo materialu
~m ly { Ly obrabianego (tabl. C-7) wybiera sie z nich
! Ly warto$¢ najmniejsza i wg niej znajduje sig
Ly =l+g My
: . 1000 \s - .
wielkos¢ W, = (T) (postugujac sig
tabl. A-72 i A-73)
b) z pelnym wybiegiem 6. Dla znalezionej sumy

W= > W,

/’, -:\\ znajduje si¢ przy pomocy tabl. A-72 lub
r,’ \ \.‘ A-73 szukana optymalna predkosé obro-
S S towa n, (traktujac W, jako W), bedace
R I w kolumnie odpowiadajacej wielkosci
b St A przyjetego wykladnika s, oraz szukajac n,

b w rubryce n (p,)
L .y 7. Predkoéé obrotowa n, i posuw minutowy
Ly .f_w d Pu= pn, uzgadnia si¢ z charakterystyka

frezarki
L=+, Hgy

Ig, ~dobieg vzaleiniony od wielkodcl O 8. Sprawdzenia ze wzgledu na moc silnika N,
;= wybisg —n s g i dokonuje sig wg sumy wielkosci mocy

wszystkich frezow (Ny) (rys. C/4 i C/[5)
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Tablica C-52. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na frezarkach podluznych

Szkic i wytyczne robocze

czas glowny t, = _(;“h;_
mlw

Frezowanie wielowrzecionowe

3. Dla kazdego freza okresla si¢ B;, oraz
szybko$¢ skrawania v i predkosé obro-
towa n; wg normatywdw w rozdz. C. T

A

4, Dla kazdego freza oblicza si¢ posuwy
pi= p:z, a potem posuwy minutowe
Pmi = N Py

5. Dla kazdej obliczonej wielkosci p,,
okresla sie wartosci

W, — ( 1000_)
pmi
z pomocyg tabl. A-72 lub A-73 wg przy-

jelego wykladnika s (p,, nalezy szukaé
w kolumnie n)

6. Dla znalezionej sumy

W=D W,
L= HgH, :
i/ O wg tabl, A-72 lub A-73 okresla si¢ szu-
Szerosd drednias By~ kana wielkos¢ optymalnego posuwu mi-

nutowego stotu (p,,), dla obrébki wielo-
wrzecionowej, (traktujac W, jako W
bedace w kolumnie odpowiadajacej

Wylkladniki potggowe s przyjetemu wykladnikowi s, oraz szuka-
jac py w kolumnie n)

= Senteria [l 7. Posuw (p,), Jjak réwniez predkosc

: x| B obrotowa n poszezegblnych frezow

2 S stal ‘Z"IIW"- uzgadnia sie z charakterystyka frezarki
narzedzie s -

j | 8. Sprawdzenia ze wzgledu na moc N, do-

. | konuje si¢ dla kazdego wrzeciona od-
frez walc.-czolowy, glowi- | dzielnie wg nomogramow na T1ys,
ca z nozami ze stali szybko- [ C/5-CJ7
tnace) 5 ‘ 6,67 9. Przy zmiennej szerokosci B sprawdza sie

e S moc N, wg $redniej kwadratowej z mocy
]' N wymaganej na poszezegolnych diu-

glowica z nozami o ostrzach gosciach [, frezowania

z weglikéw spiekanych 5 4 0
: N;= I/I:Ns:l +l'i_}_V:z+---
1. Wielkosci Iy, I,,, p- (wzglednie p) oraz z LAl
okresla si¢ dla kazdego freza oddzielnie ) )
jak dla warunkow pojedynczego [rezo- gdzie: [y, [ ... dlugosci obrébki o szero-
wania (rozdz. C. 1) kosci By, B, ...
2. Wybiera sie maksymalne /4 i /,, i oblicza Ny1, N2 moce wymagane przy

sig droge L, : szerokosciach B, B;
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Tablica C-53. Wytyczne do obliczania czasow glownych na frezarkach karuzelowych

Szkic i wytyczne robocze

czas glowny 1, =

L 1
{pm)w

Is Mgy

Frezowanie plaszczyzny zgrubnie i wykanczajgco

1.

