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I. Normowanie czasu robét na strugarkach poprzecznych

1. Uwagi ogdlne

Strugarki poprzeczne naleza do najtaiszych i najprostszych w eksploatacji
obrabiarek stuzgcych do obrébki plaszczyzn. Ten wzglad powoduje, ze w wielu
zakladach nawet o produkeiji seryjnej strugarki te weigZ jeszcze znajduja zastosowa-
nie, mimo ze wydajnos$¢ ich jest znacznie nizsza od innych obrabiarek.

Naped suwaka strugarki moze by¢ kulisowy (jak np. w strugarce pokazanej
na rys. D/1 i polskich typach strugarek Sz 400, PAA40 i PAB63U) albo hydraulicz-
ny. Ten drugi rodzaj napgdu ma tg zaletg w stosunku do napedu kulisowego, 7Ze
daje niezmienng szybko§¢ przesuwu suwaka na odcinku réwnym catemu skokowi.
Whplywa to korzystnie na warunki eksploatacji narzedzia, zwlaszcza przy stosowaniu
nozy z plytkami z weglikéw spickanych. Oczywiscie, uderzeniowy charakter pracy
obrabiarki wymaga stosowania gatunkéw weglikéw spiekanych o wigkszej wytrzy-
matoéci udarowej, czyli gatunku S30 przy obrébee stali i H20 przy obrdbee Zeliwa,

Strugarki poprzeczne najnowszych typdéw wyposazone sa dodatkowo w urza-
dzenie do hydraulicznego sterowania przy struganiu kopiowym. Warunki skrawania
dobiera si¢ wowczas jak przy zwyklym struganiu, z ta tylko réznica, ze wielkosc
posuwu okresla si¢ wg najbardziej niekorzysfnego pochylenia zarysu, czyli wg zasad
podanych dla hydraulicznego toczenia kopiowego (rozdz. A. II).

Typowymi rodzajami obrdébki na strugarkach sg:

a) struganie powierzchni gérnych — tabl. D-1 poz. 1,

b) struganie powierzchni bocznych — tabl. D-1 poz. 2,

¢) struganic rowkéw nozami przecinakami — tabl. D-1 poz. 3,
d) struganie ksztaltowe metoda wcinowa — tabl. D-1 poz. 3.

Przy doborze szybkosci skrawania v nalezy pamigtac, Ze nie jest ona identycz-
na ze §rednig szybkoscig vy, co szczegdtowo wyjasniono w rozdziale 0.I1.6. Do oblicze-

. - - . - A . ﬂ .
nia predkosei skokowej n, suwaka na minutg nalezy znaé¢ wskaznik m = —U‘l przyspie-

szenia ruchu powrotnego. Przy kulisowym napedzie suwaka wskaznik m nie jest wiel-
koscig stalg dla danej strugarki, lecz zmienia si¢ przy réznych diugosciach skoku Ly,
wiec jedynie dokladna charakterystyka strugarki podajaca wartosci v dla kazdego n;
przy roznych diugodciach L, pozwala na $ciste ustalenie wiadciwych warunkow
pracy strugarki. Poniewaz jednak odchylenia wartodci m od wartoéci §redniej przy
skrajnych wielkosciach skoku nie przekraczaja +109,, praktycznie réwniez dla
strugarek o napedzie kulisowym przyjmuje si¢ state wielkosci m. Na ogdt charakte-
rystyki strugarek poprzecznych kulisowych nie podaja wielkosci tego wskaznika m
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i w tych warunkach mozna przyjmowac warto$¢ przecigtna m = 1,5. W tym przypad-
ku trzeba jednak nieco ostrozniej dobieraé szybkos$¢ skrawania.

Strugarki o hydraulicznym napedzie suwaka charakteryzujg si¢ stalym wskaz-
nikiem przyspieszenia m, ktory zazwyczaj podawany jest w charakterystyce tych
strugarek.

