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Ustalenie czasu pomocniczego 7,

a) mocowanie przedmiotu o masie ok. 3 kg w ir:na'd]_e maszynowym
bez ustawiania (ustawiany na powierzchni obrobionej) — tabl. D-8

poz. 4 — 0,65 min
b) czynnoéci zwiazane ze zgrubnym struganiem poziomym —

tabl. D-9 poz. 2 - 0,35
¢) zmiana predkoscei skokowej — tabl. D-10 poz. 2 - 0,12
d) zmiana wielko$ci posuwu — tabl. D-10 poz. 4 - 0,08 .,
¢) czynnofci zwigzane z wykarczajacym struganiem poziomym —

tabl. D-9 poz. 2 - 0,35
f) dodatek czasu na wstgpny pomiar — tabl. D-9 poz. 12 — 0,15
g) zmiany ny, p, do obrébki zgrubnej nastepnej sztuki — jak pun-

ktycid - 0,20

razem 1,90 min

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakoiczeniowego #,. (tabl. D-7)

a) czynnoéci organizacyjne — poz. 1 — 10 min

b) uzbrojenie strugarki do pracy w imadle maszynowym — poz. 3— 9

¢) kontrola pierwszej sztuki — poz. 7 - 3
razem 22 min

Uwzgledniajac czas uzupelniajacy 1, = 109, t,, oraz przy zalozeniu, ze czas
wykonania ¢, = (5,28 4+6,6+1,90) = 13,78 min, normami czasu operacji bedg

t,: = 22 min oraz t; = 1,1:13,78 = 15,2 min

II. Normowanie czasu robét na strugarkach wzdluznych

1. Uwagi ogolne

Obrobka plaszczyzn na dlugich przedmiotach, a w szczegélnodci réznego ro-
dzaju prowadnic i waskich profilowych listew najekonomiczniej przeprowadza sig
na strugarkach wzdluznych. Wprowadzenie hydraulicznego napedu stolu umozli-
wia zastosowani¢ nozy o ostrzach z weglikéw spiekanych, zwlaszcza przy obrdbee
zeliwa (gatunki weglikéw H20, H30). Przy obrdbce stali mozna uzywaé jedynie
weglikéw gatunku S30, S40 (mogacych pracowaé przy bardzo obnizonej szybkosci
skrawania, ale za to charakteryzuja si¢ one podwyzszona wytrzymatoécia na ude-
rzenie), jednakze nie znalazly one szerokiego zastosowania w praktyce. Wprowadze-
nie nowych gatunkéw weglikéw spiekanych np. S40 o zwigkszonej wytrzymatosci
w stosunku do S30 umozliwi uzytkowanie ich nawet w zwyklych warunkach pro-
dukceyjnych.

] Te rozszerzajace sig mozliwosci zastosowania narzedzi o ostrzach z weglikéw
spiekanych oraz wprowadzenie hydraulicznych suportéw do kopiowania powoduja,
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ze strugarki wzdhuzne, nawet w warunkach produkcji wielkoseryjnej, moga okazy-
wa¢ si¢ ekonomiczniejszymi i wydajniejszymi od frezarek bramowych.

Spotyka si¢ dwa typy strugarck wzdluznych:

a) jednostojakowe (rys. D/3) nie ograniczajace gabarytu szeroko$ci przedmio-
tow na nich obrabianych, ale majace mala stosunkowo sztywnos$¢ i wydajno$§é
przy obrébee zgrubnej,

Rys. D/3. Strugarka wzdluzna jednostojakowa model HES 80032000 firmy VEB Werkzeug-
-maschinenfabrik Zeulenroda, NRD

b) dwustojakowe (rys. D/4) ograniczajgce wprawdzie gabaryt obrabianych
przedmiotéw, ale odznaczajace si¢ wigksza sztywnoécig belki suportowej, a w kon-
sekwencji wykazujace wigksza wydajno$é przy zdzieraniu duzych naddatkdw ma-
terialowych.

Typowymi robotami na strugarkach sg:
a) struganie plaszczyzn posuwem poprzecznym — tab. D-11 poz. 1,

b) struganie rowkéw 1 powierzchni ksztaltowych z posuwem wcinowym —
tabl. D-11 poz. 2.

Plaszczyzny obrabiane moga zajmowa¢ rézne polozenia na przedmiocie i sto-
_sownie do tego rézny kierunek bedzie mial posuw poprzeczny p, (patrz szkice
w tabl. D-11 poz. 1).

Sposéb obliczania czasu gléwnego 1, i potrzebne do tego wytyczne podane
sq w tabl. D-11.

Struganie prowadnic w lozach obrabiarek do obrébki metali jest obrébka tak
charakterystyczng, ze duzg pomoc stanowi¢ tu beda specjalnie wyodrgbnione nor-
matywy warunkow skrawania (tabl. D-14 i D-19) dla tego rodzaju powierzchni,
wzigte z praktyki zagranicznych fabryk obrabiarek.
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Rys. D[4, Strugarka wzdluzna dwustojakowa typu HDB 80 produkowana przez Fabryk¢ Urza-
dzein Mechanicznych w Porgbie

Czasy przygotowawczo-zakoticzeniowe ¢,. podane sg w tabl. D-20, natomiast
czasy pomocnicze ¢, zostaly podane:

a) dla mocowania przedmiotéw — w tabl. D-21,

b) dla czynnosci zwigzanych z wykonaniem zabiegu — w tabl. D-22,

¢) dla czynnosci zwiazanych ze zmiang warunkow technicznych obrébki —
w tabl. D-23,

Czasy uzupelniajace 7, mozna przyjmowaé §rednio jako 10129, czasu wy-
konania 7,



2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykomywanych
na strugarkach wzdluznych
Tablica D-11. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na strugarkach wzdluznych

Wytyczne robocze
Szkice Czas BL, 1 1
glowny 7 5 1000

Struganie plaszczyzn poprzecznych

Dobieg b, i wybieg boczny b,

Gighakogs 2| 4 i 8 |12 |18 30
g i
x = 45° 5 8§14 | 20 | 26 | 40
botb, =% | 3| 4| 6| 8| 8|10
by %= 45° 5 | 6'1 1116 |22 |35
x= 90" 2 2 3 4 4 5
Posuw p,, mm/sk. podw.
tabl. D-12 — dla strugarek
. : N; < 20 kW
Zgrubnie tabl. D-13 — dla strugarek
No>20kW

Wykanczajaco — tabl, D-15
Dla obrobki prowadnic — tabl, D-14 i D-19

Szybkosdé skrawania », m/min

Rodzaj obrébki | Tablica
B i T
. nozem SW18 D-16
AN AN Zgrubna nozem z plytka H20 ] D-17
AR i Wykaniczajaca B D-18
NN Obrobka prowadnic ] D-19
Behebg(by) .
Dodatek na probny widr by =5+10mm Szybkos¢ powrotu w;, m/min
[ vy = (2-3) v — zwykle jest podawana w cha-
1 v rakterystyce strugarki
1| -—
'] } =l Tj _ Sprawdzenie ze wzgledu na moc napedu N;
[:’ L—-*r ———————— —l (w kW):
7 osmmnaeryosmn: ¢ | N f=poge 330N
| Bm ke
Skok stolu Ly=U+1gtly dla zeliwa ks = 6Ry
| A dla stali k;= 3,5R..
2 Struganie rowkéw i powierzehni ksztaltowych weinowo
| Dobieg by = 1-2 mm