Stanowiska rozladowawcze 6.
{ zaladowcze przedmiotiw -,
Frez Il - obrabia zgrobnie

Frex] = —n— wykadezajaco
=%
R '
iy=ilodé stanowisk na stofa
Szerokosé srednia frezowania : B,= -E

o i

Na podstawie $rednicy rozmieszczenia
stanowisk oraz ich ilosci i; okreSla sie
droge L dla jednego przedmiotu ze wzoru

¥ 7 Dy,
Is

. Ustala sig $rednig szerokos¢ By, dla wia-

§ciwego wyboru $redniej szybkosci skra-
wania ¢

-Bjr=%

. Ustala sie dla obu frezow wilasciwe po-

suwy p., liczbe zebéw z i szybkosci skra-
wania v; jak réwniez predkosci obrotowe
n; wg zasad frezowania jednonarze-
dziowego (normatywy w rozdz. C. I)

. Oblicza si¢ dla kazdego freza posuw

minutowy pm = pm

. Postepujac wg wytycznych tabl, C-52

punkty 5 i 6 znajduje sie optymalny po-
suw minutowy (p,)» obrébki jedno-
cze$nie zgrubnej i wykariczajgcej

Z posuwu minutowego (p,)w oblicza sig
predkoié obrotowa stolu n,, = (pu)/
[xD;, i uzgadnia sie ich wielkosé
z charakterystyka frezarki (D,, — §red-
nia $rednica rozmieszczenia przedmio-
tow na stole)

Predkoéé obrotowa frezdw n; koryguje
sig stosownie do zmiany posuwu minu-
towego (pm)w Wzgledem poczatkowego
Pmt (ustalonego w pkeie 4) utrzymujac
niezmienny posuw p mm/obr

. Sprawdzenia ze wzglgdu na moc N;

dokonuje si¢ dla kazdego wrzeciona
oddzielnie wg nomogramdéw na rys.
C/5=C(7
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Tablica C-54. Skorowidz numeréw tablic normatywéw warunkéw skrawania dla typowych robbt
na frezarkach podluznych i karuzelowych

Posuw p., mm/zab | Szybkosci », m/min
Nr tablicy
Lp. Rodzaj zabiegu
P % ¢ Obrobka Frezowanie
zgrubna | wykan- stali zeliwa
czajgca -
i Frezowanie plaszezyzn frezami walco-
wymi ze stali szybkotngcej C-55 C-11 C-12 C-13
2 Frezowanie plaszczyzn frezami walcowo —
czolowymi ze stali szybkotnacej C-55 C-15 C-16 C-17
3 Frezowe_lnic plaszczyzn glowicami fre-
zarskimi z nozami ze stali szybkotnacej C-18 C-15 C-19 C-20
4 Frezowanie plaszczyzn glowicami fre-
zarskimi z nozami o ostrzach z weglikbéw
spickanych C-21 C-22 C-23 C-24
5 Frezowanie bokéw frezami tarczowymi
trzystronnymi C-26 C-27 C-28 C-29
6 Frezowanie rowkéw frezami tarczowymi C-20 C-30 C-31 C-32
7 Frezowanie rowkow frezami trzpienio-
wymi C-34 C-34 C-37 C-38
8 Frezowanie rowkéw teowych C-39

Tablica C-55. Posuwy p, (mm/zab) przy frezowaniu na frezarkach podluznych (bramowych)

Sztywnoéé uktadu Frezy grubozgbne
Rodzaj frezdéw »przedmiot- Posuw p., mm/zab przy obrdbce
-uchwyt” stali | zeliwa
duza 0,4-0,6 0,6-0,8
Walcowe $rednia 0,3-0,4 0.4-0,6
) ~mala = 0,2-0,3 0,25-0,4
duza 0,2-0,3 0,4-0,6
Walcowo-czolowe $rednia 0,15-0,25 0,3-0,5
mala 0,10-0,15 0,2-0,3
duza 0,15-0,25 0,3-0,5
Tarczowe 3-stronne $rednia 0,12-0,20 0,25-0,4
mala 0,10-0,15 0,2-0,3
Uwaga, Wyisze wartoici odpowiadaja miekszym materialom.
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Tablica C-56. Czasy przygotowawczo-zakoficzeniowe dla rob6t na frezarkach podluznych i karn-