Czasy czynno$ci pomocniczych ¢, zostaly podane w trzech tablicach:

a) dla mocowania i zdjgcia przedmiotu w tabl. D-8,

b) dla czynnosci zwigzanych z zabiegiem w tabl. D-9,

¢) dla czynnoéci zwigzanych ze zmiang warunkéw technicznych obrébki
w tabl. D-10.

Rys. D[1. Strugarka poprzeczna o kulisowym napgdzie model StW 400, firmy Wotan und
Zimmermann-Werke, Glauchau, NRD

gorgatywy czasu dla czynnoéei przygotowawczo-zakoriczeniowych podane sg
w tabl. D-7.

~ Czasy uzupelniajace 7, dla strugarek poprzecznych' mozna przyjmowaé prze-
cigtnie jako 109, czasu wykonania 7,



2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na strugarkach poprzecznych

Tablica D-1. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na strugarkach poprzecznych

Wytyczne robocze

. liczba
Lp.
P Szkice czas glowny 1y =r- —BL skokow ny= SOOL »"CJ
| s Ps podwojnych 1
na minute
Hd I Struganie powierzchni gérnych
| Dobieg by i wybieg boczny b,
; AT T A | [ O F WA
; bytby, przy == 45° |_4_ 68|10
. B _przyzc—-)O‘ f3 313 4
| ¥ by przy » = 90° |'[|212|3
| Bebbgh, ‘ Posuw p,, mm/skok p0dw..
zgrubnie tabl, D-2
wykarnczajaco tabl. D-3

Szybkosé¢ skrawania v, m/min
| tablica D-4
Dobieg /, i wybieg skokowy /,,
Dlugosé /| do 100 | 100200 | 200-300 | = 300
Tikl,. | 35 | %0 | 6 | 75
Wspolczynnik k; wplywu przyspieszenia
ruchu powrotnego

k] = _‘)__?’J = _2__“_'!._
v+, om+l

| gdzie ¥, — szybko§¢ powrotna m/min
I tfw .-d:] Wskaznik m przyspieszenia ruchu powrotnego

- - "'-J_ —— L |
| LAl
| L=+ Hyy Strugarka [ m= _:
[ = e
[ Jarzmowa | 1,5-2
| hydrauliczna - 1,1-2,2

5 | Struganie powierzchni bocznych
| a) przelotowo b pod odsadzenie l Dobieg i wybieg b4 i by — jak w poz. 1
| ]P’T O lpj Posuw p,, mm/sk. podw.
Oy __“i_ obrobka zgrubna — | obréobka wykancz, —
NN I tabl, D-2 _ tabl, D-3
| N [
| E\\\i\ o Szybkoséé skrawania », m/min
| NN =
| \\‘\1\\\\ | tabl, D-4 z uwzglednieniem Ky = 0,65
B=b+hy L; i k; okredla si¢ jak w poz 1
3 | Struganie rowkdw metoda wcinowa

Dobieg by = 1-2 mm

Posuw p,, mmfsk podw — tabl. D-5
Szybkosé v, mfmm — tabl. D-6

Dlugosé L, i wspolcz. k; okresla sig jak w poz. 1
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Tablica D-2. Posuwy p, (mm/skok podwdiny) przy struganiu zgrubnym nozami-zdzierakami i bo-

cianami wygietymi

Material obrabiany

Glebokosé skrawania g, mm do:

3 | 4 |. 6 | 8
Stal Ry < 60 KG/mm? 1,0-1,2 i 0,8-1,0 | 0,6-0,8 0,5-0,7
weglowa R, > 60 kG/mm? 0,8-1,0 0,6-0,8 | 0,5-0,7 0,3-0,5
[
Stal R, < 70 kG/mm? 0,8-1,0 | 0,6-0,7 ‘ 0,5-0,6 0,3-0,4
stopowa Ry > 70 kG/mm? 0,6-0.8 | 0,4-06 0,3-0,5 0,2-0,3
| |
Zeliwo  Hp < 180 kG/mm? 1,2-14 | 1,0-12 0,8-1,0 0,6-0,8
szare  Hp= 180-220 kG/mm? 1,0-12 | 0810 0,6-0,8 0,5-0,7

podanych wartosci.