Posuw p,, mm/sk. podw.
Ogolnie — tabl. D-15
Przy struganiu prowadnic — tabl. D-19
Szybkos¢ skrawania v, m/min
Ogolnie — tabl D-18
Przy struganiu prowadnic — tabl, D-19

Szybkos§é powrotna v, m/min
jak w poz. |

Dobieg /; i wybieg /[, skokowy
I, mm <2000 | <4000 jGOOO < 10000
Li-+ly 200 325 375 500
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Tablica D-12. Posuwy p, (mm/skok. podw.) przy zgrubnym struganiu poprzecznymi nozami sirugar-
skimi-zdzierakami

Moc na- | . Glebokos¢ skrawania g w mm do:
de\lSth‘- Male;t:\l 6 — "_,_j"""‘ T 12_ N _TS__| _20 = 1 25 —
N, | obrabiany |- — ————— _— =
kW Posuw p,, mm/skok podw.
Obrébka nozami ze stali szybkotngcej (# = 10 m/min)
6 | stal 1,2-2,2 0,8-1,5 | 0,6-1,2 | 0,5 -0,9 | = | -
|zeliwo | 2435 | 1,625 | 1218 | 1015 | 07-11 |~
T 10 _i’s'm | 2,440 1,6-3,0 | 1,2-2;2 1,0-1,8 0,7-1,4 | =
| zeliwo 3.0-40 | 2,435 | 2030 | 1,625 | 12-18 | 1,0-1,5
_'1_5 stal | 3,040 | 24-40 | 1,6-30 | 1,524 1,0-1,8 l 0,8-1,5
seliwo 3,040 | 3,040 | 3,040 | 2535 | 2025 | 1,522
‘"'"2_0 T stal | 3,040 | 3,040 | 24-35 1,8-3,2 ‘ 1,3-2,5 1,0-2,0
seliwo  3.0-40 | 3,040 | 30-40 | 30-35 | 25-30 | 20-2,5
Obrobka nozami o ostrzach z weglikéw spiekanych (v = 40 m/min)
6 0,6-0,9 0,4-0,6 0,3-0,45 | 0,25-0,35 ' —
10 zeliwo 1,0-1,5 0,7-1,0 0,5-0,75 0,4-0,6 —
15 1,4-2,0 0,9-1,4 0,7-1,1 0,6-0,9 0,45-0,65 —
20 2,0-3,0 1,3-2,0 1,0-1,5 0,8-1,2 [ 0,6-0,9 | 0,5-0,75
Uwagi: 1) Niisze wartodei dotyezq twardszych materialéw i zlyeh warunkdw obrobki (obrébka materialu ze sko-
rupa), a wyisze — materinléw migkszych i korzystnych warunkdw obrobki (obrdbka materialu o po-
wierzchni oprobionej).
2) Przy struganiu z posuwem wzdluz trzonka noza (np. z posuwem pionowym 2 suportu gdrnego) po-
suwy zmniejsza sie o 20-40%, zaleinie od wysiggu noia.

Tablica D~13I. Posuwy p, (mm/skok podw.) przy struganiu zdzierajacym na duzych strugarkach
wzdluznych o mocy powyzej 20 kW

Kat Glgboko$¢ skrawania ¢ w mm do:
przystawienia 6 | 12T 20 | 3 [ >3
» Posuw p,, mm/sk. podw.
90~ 2,5-4,0 2,0-3,0 | 1,5-2,5 | 1,2-2,0 | 1,0-1,5
45-75° 2,5-4,0 2,5-3,5 2,0-3,0 1,5-2,5 1,2-1,8
30° 3,5-5.5 3,5-50 | 2,8-40 21-35 | =
Uwaga. Posuwy sg podane dla sztywnych elementow przedmiotu prey dostatecenie duzym przekroju trzonka noza
(wartosci f]rzcdzjnldw zaleta od twardodci materiatu, mocy strugarki i warunkow obrébki — patrz treéé uwagi pod
tabl. D-12).

Tablica D-14. Posuwy p, (mm/sk. podw.) przy struganiu zgrubnym prowadnic i plyt na strugarkach
$redniej wielkosci

Lp. Rodzaj obrébki Szkic Obrabiany _ materiat
stal | . zeliwo
Struganie prowadnic 16z

. | |
1 | Powierzchni gornych A ! 0,4-0,9 | 0,6-1,7
2 - bocznych B 0,3-04 | 0,5-0,7
3 5 skosnych C 03-04 | 0,3-0,7
4 . dolnych D 0,25-0,4 | 0.3-0.7

Struganie plyt

5 | Powierzchni gérnych A \ 0,6-1,0 ‘ 0,8-2,5
6 i bocznych B A 0,4-0,6 l 0,6-1,0

8 |

e B TP ]

Uwaga. Niisze wartodei dotyczaq mniejszej sztywnosei | twardszych materialéw.
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Tablica D-15. Posuwy p; (mm/sk. podw.) przy struganiu wykanczajacym i nozami specjalnymi do

rowkow
Klasa 5 Obrabia teriat
Rodzaj noza chropowa- Glebokos¢ [ ©oraviany ma _f'a
todoi &, mm stal [ zeliwo
, V4 o3 | 03-05 |o04-08
Normalne noze strugarskie V5 do 2 0,2 0,4 0,3 -0,6
76 do 0,._5___ 0,1 -0,15 0,15-0,2
Noze strugarskie szerokie?) V5 do 0,5 1-3 2-4
—— V6Vl do02 | 13 | 2-6(10)
Noze-zacinaki hakowe do kanalow teowych 0,1 -0,2 0,2 -0,3
Noic-pr_zc_cinaki do rowkéw (posuw weinowy) 0,1 -03 0,2- 0,4
Noze ksztaltowe (posuw wcinowy) 0,03-0,08 | 0,05-0,12
Uwagi: 1) MNiisze wartodci odpowiadaja gorszym warunkom obrdbki (np. mnicjsza sztywnodé noza, gorsza ob-
rabialnosé gladkodciowa materialu, duza szerokod¢ widra), a wyisze — dobrym warunkom obrobki.
Przy nozach szerokich posuwy nie mogq przekraczaé 0,3-0,4 szerokosdei prostoliniowej krawedzi skra-
wajgeej ostrza noZa.