zelowych
L. Wie]k;_:i obrabia_rki
Tlosé dlugos¢ stolu w mm do;
frezow 1500 | 2500 | 4000
4 bl )
Lp- 2yl pracu- | ew, §rednica stolu w mm do:
Jacych | 1000 | 1500 | 2000
Czas, min
1 | Czynnoéci organizacyine zwiazane z przy-
jeciem i zdaniem roboty —~ 10 12 14
Uzbrojenie frezarki do pracy:
2 | na stole z mocowaniem dociskami lub 1-2 21 24 27
3 | w przyrzadzie zakladanym re¢cznie 34 25 28 33
4 | >4 29 32 40
5 | w przyrzadzic zakladanym dzwigiem') 1-2 24 28 32
6 3-4 28 32 f 38
7 | >4 2 | 36 34 -
Dodatek czasu na: )
8 | obrot glowicy 2 3 3
9 | ustawienie wielkodci posuwu lub predkosei obrotowej
kolami zmianowymi ) 3 3 4
10 | ustawienie kazdego pierwszego zderzaka do cyklu
polautomatycznego ) - 1 ) 2
11 | kontrolg 1-szej sztuki - -4
12 | pojscie do rozdzielni robét lub dokumentacji 35
Uwaga. 1) W przypadku korzystania z_suwnicy ogdlnawnrszlalowcj dodaé czas ceckania na nadejicie wolnej
suwnicy 5-15 minut, zalenie od warunkéw pracy suwnicy na danym warsztacie,

Tablica C-57. Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem i zdjeciem przedmiofu na frezarkach
podluinych i karuzelowych

| Tos¢ | Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Spos6b mocowania [ przed- | 10 | 3¢ 30 [ 5 50 | 120 1 300 { "800 l__2000
| miotéw Czas, min
1 | Na stole powierzchnia obrobio- | 1 0 95| 2 '45' 3 251 5 20| 5 70' 7,60 8,70
2 | ng bez ustawiania, zamocowanie | kazdy
| $rubami | nastepny | 0, {}70| IQ_Q_l__2 SO' 430 475| =
3 prostym | 1 1,40 3, m| 3,191 6, 10 6,80 8,8010,0
4 ‘ kazdy ]
Na stole Srubami po- | | nastepny 1,10/ 2,50 2,80 4,60/ 550 = |
5 | wierzchnia obrobiona | $rednio | .
z ustawianiem trudnym | — ‘ — | 5,10| 7,60 8,70 11,30/ 13,0
6 trudnym | 1 — — | 690 l(_}_,_{}_!ﬂ,‘? 120_ 18,0
7 prostym | 1 1,70 3,50 4,50| 7,0 ‘ 7,90, 10,2 | 12,0
8 | kazdy
_Na stole $rubami po- nastepny | 1,30 2,80| 3,20| 5,00, 6,20] — | —
wierzchnia surowg $rednio ] !
9 | z ustawieniem trudnym 1 = | = 6,40| 9,20/10,50{13,5 | 15,5
10 trudnym | 1 — | — | 810/12,0 |14,5 |20,0 | 25,0
11 | W przyrzadzie obrobkowym 1 1,0 2,00/ 3.[0'| 48 | 540 — | —
12 2 1,751 2.9)| 4,60 6,80, — | — i
Spos6b zakladania | reczny z pomocq diwigu
Tlo¢ érub mocujacych b 4 | 6 1 6 | 8 t ]
Czas zaciskania jedng Srubg 0,5 | 0,6
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Tablica C-58. Czasy pomocnicze zwigzane z roboczym przejSciem stolu frezarek podiuinych