Uwaga. Przy struganiu bokdw z posuwem pionowym przy duzych wysiggach noda posuwy zmniejsza si¢ do 50%;

Tablica D-3. Posuwy p; (mm/skok podwéjny) przy struganiu wykanczajacym

f Materiat obrabiany
[ Szare zeliwo | Zeliwo szare
Rodzaj obrobki Zeliwo szare | HB< 180 HB < 220
wykanczajacej, Rodzaj Glgbo- | HB < 140 |stal weglowa | stal weglowa
klasa noza kos¢ | stal weglowa| R, <70 R, =70
chropowatosei g Ry, < 40 kG{mm? kG[/mm?
mm kG/mm? | stal stopowa | stal stopowa
R, < 70 Rw =170
kG/mm? kG/mm?2
|
Pod dalsza obrobke bocian 1 | l
wykafczajaca gldzk | do2 | 06-08 | 05-07 ‘ 0,4-0,6
vV 4 spiczasty ; |
— _._: IF =, e = L __.I!
Giadzaca z widocznymi ‘
éladalt‘._:' noza " do 1,5 03 -0,6 | 025-0,5 | 0,2-04
75 ‘
Gladzacq z ledwie wido- | |
cmyme $ladami noza 55 0,4 0,15-0,3 | 0,15-0,3 0,1-0,2
e |
Pod skrobanie wykanczak !
Vs prostoli- 0,5 1-4 ; -3 | 125
niowy |1
Ostateczna na gotowo \ " I 0,2 1-6 '| 1-5 ; 1-4
v 6 | [ |
| l
:Jo\;ann- Posuwy przy obrobee wykanczakami prostoliniowymi nie powinny przekraczad 0,3-0,4 szerokosci ostrza
.
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Tablica D-4. Szybkosci skrawania v (m/min) przy struganiu na strugarkach poprzecznych nozami=
-zdzierakami ze stali szybkotnacej SW18 (kat przystawienia » = 45°, trwalos¢ ostrza T = 60 min)

Stal weglowa R, = 65 kG/mm? Zeliwo szare HB = 190 kG/mm?
P obrobka bez chlodzenia obrobka bez chlodzenia
OSUW
P Glgbc)koéc skrawania g, mm do:
mm/sk. roboczy | o5 | 10 | 20 | 40| 80| 05| 10| 20| 40| s0
3 Szybkosé v, m/min
0,2 53 53 51 42 34 37 32 27 24 21
0,3 53 53 43 36 30 32 28 25 21 19
0,4 - 46 38 32 26 - 26 22 19.5 | ‘17
0,5 - 41 34 28 23 — 24 20 18 15,5
0,6 — 37 30 25 21 — 22 19 16 14,5
0,8 - - 26 21 17 — - 17 14,5 | 13
1,0 - — 22 18 15 — — 15 13,5 | 12
Wspolczynniki poprawkowe materialowe K, i stanu powierzchni K,
St2 | si3 I : ‘ Zeliwo szare
Materiat 10, | s St5, | St6, 55 | Tnne Powierz- ‘
obrabiany | (& | 5y’ | 35 | 45 chnia | z114 | ZI18 | 7122 | Z126 | Z130
|
7 WE
Ky 1,5 | 1,25 1,15| 1,0 | 0,8 |tabl. | Ze skorupa 1.05 0,9 075| 0,7 | 0,6
A-14 | |
Dla odlewéw i odkuwek Bez ‘ |
o powierzchniach surowych K, = 0,75 | skorupy 1,51 1,2 | 1,0 | 0,85| 0,7
Dla odlewow o powierz-
chniach obrabianych K. =09
Uwagi: 1) Przy struganiv wykaficzajgeym nozami-wykanczakami prostoliniowymi szybkosci skrawania v prayi-
muje sig w granicach 8-12 m/min, zaleinie od materialu i posuwu.
2) Przy struganiu nozami-bocianami wygigtymi i gladzikami spiczastymi szybkosci zmniejszyé o 354
N =

Tablica D-5. Posuwy p; (mm/skok podwdjny) przy struganiu nozami-przecinakami i ksztaltowymi
metoda wcinowa