Tablica D-16. SzybkoSci skrawania o (m/min) przy struganiu zgrubnym na strugarkach wzdluznych
nozami normalnymi do stali szybkotnacej SW18 o kacie przystawienia » = 45° o okresie trwaloéci

T = 120 min ‘
Stal weglowa R, = 65 kG/mm? | Zeliwo szare HB = 190 kG/mm?
obrobka bez chiodzenia obrébka bez chlodzenia
PO;’“W Glgbokos$¢ skrawania g, mm
mm/sk. podw. |'do2| 4 [ 8 [ 18 [ 30 [do2| 4 | 8 [ 18 | 30
Szybkos¢ skrawania », m/min
0,4 44 | 33 27 | 25 25
0,6 34 26 25 24 21,5 19,5 | 18
0,8 — 21 20 16,5 — 19,5 | 17,5 | 16
1,0 - 17,5 | 16,5 | 14 12 - 17,5 | 16 14 13
1,4 - 14 13 11 9 — 16 14 12 11,5
2 = 12 11 8,5 7 - - 12 11 10
3 = i 85| 7 55| — — | 10 94| 85
4 = = — 5.5 45| — - - 85| 7.5
Wspolczynniki poprawkowe materialowe Ky
. . st2, | st3, | sts, | St6, | Inne Zeliwo szare
Powierzehnia | 1075 | gi4.30| 35 | 45 ZUl4 | ZU8 | Zi22 | Z126 | Z130
Ze skorupa 1,1 | 095 | 0,85 | 0,75 wgI 1,05 | 09 | 0,75 0,7 0,6
tabl.
Bez skorupy 1,5 | 1,25 | 1,15 | 1,0 | A-14] 1,5 1,2 | 1,0 0,85 | 0,7
Dla staliwa bez skorupy szybkosci zmniejszyé o 109,
K,=0,9)

Uwagi: 1) Stosowanic wyzszych wartosci szybkosci skrawania jest zazwyczaj ograniczane mozliwodcig strugarki
i nalety koniecznie uwzgledniaé charakterystyke szybkodci analizowanej strugarki
2) Przy struganiu nozami-bocianami i noZami spiczastymi szybkodci zmniejszyé dodatkowo o 3504 (Ky =
= 0,65).
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"ablica D-17. Szybkosci skrawania » (m/min) przy zgrubnym struganiu Zzeliwa /B = 190 kG/mm?
na strugarkach wzdluznych nozami o ostrzach z weglikow spickanych H20 (7 == 180 min)

Glebokos¢ g, mm do:
Posuw p; N S ] I
mmy/sk. podw. L ____3 g 12 | a0 |
Szybkos¢ », m/min
do 04 T2 64 60 53
0,6 61 50 46,5 42
0,8 55 ‘ 45,5 42 38
1,0 50 41 38 34
1.4 43 36 33 30
2 36 29 27 24
3 30 25 23 20
4 26 21 19 17
Wspolczynniki poprawkowe materialowe K,y
) ) Zeliwo szare
FapSimRai Zn4 |z | zZ2 | Zi6 | Zi0
Ze skorupa 1,05 ’ 0,9 0,75 07 | 06
Bez skorupy Ky 1,50 1,2 I 1,00 0,85 | 0,7
|
Uwagi: 1) Wyssze szybkodei skrawania sy zazwyczaj ograniczane budowq samej strugarki, w zwiagzku z czym
nalezy uwzglednia¢ mozliwosci analizowanych strugarek,
2) Dla nozy spiszastych i bociandw szybkosdci skrawania zmniejsza sig o 25% (Ky = 0,75).

Tablica D-18. Szybkosci skrawania » (m/min) stosowane przy struganiu wykanczajacym na stru-
garkach wzdluznych

|
| Material Material obrabiany
Lp. Rodzaj noza [ ostrza s e RO
l noza stal ‘ zeliwo
| swis 1625 | 12-20
1 | Noze-zdzieraki - St
H20 - I 30-45
SWi18 10-16 8-13
2 | Noze-bociany i spiczaste =
H20 — 20-30
_ . | SWI8 8-12
3 | Noze szerokie (posuwem poprzecznym) |
H20 - 8-18
; ~ ~12
4 Noze profilowe (posuwem wcinowym) Swis 6-16 4-1
i przecinaki = —
e H20 - 15-20
Uwaga. Niisze wartosci odpowindaja niekorzystnym warunkom skrawania (twardy material, duza szerokos$é
skrawania itp.), a wyisze — dobrym warunkom obrébki,




Tablica D-19. _“{arunki- techniczne strugania na nowoczesnych strugarkach rowkéw pryzmatycz-
nych i na ,jaskélezy ogon” w Zeliwnych korpusach obrabiarek do metali

‘ Szkic ’ ) . | Mate- Warunki obrébki
Lp. abisbl Opis charakteru obrobki | rial r l Ps "
| ostrza| mm mm/sk.p. | m/min
1 : Nozem-bocianem | zgrubnie | po skorupie do 20 | 1,5-20 | 20-25
2 ‘ Fs bez skorupy do20 | 23 25-30
wykaficzaja-| 1-5ze przej- | {20 ' '
3| co pod salt. | scie do3 | 07-09 | 3045
| fowanie lub | 2-gie
4 skrobanie przejscie 0,5-1,0 | 0,3-04 30-45
Wykanczajaco pod szli- !
5 fowanie lub skrobanie do2 |  6-12 | 14-18
wykariczajy-| 1-52€ przej- | H20 |
6 | co na goto- | Scie _do2 | 612 14-18
| wo, zamiast | dalsze |
7 | szhfowanm { przejcia 005011 48 | 8-14
| Nozem . zgrubnic po skorupie przy | . v 2
8 | ksztaltowym | B < 25 1 E—I_ZO_ 0,4-0,8 19-22
9. i |2 ‘ wslepnie | - 0,3-0,4 15-18
| | ostate- | H-20 |
10 wykan- [®! cznie | | — | 0,12-0,15 _15-18
11 ‘;Zofg*;‘:zﬁ | |8l wstepnic | — | 03-04 5-8
SR A ; . | E| | ostate-
13 joiame B -u‘ cmie | (| — | 012015 | 68
14 banic || g| wstepnic | — | 0203 | 46 _
! i 2 [ ostate-
|81 Al canie | — | 012015 | 46
15 | “% 2|8 wslepnie T~ | 012015 | 68
! 1‘:‘;3;]_‘“:' || o ostate- |
16 | Jdaco O | cznie swisl 0,05-0,08 6-8
17 :ﬂ?:"g:l : 8 1.'\.rslqpml:| — 0,12-0,15 | 46
i [ = | ostate- |
18 " A canie | — | 005008 | 46
Nnin':m _ksztu}tawym l
19 e | weisclo sig| po | (o ol = | 0203 | 1520
20 { posuw po- sko- |
zgru- | przeczny Tupie;| - 15-20 ‘ 1-1,5 15-20
21 bnie _weigcie sig bez = | 02-03 20-25
posuw po- | sko- | SW18| '
22 przeczny rupy 15-20 i 1-2 20-25
== -‘Noi_em spiczastym | | =
wygietym
23 bni po skorupie do 15 0,6-0,8 12-15
24 zgrubnie | korupy | 120 | do 0,8-1,2 15-20
25 wykaniczajaco (ew. pod H20 do 3 0,4-0,8 20-25
26 szlifowanie) SW18 0,4-0,8 8-10
27 wykanczajaco .
za)ltniast slzz%ifo- wstepnie = 0,12-0,15 5-7
28 wania lub skro- | wykan- |SWI8
bania czajaco = 0,05-00,8 | 5-7
(B<70 mm) |
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Tablica D-20. Czasy przygotowawczo-zakoniczeniowe dla robdét na strugarkach wzdluznych