Skok Wielkoéé obrabiarki
ol ESA S et ek il S
L Rodzaj obrébki i czynnodei zwiazane z przejsciem | stolu | DI stolu w mmdo:
P roboczym stolu | w mm | 1500 [ 2500 ’ 4000
do:
| Czas, min
1 | Obrébka frezami ustawionymi na wymiar z cofnigciem |~ 500 | 0,30 | 0,30 | 0,30
2 | stolu | 1500 | 0,57 | 0,57 | 0,57
3 2500 | — 0,91 [ 091
I N ] Bl Bl
5 | Ustawienie 1 freza wg skali lub trasy | — | 018 023 027
6 | Ustawienie jednego freza wg plytki ustawczej = 0,23 | 0,29 | 0,33
7 | Ustawienie freza wg wstepnego pomiaru (do 500 mm}i — | 045 | 0,50 | 0,55
8 | Ustawienie freza z wzieciem jednego prébnego wibra '
i pom_lar_e_rp = 1070 | 080 I 1,00
9 | Dokladne ustawienie freza | wzornikiem lub glebo- ‘ 3 __!'_ ] '
z wzigciem _k_oéciomiezem - = | 1,20 ) 145 | 1,55
10 | 2 probnych wiorow - suwmiarka | 1,45 | 1,70 | 1,80
dpomiarami | 000000000 | )
11 | Uruchomienie cyklu automatycznego b= 0,06 | 0,07 | 0,08
Czynnosci dodatkowego przesuwu wrzecion recznie
2| s - | 50 | 0,00 | 0,12 | 0,14
13 | | Plonowo | 200 | 012 | 017 | 023
14 | wrzeciona gérnego | | na ndiegtos’.él 100 | o011 | 0,13 | 0,15
15 | poziomo ) 200 0,16 | 0,19 | 0,22
16 | | | 300 | 022 | 025 | 028
17| L - | 500 | 0,34 | 038 | 0,42
18 | | | 100 0,10 | 0,11 | 0,12
191 ) | | 200 | 015 | 016 | 017
20 | wrzeciona bocznego pionowo na 400 0,28 | 0,30 | 0,31
21 | lodleglose | 600 | 0,40 | 043 | 044
22 | ‘ poziomo | | 100 0,09 | 0,10 | 0,11
23( . | o 1 200 [o014]015] 018
24 | Lzas w!qczcnla przesuwu mechanicznego 0,03

Tablica C-59. Czasy pomocnicze zwigzane ze zmiang warunkow technicznych obrobki

[ - _W_ielk_oéé obrabiarki
Dtugos¢ stolu w mm do:
Lp. ~ Gzl 1500 | 2500 | 4000
I
Czas, min
Zmieni¢ predkodé obrotowa wrzeciona rekojesciami 0,11 0,12 ! 0,13
2 | Zmieni¢ wielko$é posuwu stolu rgkojescia 0,06 0,07 | 0,08
3 | Postawi¢ ekran ochronny przeciw wiérom i zdjac 0,20 0,30 i 0,40

Uwaga. Czasy pomocnicze okresowego mierzenia kontrolnego moZna okreslaé wg tabl, A-46.

30 Normowanie czasu
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3. Przyklad obliczeniowy

W karcie instrukcyjnej na rys. C/12 podano wytyczne do przeprowadzenia
operacji jednoczesnego frezowania dwdch stron korpusu na frezarce FBB45 po-
diuznej polskiej produkcji'). Jest to frezarka bramowa dwuwrzecionowa podobnego
typu jak frezarka pokazana na rys. C/10, ale bez gérnych wrzecion. Frezarka ta
moze pracowac z cyklem pélantomatycznym dzigki temu, Ze ma specjalne zderzaki
sterujgce ruch stohu.

Charakterystyka tej frezarki jest nastgpujaca:

a) stét o wymiarach 450x 1850,

b) kazde wrzeciono ma wiasny naped o 12 predkosciach obrotowych n (obr/min):

29—-37—-48—-63—-72—-90—117—147—186—227—283—360

ustawionych za pomoca kot zmianowych,
c) stot ma 12 wielkosci posuwdw p, mm/min:

37,5—-47,5-60—75—-90—118-150—190~235—-300—375—475

réwniez ustawionych za pomocg két zmianowych,

d) przyspieszony przesuw stohu: 3750 mm/min,

e) moc napgdu kazdego wrzeciona Ny = 7 kW.

Operacj¢ wykonuje si¢ na 2 sztukach przedmiotu jednocze$nie za pomoca
dwoch glowic frezarskich o §rednicy D = 315 mm i o ilo$ci nozy z = 20 z ostrzami
z weglikow spiekanych H20. Jedna z glowic jest lewotnaca, a druga — prawo-
tnqca.