Material obrabiany
Szerokosé - : ;
ostrza noza Stal Ry< 50 | stal R, < 80| stal R,< 100 zeliwo HB < | zeliwo HB<
By apm kG/mm* | kG/mm? | kGjmm? =159 Sl
kG/mm? kG/mm?
2-3 0,07-0,11 0,05-0,09 0,04-0,07 0,09-0,15 0,07-0,12 ¥
4-5 0,13-0,16 0,11-0,13 0,09-0,11 0,18-0,22 0,15-0,18
7-8 0,18-0,22 0,15-0,18 0,13-0,15 0,25-0,30 0,20-0,25
10-12 0,25-0,30 0,20-0,25 0,17-0,20 0,35-0,40 0,28-0,32
12-15 0,30-0,35 0,25-0,28 0,20-0,22 0,40-0,45 0,32-0,38
Noze ksztaltowe 0,03-0,08 0,05-0,12
Uwagi: 1) Przy niesztywnym ukladzie ,przedmiot-narzedzie”® i przy wymaganiach pladkodciowych dotycig-
cych powierzchni posuwy nalezy zmniejszaé¢ o 30-40%4.
2) Przy wcinaniu ksztaltowym na doZej szerokoSci — stosowad manigjsze posuwy.
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Tablica D-6. Srednie szybkosci skrawania » (m/min) przy struganiu nozami-przecinakami i nozami
ksztaltowymi ze stali szybkotngcej SW18 bez chlodzenia

Przecinanie i struganie rowkéw metoda weinowy

Posuw p,, mm/skok podw.
Material obrabiany 004 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0, (5 | 020 | 0,30 ' 050
Szybko$é », m/min

Stal weglowa ‘ |

| [
—60-70 kG/mm* | 34 | 26 ]_1,_! 18,5 1_14,5 | 12 ! 9 | —
chlwo szare [ , ‘ | ‘ ‘
HB = 180-200 kG/mm? 25 | |19 17 14,5 12 9

Wspotezynniki pnprawkowe materialowe Ky — wg tabl, D-4
Strug'm:e weinowe nozami | ksztaltowymi B
»=8-12 m,‘mln, zaleznic od materiatu i pasuwu

Tablica D-7. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na strugarkach poprzecznych

| Wielkoé¢ strugarki:
. Diugosé max skoku
Lp. Cz sci Lomloind dostahta s e el
i s 500 | 800
Czas, min
1 | Czynnoici organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem
roboty ~ 10
2 na stole z mocowaniem dociskami |
Uzbrojenie obrabiarki ply tkowymi 9 {10
3 do pracy W ]mad]c maszynowym 8 9
4 na katowniku z ustawieniem 12 15
5 5 w uchwycie specjalnym ECT I | 18
Dodatek czasu na:
6 | Obrécenie suportu o kat 1
7 | Kontrole 1-szej sztuki 3-5
8 | Specjalne ustawienie do obrobki powierzchni pod katem z duza
doktadnoscia 15

Tablica D-8. Czasy pomocnicze zwiazane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu przy pracy na stru-
garkach poprzecznych

‘Masa przedmiotu, kg do:
Lp. Sposéb mocowania 05| 3 | 8 [ 16 | 30
i Czas, min
1 ; bez ustawiania | = | 085 1,05] 1,80 | 2,50
2 | Na stole érubami | Z ustawie- | prostym — | 125 1,75 | 2,80 | 3,80
3 | niem | $rednio- } .
el \ trudnym — | 2,30 ) 3,15 4,50 | 5,80
4 | bez usta- | po 1 szt. 0,50 | 0,65 | 0,85 | 0,95 | —
5 f wiania | po 2 szt, 0,60 | 0,80 | 1,05 — -
6 | W imadle maszyno- | PO 3 szt. 0,70 | 0,95 | — = | =
7| wym | z ustawie- | Prostym 0,65 | 09 | 1,15 | 1,40 | —
8 niem $rednio- | | i
S O trudnym 1,05 | 1,55 | 2,15 | 2,60 | —
9 | Na boku stotu, na | bez ustawiania = 100 1;25 [TZ45 [ 270
podpérce, mocu- 1 |
10 | jac Srubami z ustawianiem — 1 1,50 | 2,20 | 3,80 | 4 450
11| Oczyszezenie stotu lub uchwytu z wibrow D 0,10
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Tablica D-9. Czasy pomocnicze czynnodei zwiazanych z wykonaniem zabiegu na strugarkach po-