| ~Wielkosé strugarki
Lp. Czynnosci przygotowawcze Mﬂgxsgéul;i()éésggaﬁblii w8 6‘1{}3]
Czas, min T
1 Czynnosci organizacyjne zwigzane z przyjeciem | |
i zdaniem roboty 10 12 14
Uzbrojenie strugarki do pracy:
2 na stole z mocowaniem §ru- | iloS¢ 1-2 20 23 26
3 bami suportow 3-4 22 E 26_ 30
4 w przyrzgdzie zakladanym ilosé 1-2 25 31 36
5 | podnosnikiem _ | suportow | 3-4 27 34 | 40
Ilo$¢ $rub mocujacych przy-
rzad
4 | (G | (8
Dodatek czasu na:
6 Doktadne ustawienie suportu pod katem 2 | 3 3
7 Ustawienie oprawki wielonozowej ) ) 4 ‘ 5 6
8 Ustawienie jednego noza w oprawce wu_ﬁ_lgnoiowe] .2 3 4
9 Kontrole 1-szej sztuki na obrabiarce 5-20

Tablica D-21, Czasy czynnosci pomocniczych zwiazanych z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu
na strugarkach wzdluznych

Snoskil it [losé Masa przedmiotu, kg do:
Yo, poséb Ista- przed- 30 | 50 | 120 | 300 | 800 | 3000
mocowania_ wienie Aotk Czas,| = l 2
1 bez usta- 1 2,35 | 3,25 | 520 5,70 7,60| 9,20
2 wienia kazdy na-
- stepny | 190 | 250 | 430 475 — | —
3 | Nastole §ru- | proste 3,10 | 3,90 | 6,10| 6,80| 8,80 11,
4 | bami powie- kazdy na-
rzcl:mizz ob- stepny 2,50 | 2,80 | 4,60{ 550 — —
robiong §rednio
s trudne 1 - 510 | 7,60| 8,70 11,30 14,0
6 trudne 1 — 6,90 | 10,00| 11,70 15,00 20,0.
7 proste 1 3,50 | 4,50 | 7,00 7,90| 10,20| 13,0
Na stole $ru- kazdy na-
8 | bami powie- stgpny 2,80 | 3,20 | 5,00 620 -— =
rzchnia  su- | §rednio
9 | rowa trudne 1 -] - 6,40 | 9,20| 10,50| 13,50| 17,0
10 trudne 1 — 8,10 | 12,00| 14,60| 20,00 | 30,0
11 | W przyrzadzie obrobkowym 1 2,0 3,10 | 4,80| 540 — —
12 kazdy na-
stepny 1,6 2,50 | 3,90 | 440 — -
13 | Czas na kazda dodatkowa $rubg 0,5 0,6
Sposob zakladania ﬁgz- z pomoca dzwigu ')

illo§¢ srub mocujgcych
@ | @ 1 ® | 6 | @6 ®

Uwaga. 1) Czasy pomocnicze mocowania z pomocq déwigu dotycza przypadku, gdy strugarka ma wiasny nie-
zaleny diwig; przy korzystaniu z suwnicy ogélnowarsztatowe] nalezy czasy powigkszyé o przecigtny czas czekania
rzedu 5-15 minut, zaleznie od warunkéw pracy tej suwnicy.
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Tablica D-22, Czasy czynno$ci pomocniczych zwigzanych z wykonaniem zabiegu i przesuwaniem
suportu na strugarkach wzdluznych

Wielko$é strugarki
max dlugo$é obrobki
Lp. Rodzaj zabiegu mm
2500 | 5000 | 8000
Czas, min

1 na wymiar 0,16 I 0,20 0,25

2 | Struganie nozem ustawionym | wg skali 0,26 0,32 0,40

3 wg plytek trasy 0,40 0,45 0,55

41 N wg szablonu 0,45 0,55 0,65
5 | Dodatek czasu na wstepny pomiar w jednym kierunku i 0,25

6 | Struganie nozem z wzieciem . 300 0,75 0,90 1,05

7 | 1-go probnego wibra (pomiar nuerzony 800 0,95 1,10 1,25

__sg_wmiarka] wymiar
8 | Struganie dokladne z wzieciem :;’ Tt 300 | 1,25 1,45 1,70
9 | 2 probnych wiordw e 800 | 1,65 1,85 2,10
Czynnosci przesuwu rgcznego suportu

10 100 0,12 0,13 0,15
11 poziomo 400 0,23 0,25 0,27
12 600 | 0,32 0,34 0,37
13 | Suportu gbérnego na lee- 1000 0,49 0,52 0,57
14 | glos¢ 100 | 0,08 0,09 0,11
15 l pionowo 300 0,12 0,14 0,16
16 i ) 400 — 0,18 0,20
17 : 100 | 0,08 0,10 0,11
18 PRAIOEID 200 | 0,14 0,16 0,19
19 | Suportu bocznego na odleg- 200 0,15 0,16 0,17
20 tosé 400 0,28 0,30 0,31
21 pionowo 600 0,40 0,43 0,44
22 - 800 0,51 0,55 0,56
23 | Wiaczenie przesuwu mechanicznego 0,03

Tablica D-23. Czasy czynnosci pomocniczych zwiazanych ze zmiana warunkéw technicznych obrobki
na strugarkach wzdluznych

Wielkodé strugarki
. dlugos¢ max obrbobki, mm
Ly Czynnofci 2500 | 5000 | 8000
Czas, min

1 | Zmiana szybkosci ruchu stolu dzwignia 0,08 0,10 0,13
2 | Zmiana dlugosci skoku stolu przez do 500 0,23 0,25 0,35
3 | przesunigcic zderzakoéw na diugosé do 2000 0,32 0,35 0,40
‘; Zmiana wielkosci posuwu pal cm‘f‘;‘fpﬁ? 32‘1}; g:?g g:gg
6 | Obrét imaka nozowego o kat 0,55 0,80 1,00
7 | Obrdt suportu o kat 1,20 1,50 2,00
8 . Kk 2 $rubami 0,90 1,10 1,40
9 | Zmiana no- | ZWYKIeB0 | o L0 | 4 §rubami | 1,10 1,40 1,80
10 | 22 z usta- |\~ iicgo | cowaniu | 2 Srubami 1,40 1,80 2,10
{1 | wisniem ksztattowego | 4 Srubami 1,60 2,10 2,50
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A 3. Przyklad obliczeniowy

Trescia operacji opisanej w karcie instrukcyjnej na rys. D/5 jest wystruganie
wyjecia w plaskowniku o wymiarach 100x 120x 1800 tak, by byly zachowane
wymiary 40 i 50. Do tej operacji jest uzyta strugarka dwustojakowa polskiej pro-
dukcji 2 HB — 3000') o nastgpujacej charakterystyce:

a) maksymalne wymiary strugania Bx H x L — 750 x 750 x 3000,

b) 13 wielkoéci posuwéw poziomych suportéw gérnych p, mm/sk. podw.:

045-09—1,35—1,8—2,25—2,7—3,1—3,6—4,05—4,5—4,95—5,4—5,85,

¢) 13 wielkodci posuwéw pionowych suportéw gdérnych p, mm/sk. podw.:
0,32—0,64—0,95~1,28—1,6—1,92—2,24—2,56—-2,80—3,2—3,52—3,84 4,16,

d) 3 szybkosci robocze stotu v, m/min 9—12—18,

e) szybko$¢ powrotna stolu v; = 27 m/min,

f) moc silnika napgdowego N, = 7,5 kW.