Obliczenie czasu gléwnego ¢, (wg tabl. C-52 i C-2)

a) Droga obrobki L,,: droge t¢ wyznacza si¢ w tym przypadku najlepiej wy-
kreslnie (patrz rys. C/12), gdyz trzeba tu uwzgledni¢ jednoczeénie obie strony fre-
zowania. W danym przykladzie dobieg freza wyznaczony jest przez polozenie brze-
gu nadlewu 350 % 200, a wybieg — przez polozenie brzegu nadlewu @ 100 i wobec
tego przy mocowaniu 2 sztuk przedmiotdow bedzie

L, = 120+ 560+ 50+300 = 970 mm

gdzie wymiar 50 mm oznacza odleglosé migdzy korbusami ustawionymi na stole.
Przy obrobee po 1 sztuce przedmiotéw byloby

Ly = 1204300 = 420 mm

b) Posuw p (wg tabl. C-2 i C-21): dla Zeliwa p,= 0,2--0,6 mm/zab i przyjmu-
jac $redniosztywny uklad przedmiot-uchwyt wypadnie wybraé przy duzym nad-
datku rzgdu 6--8 mm posuw rzedu p, = 0,3 mm/zab, co przy z = 20 zgbSéw czyni
posuw p = 0,3-20 = 6 mm/obrét freza.

c) Szybkos¢ v (wg tabl. C-2 i C-24): dla g = 8, p, = 0,3 i B = 65 wypada
v = 80, ale jeden bok ma zanieszyszczenia piaskowe, wigc Ky, = 0,652), wobec tego
v = 80.0,65 = 52 m/min, ale t¢ szybkos¢ nalezy skorygowaé stosownie do rzeczy-
wiste] $redniej szerokodci frezowania B;,.

5 b‘) Obecnie nie produkowana; zastapiona nowym typem FBC 90 produkowanym w F.U.M.
orgba.

’_} Okazuje si¢ dalej, Ze szybko$é » musialaby by¢ zmmniejszona ze wzgledu na mala moc
obrabiarki.
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Nazwa czesci: Nr czebci Nr oper.
Kadlub Nrrys. | pRr.oor 11 3
Nazwa operacji: Stanowisko
Frezowanie 2-ch bokdw Frez. podl. FBB 45
Lp. Tres¢ zabiegu & | P 1 0] ’ n i | Pomoce
1 | Frezowaé jednoczesnie dwa ' Glowice frez,
boki na 400 @ 315 H20
8 &2} T || 48 1 leweingca szt 1
| prawoingea szt. 1
g | DI00/360
i I - [ :‘-"‘%
S } 251, H. ] 6:'? '-i_gc
P , : TN 150/$100
|
i Y =
P 350 — Dre—— 400w  =———500 -
-/2alowice L Xi€runek ruchu stolu
\ D=3 e T
\ | LS50
\
_.: \1 [l b T 1 T
r—— 380 R
Skala 1'5
—t—
- N
/
o=t __| Linia osi wrzecion =
S Q,,%’ E
& '
8/
U .
& N e (-nﬁ___. /I
K] : b
o Wl T Tl iy ¢ s
o 350 50
Wyznaczenie ————— 300 e [ 20—
drogi robocze): - 420 — -
L=120+500+50+300=970
przy 2 sztukach
Zmiany | Opracowatl: | Sprawdzit: ’ Zatwierdzit: | Ark, 11
Karta instrukcyjna obrébki

Rys. C/12. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji frezerskiej wykonywanej na frezarce wzdhuz-
nej (do przykladu obliczeniowego)

3o*
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d) Obliczenie $redniej szerokosci frezowania B dla obu stron przedmiotu

Fy = 2350254215025 = 25000 mm?
P %(1502 100%)+ - (:002 602) = 20500 mm?

dla dwoch przedmiotéw bedzie

By = - %gﬂ =52 mm
220500
wli = --—-—-—9'—_",0—' =42 mm

Wspolezynniki poprawkowe Kj (tabl. C-2) beda:
dla glowicy I przy szerokodci $redniej By = 52 wspdlezynnik K, = 1,05, stad
v =52.1,05 = 54,6 m/min,

dla glowicy II o szerokoéci §redniej By, = 42 wspdlczynnik K,, = 1,15, stad
v = 52.1,15 = 60 m/min.