przecznych
Wielkos$é strugarki:
) Szerokose Dlugoéé max skoku
Lp. Rodzaj obrobki i sposéb pracy obrébki b mm
i mm do: 500 | 800
I Czas, min
1 ' Struganic poziome (powierzchni gérnej) nozem 50 0,22 0,32
2 | ustawianym wg skali lub trasy (z cofnigciem 100 0,25 0,35
3 | do pozycji poczatkowej) 200 0,30 0,41
4 | 300 0,36 0,48
_.Sql ] - ] | 500 e 0,60
6 | Struganie pionowe (bokdw) nozem ustawia- ] 50 © 0,23 0,31
7 | nym wg linii traserskicj 100 0,27 0,37
8 ‘ ' i 200 0,42 0,54
9 | Struganie rowkoéw lub  przecinanie wg linii 25 0,14 —
10 | traserskiej 50 0,18 0,24
i 100 | 024 | 030
12 | z wstepnym pomiarem 2 do 300 0,15
13 | Dodatek czasu | "z wzicciem 1-go | wzornikiem | S E < 300 0,30 0,40
na obrbbke probnego wiora 55
14| i pomiarem suwmiarka |’ % > 300 0,42 0,50
15 do 50 0,06 0,10
16 stolu poziomo na odlegiosc 200 0,12 0,17
17 : W mm 300 0,18 0,23
18 500 0,26 0,32
19 | Dodatek czasu 7 == 0 12 02
20 | na dodatkowe stolu pionowo na wysokosé do lzgl) 3’19 0‘3(1]
21 | przesuwanie W mm 300 0:2? 0:42
23| FECENS e T |7 do 50 0,10 0,12
23 suportu pionowo na wyso- 100 0,14 0,17
24 I koS¢ w mm 150 0,20 0,25
Uwaga, Czasy dodatkowych czynnoscl mierzenia kontrolnego okre$laé wg tabl, A-46.

Tablica D-10, Czasy pomocnicze czynnosci zwiazanych ze zmiang warunkow technicznych obrobki

Wielkoéc strugarki:
Dlugosé max skoku
Lp. Czynno$é . mm
500 | 800
Czas, min
| | Zmiana predkosci sko- | przez przetozenie diWEgrii rekojescia 0,15 0,20
2| kowej na minutg w skrzynce bieg. 0,08 0,12
3 | Zmiana dlugoscei skoku 014
4 | Zmiana wielko$ci posuwu 0,07 0,08
5 | Obrot suportu o kat _ | 040 0,50
6 zdzieraka bociana 1 $rubg 0,50 0,65
7 e v
Zalozenie i zdjecie noa mocowanego - 2 %ruburru 0,65 0,80
8 | z ustawieniem wykariczaka prostolinio- 1 Sruba 0,80 0,95
9 wego i ksztaltowego 2 $rubami 0,95 1,10
mocowanego

31 Normowanie czasu
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3. Przyklad obliczeniowy

D. Strugarki, dlutownice i przeciqgarki do otwordéw

Operacj¢ strugania przedmiotu wg rys. D/2 przeprowadza si¢ na strugarce
poprzecznej PAA-60') polskiej produkcji o napgdzie kulisowym.
Charakterystyka tej strugarki jest nastgpujaca:

a) zakres diugoséci skoku 80—610 mm,

b) wymiary stolu 600 x 500 mm,

¢) 8 wielkosci predkosci skokowej n;:

9-12,5—18-25-136,5—-50—-171,5—102 sk. podw./min,

d) 10 wielkosci posuwow stolu py:

02-0,4—0,6—0,8—1,0—1,2—1,4—1,6—1,8—2,0 mm/sk. podw.,

) moc silnika napedowego N; = 5,5 kW.
Struganie powierzchni odbywac si¢ bgdzie nozem-bocianem wygigtym, w dwéch

przejéciach: zgrubnie i wykanczajaco. TS
Nazwa czesci: - Nr 1. Nr czesei Nr oper,
Katownik zZeliwny SK.03. 25 2
Nazwa operacji: Stanowisko
Struganie potki Strug. poprz. PAA-60
Tre$é operacji Pomoce:

1| Strugaé zgrubnie na grubosé 21

2 | Strugaé wykaiiczajqco na grubosé 2093

Imadlo maszynowe

Ndz-bocian wygiety SWI18 20 25

Mat. Z118
=
+
£ N
-l—-ﬁ'.q—-
j=]
& 2 1'10,4 19 25‘.!
M 1 4‘1,0 8 | 125| 1
Zabicg| g \ p V ! My i
Zmiany J Opracowal: Sprawdzil: ‘ Zatwierdzit: | Ark, 1/1

Karta instrukeyjna obrobki

Rys. D/2. Karta instrukeyjna obrobki dla operacji strugarskiej wykonywanej na strugarce po-
przecznej (do przykladu obliczeniowego)

') Obecnie produkowana w wersji PAB 63 z odmianami P,U,K.
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Obliczanie czasu gléwnego 7, (wg tabl.D-1)

Zabieg 1. Strugac zgrubnie na grubasd 21,
a) Szeroko$¢ B: przy g < 4 mm dobieg by = 2 mm, a wige B = 6442 = 66 mm.

b) Posuw p, (wg tabl. D-2): dla g = 4 izeliwa HB < 180 kG/mm? p,=1,0—1,2;
uwzglqdnn]qc charakterystyke strugarki i obrébke po powierzchni surowej przyj-
muje si¢ nizszyg warto$é¢ py = 1,0 mm/sk. podw.

c) Szybkoé¢ skrawania v (wg tabl. D-4): dla p, = 1,0 i g = 4 mm, szybko$é¢
v = 13,5 m/min, uwzgledniajac obrébke zeliwa ZI 18 po powierzchni surowej
(Ky = 0,9) oraz fakt uzycia noza-bociana, dla ktérego Ky = 0,65, otrzymamy
ostatecznie

v=13,5-0,9-0,65= 7,9 m/min
d) Dlugoé¢ skoku L;: dla [ = 340 mm, /,+/, = 75 mm, zatem
L, =340475=415 mm

e) Nie majac szczegdlowej charakterystyki wskaznika m przyjmuje sie warto$é
2+1,50

przecigtng m = 1,5 i wobec tego wspolezynnik k; = 15041 1.2,

7.9 . ,
f) Predkoé¢ skokowa n, = 500 75 1,2 = 11,4 z charakterystyki przyjeto
n, = 12,5 sk. podw. min.
g) Czas glowny

66

S AR
t; 12.5-1.0 5,28 min

Zabieg 2. Strugad wykaiczajqeo na grubosé 2010.3

a) Szeroko$é B = 66 mm i dlugo$¢ L, = 415 mm jak w zabicgu 1. L

b) Posuw p, (wg tabl. D-3): dla klasy chropowatodci V 51 Zeliwa o twardosci
HB< 180 kG/mm?, bedzie p, = 025-0,4; z charakterystyki przyjeto p, =
= 0,4 mm/sk. podw.

¢) Szybkoéé skrawania v (wg tabl. D-4): dla p,
ale dla zeliwa ZI18 o powierzchni obrabianej: Ky,
= 0,65 (dla noZza-bociana) otrzymamy ostatecznie v

0,51g = 1 wypada v = 26,
1,2, wigc przyjmujac Ky =
26.1,2-0,65 = 20,2 m/min.

d) Predkos$é skokowa n, = 500 24?]2 1,2 = 29,2, z charakterystyki przyjeto
ng = 25 sk. podw./min.
e) Czas gléwny
66
=55 04 = 6,6 min

a1