(Uwaga: strugarka 2HB jest to strugarka dwustojakowa majaca jedynic 2 suporty gorne),

Nr rys. Nr czesci Nr oper.
3

Nazwa czgscei:
Kaqtownik i Kr, 371

Stanowisko

Nazwa operacji:
: Strug. wzdiuina 2HR

Struganie

Pomoce:
Néz-bacian wygiety SW 18 32 x40

Tre$é operacji

1| Strugadé pow. gérng wyjecia zgrubnie na wys.
52, szer. 78

2 | Strugaé pow. gornq wyjecia wykaiiczafqco
na wym. 50

3 | Strugaé pow. boczng wyjecia wykaiiczajqco
na wym, 40

Mat. 5t5
ol ) -
—— 3| 2 | o032 12 |
o B é l !
%1 i 2 2 045 | 12 1
re—120 —» —————— — 1800 — =
1ol Ll gl s | 138 » 5
Zabieg| g Ps v n i
Zmiany Opracowal: R.W. | Sprawdzit: Zatwierdzit: Ark, 1/1

Karta instrukcyjna obrobki

Rys. D[S, Karta instrukcyjna obrébki dla operacji strugarskiej wykonywanej na strugarce
e wzdluzne] do przykladu obliczeniowego

1) Obecnie nie produkowana; nowy typ HDB 80 ma zakres szybkosci stolu v = 5,9+
-+33,6 m/min.
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Operacja bedzie si¢ sklada¢ z nastepujacych zabiegdw (wg wstgpnego planu
technologicznego):

1) struganie zgrubne wyjecia w czterech przejéciach przy g = 12 mm z pozo-
stawieniem naddatku 2 mm na struganie wykanczajgce obu bokow wyijecia,

2) struganie wykanczajace spodu wyjecia na wymiar 50 mm,

3) struganie wykaiczajace boku wyjecia na wymiar 40 mm.

Do wykonania operacji bedzie uzyty ndz-bocian wygiety z ostrzem ze stali
szybkotngcej SW18 (kat przystawienia =z = 100°).

Obliczenie czasu gléwnego 7, (wg tabl. D-11 poz. 1)

a) Szerokos¢ B:

— dlazabiegu l: b =120—-42=78 mm przyg = 12, b,=4, B=T78+4 = §2mm,

— dla zabiegu 2: b = 78, przy g = 2, szeroko$¢ dobiegu b; = 2 oraz na préb-
ny wioér b, =5, B = 78+2+45 = 85 mm.

— dla zabiegu 3: b = 100—50 = 50, przy g = 2, szeroko$é¢ dobiegu by = 2
oraz na probny wiér b, =5, B = 50+2+5 = 57 mm,

b) Posuw p,: :

— dla zabiegu 1 — posuw zgrubny (wg tabl. D-12): dla stali przy mocy na-
pedu stolu N; = 6, posuw p, = 0,6—1,2, a przy N, = 10, p, = 1,2--2,2; mozna
przyja¢ uwzgledniajac charakterystyke strugarki, ze p, = 1,35 mm/sk. podw.,
wielko$é te nalezy sprawdzi¢ wg mocy strugarki po przyjeciu szybkosci v,

— dla zabiegu 2 i 3 — posuw wykanczajacy (wg tabl. D-15) dla stali przy
V 4 wynosi p, = 0,3--0,5; z charakterystyki przyjeto:

dla zabiegu 2—p, = 0,45 mm/sk.podw.
dla zabiegu 3—p, = 0,32 mm/sk.podw.

¢) Szybkod¢ v:
— dla zabiegu 1 — obrobka zgrubna (wg tabl. D-16); dla p, =141 g =
= 8--18 wynosi v = 14--13. Uwzglgdniajac dla stali St5 wspdlezynnik K, = 1,15
oraz dla noza-bociana wspdlezynnik Ky = 0,65 bedzie ostatecznie:
v=13,5:1,15-0,65=10
wg charakterystyki przyjeto:
v =9 m/min

— dla zabiegu 2 i 3 — obrébka wykariczajaca (wg tabl. D-18) dla nozy-bocia-
néw przy obrébee stali v = 10--16; z charakterystyki przyj¢to v = 12 m/min.
d) Sprawdzenie ze wzgledu na moc strugarki N; dla operacji obrdbki zgrubnej

(dla stali St5 k, = 3,5-60 = 210 kG/mm?), fu, = —502> = 134 mm?, a jest

f=135.12 = 162 mm?* > fy,,. W tych warunkach dla obrobki zgrubnej bedzie
potrzeba 5 przejéé po g = 9,6 mm, spetniajacych warunek /= 1,35-9,6 = 13 mm? <
< fiop = 13,4 mm>.

e) Dlugosé skoku stotu L: przy I = 1800 wartos¢ l+/, = 200, a wiec Ly =
= 18004200 = 2000 mm.
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f) Czasy gléwne 7, dla poszczegblnych zabiegéw (wg wzoru w tabl. D-11)
. 82:2000 /1 1
Zableg T f".= m(‘? + 2?) o 5= 89 5 min
e 85:2000 /1 1 ]
zabicg 2: t,= —Om (ﬁ + "27_) =455 min
57-2000 1 | ;
A S oot b o (PR T R 1o M
zabieg: 3 1, 0.32-1000 (12 + 2.}) .7 min
Ustalenic wielkoSci czasu pomocniczego /,
a) Zamocowanie przedmiotu o masie ok. 170 kg na spodniej po-
wierzchni obrobionej z §rednio trudnym ustawieniem (ustawienie w osi
ruchu stotu oraz trudnoci w manipulacji kleszczaml przy przedmio-
cie) — tabl. D-21 poz. 5 — 8,70 min
b) Czynnoéci zwiazane z zabiegiem 1 (5 razy ustawianie noza wg
skali) — tabl. D-22 poz. 2: 5%0,32 min - 1,60 ,,
— dodatek na wstgpny pomiar w dwdch kierunkach — tabl.
D-22 poz. 5: 2x0,25 min - 0,50
— 5 razy cofni¢cie poziome suportu gérncgo na odleglos¢ do
100 mm — tabl. D-22 poz. 10: 5x0,13 min — 0,65
— zmiana posuwu na zgrubny — tabl. D-23 poz. 5 - 0,15
— zmiana szybkosci stolu na v = 9 m/min — tabl. D-23 poz. 1 — 0,10 ,
razem — 3,00 min
¢) CzynnoSci zwigzane z zabiegiem 2:
— ustawienie z 1-ym prébnym widrem — tabl, D-22 poz. 6 — 0,90 min
— zmiana posuwu na wykarnczajgcy — tabl. D-23 poz. 5 - 0,15
— zmiana szybkoéci stofu na v = 12 m/min — tabl. D-23 poz. 1 — 0,10 ,
— podniesienie suportu goérnego do géry na wysoko§¢ ok. 60
mm — tabl. D-22 poz. 14 - 0,09 ,,
razem — 1,24 min
d) CzynnoSci zwigzane z zabiegiem 3:
— ustawienie z 1-ym prébnym widrem — 0,90 min
— cofnigcie suportu do géry ok. 60 mm - 0,09
= przesuw suportu poziomo do pozycji wyjéciowej ok. 100 mm —
tabl. D-22 poz. 10 - 0,13
razem — 1,12 min
og6lnie ¢, = 14,06 min