e) Predko$¢ obrotowa n i posuw minutowy p,:

341_’6; = 55 obr/min, p,; = 55-6 = 330 mm/min,
0 -
dla glowicy Il obroty n;; = 318 36? = 60,6 obr/min, p,,;; = 60,66 = 364 mm/m_in.

dla gtowicy I obroty n; = 318

f) Posuw minutowy (p,), (patrz p. 4 i 5, tabl. C-52) oblicza si¢ korzystajac
z tabl. A-72. Warto$ci pomocnicze W; przy obrébce dwuwrzecionowej Zeliwa glo-
wicami z ostrzami z weglikéw spiekanych (s = 4) beda nastgpujace

d]a. pmj' = 330 WI = 90
d]a Pmnr = 364 PVIJ‘ =63

czyli razem W,, = 90463 = 153. Majac sumaryczna wielko§¢ W,, nalezy znalezé
dla niej odpowiadajacy jej posuw (p,), dla obrdbki wielowrzecionowej (patrz
tabl. C-52 p. 6). W tabl. A-72 dla wykladnika potggowego s = 4 szukamy warto$ci W
najblizszej obliczonej poprzednio sumalycznc_] wartos$ci W,, = 153. Najblizszg war-
toscig jest W = 160; odpowiadajaca jej wartosé (pw)w = ok. 280 mm/min, a naj-
blizszy z chamktmystyki frezarki posuw (p,),, = 300 mm/min.

g) Skorygowanie prgdkosci obrotowych glowic n w celu zachowania stalego
posuwu p = 6 mm/obr:

300
Hp=55—— 0 = 50, przyjete n; =48 obr/min
330
300 "
n;.= 60,6 6r = 50, przyjete n;; =48 obr/min
m-315-48
co daje szybkoéé v = 1000 = = 47,5 m/min.
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h) Sprawdzenie ze wzgledu na moc napgdu wrzeciona N, (patrz tabl. C-52
p. 8 i 9): sprawdza si¢ warunki frezowania powierzchni 350 x 200, dajacej najwig -
ksze obcigzenie: wobec zmiennoécei szerokodci frezowania B oblicza sig warto$é
$rednig kwadratowa z mocy na poszczegélnych odcinkach drogi freza odpowiada-
jacych roznym szeroko$ciom frezowania B: postugujgc sig wykresem na rys. C/7,
dla ustalonych warunkéw D, p., g, viz przy B = 50 moc Ny = 4 kW (/50 = 300 mm),
a przy B = 200 moc Ny = 18 kW (/100 = 2:25 = 50 mm), czyli

50-1824300-4> _ . /50-326+300:16 -
Ns_]/____m_ = ]/ e =1/60,4 = 7,75 kW

> 7 kW mocy dysponowane;j.

i) Korekta posuwu minutowego (p,), nastepuje proporcjonalnie do mocy,
czyli (p,),, = 300- 7 75- =270; wg c!mrakterygyki przyjmujemy (p,,),, = 235 mm/min.

. . F - 300
k) Poniewaz rzeczywista redukcja posuwu minutowego (—- L2

T s 1,28 1'azy)
jest wigksza od wymaganej (1,1 razy), wigc prawdopodobnie nie bedzie trzeba re-
dukowa¢ predkosei obrotowych, gdyz wystarczy przyja¢ zredukowany posuw p,
w tymze stosunku

7
= d—t =02
P =0,3 775 0,25 mm/zab

W tym celu ponownie sprawdza si¢ warunki skrawania ze wzglgdu na moc N, za
pomocg wykresu na rys. C/7 przy zmienionym posuwie p. = 0,25,

Dla B = 50 moc N, = 3,5 kW, a dla B = 200 moc N, = 16 kW, stad érednia
kwadratowa warto$¢ wg zasad obliczania podanych w tabl. C-52 pkt 9 bedzie
N, = 6,85 kW < 7 kW mocy zainstalowanc;j.