(Uwaga: obrébka zgrubna i wykariczajaca w danej operacji przy klasie chropowatosci V4

odbywa si¢ bez zmiany noza),



III. Normowanie czasu robdt na dlutownicach uniwersalnych 497

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakonczeniowego 7,. (wg tabl. D-20)

a) na czynnosci organizacyjne — poz. | — 12,0 min
b) na uzbrojenie na stole z mocowaniem §rubami przy pracy jed-
nym suportem — poz. 2 - 23,0 |,
razem f, = 35 min

Czas wykonania f,, wg obliczeniowych czasow ¢, i t, bedzie:
ty = 89,54+45,5+42,7+14,06 = 191,76 min

W takim razie przy czasie uzupelniajacym f, = 129,-1,, wypadna dla analizowanej
operacji nastgpujace normy czasu

fpe =35 min i £, =1,12-191,76 = 215 min

L]
III. Normowanie czasu rob6t na dlutownicach uniwersalnych

1. Uwagi ogdlne

Dtutownice (rys. D/6) znalezé mozna w kazdym zakladzie, aczkolwiek nie
nalezg one do obrabiarek ekonomicznych w warunkach produkcji seryjnej. Stosuje sie
je tam, gdzie zawodzi normalna strugarka, wzglednie gdy nie ma przeciagarek do
rowkéw klinowych. Poza tym stosuje si¢ je do obrdébki takich powierzchni wewnetrz-
nych i ksztaltowych, gdzie nie jest mozliwe frezowanie.

Podobnie jak w strugarkach poprzecznych, rodzaj napedu pionowego suwaka

- o ; ; v
decyduje o stosunku szybkoéci powrotu v; do szybkosci skrawania v (m = —U‘-'

jednakze praktycznie — wobec braku technicznie opracowanych warunkow skra-
wania dla dlutownic — nie bierze si¢ tego czynnika pod uwage i postuguje si¢ wprost
warto$ciami $redniej szybko$ci v, skoku podwdéjnego (tabl. D-26).

Nowoczesne diutownice maja nie tylko posuwy mechaniczne stolu w kierunku
podhuznym i poprzecznym, ale takze ruch obrotowy stolu. W tym przypadku w cha-
rakterystyce diutownicy podaje si¢ wielko§ci posuwéw p, odniesione do wzorcowej
érednicy kola, np.: D, = 200 mm. Wybierajac posuw p, dla danego promienia R
dhutowanego tuku nalezy sprawdzi¢, czy posuw ten przeliczany na wzorcowa Sred-
nice D, odpowiada posuwowi podanemu w charakterystyce diutownicy. Przeli-
czenie posuwow p, i p, odbywa si¢ wg nastepujacych zaleznofci:

D

Po= Psop [D.1]
lub
2R
Ps= Do T);' [D2]

Typowymi robotami na dlutownicach sa:

‘a) dlutowanie rowkéw wcinowo — tabl. D-24 poz. 1,
b) dlutowanie obrysu wzdluznie — tabl. D-24 poz. 2.

82 Normowanle czasm
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SposGb obliczenia czaséw gtdwnych podano w tabl. D-24.
Normatywy czasu na czynnosci przygotawawczo-zuknﬁcz_umowc podano w tabl.
D-27. Przy normalnych robotach dlutowniczych czas f,. nie przekracza na ogol

20 min.

Rys. D/6. Diutownicaj uniwersalna firmy The Butler Machine Tool Co, Halifax, W.%Brytania

Czasy czynnosci pomocniczych sg podane w tabl. D-28—D-30 i ustalane sg
dla:

a) mocowania i zdjecia przedmiotu — tabl. D-28,

b) czynnosci zwigzanych z wykonaniem zabiegu — tabl. D-29,

c¢) czynnosci zwigzanych ze zmiana warunkéw obrébki — tabl. D-30. _

Podane normatywy czaséw dotycza produkcji érednioseryjnej. Dla produkcji
maloseryjnej, w ktdrej stosowanie dtutownic jest bardziej racjonalne, czasy powigk-
sza si¢ o ok. 50%,.

_Czas uzupehniajacy 1, przyjmuje si¢ przecigtnie w wysokosci 109, czasu wyko-
nania #,,.
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2. Tablice wytyeznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na dlutownicach uniwersalnych

Tablica D-24. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na dlutownicach uniwersalnych

Wylyczne robocze
: B
o Szkic Czas glowny 1,= e
Liczba skokéw podwéjnych na minute #, = 500 -
1 i : Dlutowanie rowkdéw weinowo
1
| Dobieg g; = 1-2 mm
= }_ﬁ 5 Posuw p;, mm/sk. podw.
: 777k | | tablica D-25
| ! | ,"., :-p-h? 7
[ = '.. e 1 | Szybkosé $rednia o5, m/min
! - _Jifi— i | tablica D-26
e |
.J =oib - Dobieg i wybieg skokowy I,/
L _;',' Dtlugosé skoku do 100 | do 200 | do 300 | =300
@g, 7 L 35 | 50 60 | 715
I . . Sprawdzenie ze wzgledu na najwickszq sile skrawania P.(kG)
| alfib:;’ﬂ P, = p;g ke < Ps 4o dla zeliwa ky= 6R,,
! ¥ i dla stali ks = 3,5R,
2 | e Dlutowanie wzdluzne (po obrysic)
| a) —-——q:—_*—'f a) Przy obrysie zamknigtym na czas f, skladajy sig:
7 7"* czas wcinania na glebokosé,
IV A czas dlutowania wzdluznego
R | b) Przy obrysie otwartym na czas 7, sklada si¢ samo
T dlutowanie wzdluzne

Obliczenia 1, wg wytycznych poz. 1.
Przy obrysie kolowym R posuw p;
2R -

s = Po——

P I’ D,
gdzie: p, — posuw na kole D, (z charakterystyki dlutownicy)
c) Sprawdzenie ze wzgledu na najwicksza sile skrawania

P. — jak w poz 1.

Tablica D-25. Posuwy p, (mm/skok podw.) przy dlutowaniu na dlufownicach uniwersalnych

Rodzaj noza Sposob Charakter Material obrabiany

diutowniczego obrobki obrobki stal zeliwo
Spiczasty wzdluznie lub zgrubnie 0,2-0,4 0,3-0,6
zaokraglony obwodowo wykanczajaco?) 0,1-0,2 0,15-0,3
Zacinak WeCinowo — 0,05-0,15 0,1-0,2

Uwagi: 1) Wy2sze wartodci graniczne dotyczn materialéw miekszych i sztywnych nozy, a nitsze — materinldw
twardszych i mniej sztywnych nogy. )

2) Dobér posuwu przy gladkoSciowej obrébce zalezy takie i od obrabialnofei gladkoSciowej materialu

(np. stale o Ry, < 40 naleza do Zle obrabianych gladkosciowo i dla nich wybiera si¢ niisze wartosci

graniczne posuwdw).

Tablica D-26. Srednie szybkos$ci skrawania », (m/min) praktyczne stosowanie na dlutownicach uni-

wersalnych

Materiat

Zeliwo

Stal R, <60 kG /mm? | Stal R,< 80 kG/mm?

Vg, M/min

8-14

10-16 7-12

i duzych posuwéw.

Uwaga. Wyisze wartosci dotyczq materialéw migkszych i mniejszych posuwdw, a nizsze — materialow twardszych

32+
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Tablica D-27. Czasy czynnosci przygotowawczo-zakoficzeniowych dla robot na dlutownicach

Wielko$é dlutownicy
Lp. Czynnosé Dlugoé¢ max skoku
300 | 500
Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zda-
niem roboty - i 10 i
4 | Uzbrojenie  na stole z mocowaniem Srubami 7 | 10
5 | obrabiarki na katowniku 11 1, 15
6 | do pracy w przyrzadzie 8 | 9
Dodatek czasu na:
7 | kontrole 1-szej sztuki 3
8 | zatozenie dodatkowej oprawki nozowej 2

Tablica D-28. Czasy czynno$ci pomocniczych zwiazanych z mocowaniem przedmiotu na dlutow-
nicach i jego zdjeciem

Masa przedmiotu, kg
Lp. Mocowanie rgczne 3 | 8 ] 16 | 30
Czas, min
1 bez |y sut | 0,70 0,90 1,5 2,0
) ustawia- : ; : : 2 !
e kazda nastepna 0,15 0,25 —_ —
3 | pomoca z usta- i
4 | §rub wianiem | obrabiangj \ 1,25 | 1,80 2,7 3,5
na po- | surowej 1,90 2,70 3,7 4.8
wierzehni
5 brab. - = | 1 40
e [ | [ | = | B | 7| &
1 R e B 1 =] R » ’ ]
7 ggf’ﬁ;‘c;a Grednio | wiera. | obrab. = 3,0 4,6 5,5
g S ool st Lrudnym‘ chni __sxl;r_o‘\.Ev_.__ =5 i,g 56 6,6
wianie obrab. = ] 7,0 9,0
10 | VA" | trudnym surow. — 6,0 8,5 9,8
~ losé $rub mocujacych
2 | 4 | 49 | @
Masa przedmiotu
z ; kg do:
Mocowanie z pomoca dZwigu PG“;'WZC!"“"" . A
ustaweza 50 | 120 [ s00
Czas, min
11 ‘E?:nlil:ta' obrobiona 3,0 4,0 55
12 | Na stole za pomoca $rub |\ =g, o |~ Shrobiona 50 65 9,0
13 niem surowa 6,5 8,0 11,0
14 obrobiona 6,0 1,5 11,0
15 Lo surowa 7:5 9:5 12:5
16 | Na katowniku za pomoca | $rednio obrobiona 8.0 11.0 14.5
17 | érub z ustawianiem trudnym surowa 9:5 12,5 16.5
18 obrobiona | 10,5 14,5 2 ’
19 trudnym | oowa 12,5 17,0 2
Tlo§¢ §rub mocujacych
@ | (-6 | (6)
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Tablica D-29. Czasy czynno$ci pomocniczych zwigzanych z wykonaniem zabiegu i zmiana polozenia
stolu na dlutownicach

l Wielkosé
d}ul(}wnlcy
Lp. Czynnosci zwiazane z zabiegiem D]'ng(hc max skoku
300 [ 500
Czas, min
1 wg trasy Z posuwem recznym 0,20 0,25
2 z posuwem mechanicznym 0,25 0,30
|
3 | Dlutowanie i | Z posuwem | [ 200 0,55 | 0,60
4 | rowkow lub | ] recznym | | do 500 0,65 | 0,80
profili | z jednym | | mierzony | :
I pl:ébnym |~ wymiar T
5 wiorem !z posuwem ‘ ‘ 200 0,60 I 0,70
mechanicz- | | |
6 [ [ nym ! do 500 0,70 0,85
| | | |
7 | do 100 0,10 | 0,12
8 | Przesuw stolu recznie podiuznie lub poprzecznie do 300 . 0,20 | 0,25
9 | na odleglosé : do 500 030 | 035
10 i do 700 — 1 0,50
S — - N ——— |
11 _ | do 60° 0,25 ,I 030
12 | Obrdt stolu ze zluzowaniem go i zacisnigeiem do 90° 0,30 0,36
13 ) i do 180° 0,40 ‘ 0,50
14 | Dodatek czasu na zacisk stolu 0,20 ‘ 0,30

Tablica D-30. Czasy czynno$ci pomocniczych zwigzanych ze zmiana warunkéw technicznych
obrébki na dlutownicach

Wielkosé
diutownicy
Lp. Czynno$é Dhlugo$é max skoku
. 300 500
Czas, min
1 | Zmiany predkosci skokowej suwaka ] 0,07 0,08
2 | Zmiany wielkodci posuwu lub kierunku 0,07 0,08
3 | Zalozenic oprawki nozowej i zdjecie 1,50 1,50
4 2 prostego 1 érubq —0,?0 1,0’0
5 mocowanego 2 $rubami 1,30 1,50
Zmiana noza
6 ksztaltowego 1 $ruba 1,00 1,20
7 mocowanego 2 $rubami 1,50 1,80
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3. Przyklad obliczeniowy

Na dhitownicy DAA-16 polskiej produkcji ma by¢ wydlitowany zgrubnie
wycinek kolowy wg zlecen podanych w karcie instrukeyjnej (rys. D/7).