1/ Przyjety ostatecznie posuw minutowy bedzie (p,), = 235 mm/min i przy
tej wielkodci czas gléwny wypadnie

970
t, = 35 = 4,13 min

Ustalenie czasu pomocniczego /,

a) mocowanie na stole i zdjecie przedmiotu o masie ok. 120 kg,

z prostym ustawieniem — tabl. C-57, poz. 3 — 6,10 min

dodatek czasu na mocowanie i ustawlemc drugiego przedmiotu —

poz. 4 by — 4,60
b) czynno$ci zwigzane z pohutomatycznym cyklem roboczym —

tabl. C-58, poz. 11 -~ 0,07 ,,
c) przyspieszone przesuwy stolu - 0,53 ,

_ dosuw (500) mm +cofnigcie (9704 500) mm
3750 mm/min razem 11,30 min




TI/D 's&1 z 1beiedo B[P NSEZD BIUBMOWIOU BUEY '€1/D “SAY

ysro= Wm

45’0 =*%

h\ 2EN NI

|31700a 1403 T ru_

11IpM _Eﬁ__lh_m

T5=60°85 =+ PYs
0=bdnionpe 32 §1.72 P W85 =A

C. Frezarki

s

<

470

J0IUPITIf

nrpz2 3 fwsow Lpwpopys| *dy

".aodee..iﬂqw oy w._mu_ot.wnwo oW AN OVhLy \NS):.._.O‘P_; 2 . ™5 FSSL| jowmarnsdg .an. . hgﬁm_mﬁn.nn__.wuw.e_ﬂ
u e sidpag | ppEg Hafumg=gip.g7=d PUE 07=2 §0=2d
| e 05¢ -
PENElE e MISEE =St 5 pareas L= Y
_ i __._xxw__"nm ..?S#!um._.mnm .._;.m

i M ==N =5
:(oog="=d) 5'4kr=4 m.ou&m.?s.
| 1 [2r4
’ o9'h ah |s'tn]sst| = . :3{}.& [P "
(o)1) " OZH'SHE . H po L ¥ TeTp
i | oi'a EFhy EEECES |M3§.4..M¢Md Jgi &ﬂa!vtwu L4
| gh | 5%h| oot T I ~
1 [L.C .
1 | 4
| 2’09 09 | hoE[, T Tnelaey
i h = OTRRNEH)
_ [ 55 [9'hs[ots - :
| s 174 4
i EIE )
A 59 |ote|s¥e
o e = B ra ~ By v |aw
5 |53| [RiE5|33|:3 (R8RS REE|EE(SE ~upagp | SHPIHIEN | BOIPS
e e N B A R Uimigioe nbaygez gsey |41
azsowod hsnzy fumayl s0z)|pnymy 1250181 %g0sg0 0p 3i0woy
NS | % woyor-jobhzid qu.uwuw\:w}m_rw.w sl e/ 3 Fmowgsoupal so23| 6
ST S W
s i A “__ 1="3op o jokiy n | @
¥ . o, _~ aies
| © | cxFherge vrepn] § T R
| nT | raeyy ratoqu | T ( 7=t wm psge 0 | @
SV | maitpdoyy evobag| ¥ £hisH wouoyhn 5033 ¢
de gy | oty |azsmomogobificsd wsovefiny |d 7 os'| °0 Brrwaowed . | p
S m Wy ogy w28n “y eh| & Rumgif 5223| §
= ..W.R o — “ Auzds z
5 |= £ Bie T/ JRNEN ckh b Bnaufizsow sv23| 4




II. Normowanie czasu robdt na frezarkach podluznych i karuzelowych 471

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakoiiczeniowego 7,. (tabl. C-56)

a) czynno$ci organizacyjne — poz. 1 — 12 min
b) uzbrojenie do pracy na stole — poz. 2 - 24
¢) ustawienie predkosci obrotowych obu wrzecion i posuwu stolu

kolami zmianowymi — poz. 9—3 X3 min - 9
d) ustawienie 3 zderzakéw na stole do pdtautomatycznego cyklu

pracy — poz. 10—3x2 min - 6
e) kontrolg pierwszej sztuki — poz. 11 - 3

razem 54 min
W wyniku tak przeprowadzonych obliczef dla analizowanej operacji, jak po-
dano w karcie normowania na rys. C/13, normami czasowymi beda

tp: =54 min, ;=9 min