Nazwa czesei: Nr rys.
Segment |

Nazwa operacji:
Diutowanie obrysu

Nr czedci

Nr oper.,
545—-3 4

Stanowisko
Dintow. uniwers, DAA-16

Tresé operacji

1| Diutowaé bok obrysu kolowego z posuwen
| poprzecznym

2 | Dlutowaé obrys kolowy R = 175 z posuwem
| obwodowym

3 | Diutowaé drugi bok obrysu z posuwem po-

Pomoce:
Ndz dlurowniczy-zacinak 23 < 32
Przyrzqd centr. spec.

| przecznym N
tat. 2118
lr aw
159 rdy
/4
Naddotek |
bbb 3| 4 o2 | 1| e | 1
0,2
0 Z 4 !(o‘js)“u_ 63 1 I
& 1| 4oz | 1|6 | 1
1
Zabieg| g ‘ Ds [ v ‘ s | i
Zmiany Opracowal: : Sprawdzil: ‘ Zatwierdzil: ‘ Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrobki

Rys. D/7. Karta instrukcyjna obrobki dla operacji dlutowania (do przykladu obliczeniowego)

Dlutownica ta ma nastgpujaca charakterystyke:
a) najwigkszy skok suwaka — 160 mm,

b) érednica stolu obrotowego — 450 mm,

c) 3 liczby skokdw podwdjnych na minute ny:

63—100—

160

d) bezstopniowy posuw podiuzny i poprzeczny stotu p:
0—0,6 mm/sk.podw.
¢) bezstopniowy posuw obwodowy stolu obrotowego p, na $rednicy D, =

= 200 mm

0—-0,95 mm/sk.podw.
f) najwigksza sita skrawania P, 4, = 350 kG.
Operacja diutowania sklada si¢ z nastgpujacych zabiegéw:
1) diutowanie lewego boku wyjecia, z posuwem poprzecznym stotu na gle-

bokos¢ 10 mm,
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2) diutowanie zarysu kotowego, z posuwem obwodowym, na r = 175,
3) dlutowanie prawego boku wyjecia jak w zabiegu 1.

Przejécie od zabiegu 1 do zabiegu 2 odbywa¢ sie bedzie bez cofania narzedzia,
jedynie konieczne bedzie wytgczenie posuwu poprzecznego i wigczenie odpowiednie-
go mechanicznego obrotu stolu. Natomiast zabieg 3 wymaga uprzedniego wyla-
czenia posuwu obwodowego i cofnigeia stolu, tak ze ten zabieg mozna traktowaé
jako oddzielne dostawienie przedmiotu do narzedzia. Calo$¢ operacji odbywa sig
w specjalnym przyrzadzie. Obrébke kontroluje sie wg rys traserskich.

Obliczenie czasu gléwnego 7, (wg tabl. D-24)

a) Szeroko$¢ obrobki B: dla wceinania dobieg by = 1 mm, wobec tego dla obu
bokéw razem bedzie B = 2-(1041) = 22 mm, dla zarysu kolowego mozna przy-
60°
73607

b) Posuw p, (wg tabl. D-25): dla zeliwa, uwzgledniajac zgrubny charakter
obrébki przy weinaniu posuw p, = 0,1--0,2, przyjeto p, = 0,2 mm/sk.podw.,
a przy dlutowaniu obwodowym p, = 0,3--0,6. Ze wzgledu na to, 7e zeliwo ZII8
jest materiatlem $redniotwardym, przyjeto wstepnie wartoéé Srednig p, = 0,4 mm/
/sk.podw., co odpowiada przy $rednicy wzorcowej D, = 200 mm posuwowi zna-
mionowemu p, obrabiarki w mysl wzoru [D.1]

ja¢ B=2wx-175. = 183 mm.

200
Fe . 9 -
po =04 5175 = 0,23 mm/sk.podw.

Dazac w danym przypadku (wobec malej roznicy 0,23 i 0,2) do niezmieniania po-
lozenia zapadki ciernej ustawionej wg posuwu poprzecznego p, = 0,2 mmy/sk.podw.
nalezy przyja¢ taki posuw obwodowy p,, by posuw ustawezy p, = 0,2 pozostal
bez zmiany, czyli w mysl wzoru [D.2]

2175

py=10;2 500" = 0,35 mm/sk.podw.

¢) Sprawdzenic ze wzgledu na dopuszczalng site skrawania: przy ¢ = 4 mm
ps = 0,35 mm/sk.podw. Przekrdj f = 4.0,35 = 1,4 mm? co przy k= 6R,
= 6.18 = 108 kG/mm? daje P, = 1,4-108 = 151 kG < P, 4,, = 350 kG.

d) Szybkosé¢ $rednia v, (wg tabl. D-26): dla zeliwa v, = 8--14 m/min, dla ana-
lizowanych warunkéw obrébki mozna przyja¢ wartos$¢ v = 11 m/min.

e) Dhigosé¢ skoku L dla I = 50, dobieg i wybieg /,+1, = 35 mm, wobec tego
Ly = 50+35 = 85 mm.

f) Predkoé¢ skokowa

11

ng= SOOg = 65; z charakterystyki najblizsze n; = 63 sk.podw./min

ny = 500 11 = 65; z charakterystyki n, = 63 sk.podw./min.
g) Czas gléwny

2 183
=%3-02 763035

7 =1,75+8,3 = 10,05 min
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Ustalenic czasu pomocniczego f,

a) Zamocowanie przedmiotu o masie ok. 30 kg w przyrzadzie
centrujgcym (mozna to potraktowaé jako mocowanie na stole bez

ustawiania) — tabl. D-28 poz. | — 2,0 min
b) czynnosci zwigzane z zabiegiem diutowania jednego boku wg
trasy — tabl. D-29 poz. 2 - 0,25
¢) zmiana posuwu poprzecznego na obrotowy — tabl. D-30 poz.2— 0,07
d) zmiana posuwu obrotowego na poprzeczny (jak poz. c) - 0,07
e) czynno$ci zwigzane z zabiegiem dlutowania drugiego boku wg
trasy — tabl. D-29 poz. 2 - 025
f) obrot stotu do pozycji wyjsciowej — tabl. D-29 poz. 11 - 025 .,
razem 2,89 min

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakonczeniowego 7,. (wg tabl. D-27):

a) czynnoéci organizacyjne — poz. 1 — 10 min
b) uzbrojenie diutownicy do pracy w przyrzadzie — poz. 6 - 8
¢) kontrola pierwszej sztuki — poz. 7 —

razem 21 min

Przyjmujac czas uzupelniajacy ¢, jako 10%-¢,, otrzymamy norme czasu jed-
nostkowego ¢, = 1,11, = 1,1(10,05+42,89) = 14,3 min. Ostatecznie wiec mozna
przyjaé¢ jako normy czasu operacji wielkosci 7,, = 21 min i ¢; = 14,5 min.

IV. Normowanie czasu robét na przeciggarkach wewnetrznych

1. Uwagi ogoélne

Zasadniczym przeznaczeniem przeciggarek jest wykonywanie otwordw wiclo-
klinowych.

Poljczenie wieloklinowe stanowi bardzo dogodne rozwigzanie konstrukeyjne,
jedynie pod warunkiem wykonania zaréwno otworu, jak i watka z duza doktadnos-
cig, ktora odnosi sig nie tylko do wielko$ci wymiardw, lecz réwniez do rozstawienia
klinéw i rowkow.

Uzyskanie wymaganych dokiadnoSci inng metoda, np. przez dlutowanie,
stwarza tak duze trudnofci, Ze praktycznie spotyka si¢ tylko z przeciaganiem.

Podstawowa cecha przeciggania, jako metody wykonania otwordw wielokli-
nowych, jest obok duzej doktadnoéci bardzo krétki czas wykonania. Zalety te oku-
pione s3 jednak wysokim kosztem narzedzia. Celem mozliwie jak najwigkszego
obniZenia tych kosztéw przez wydtuZenie czasu Zycia narzedzia, elementy podlega-
jace przecigganiu winny by¢é poddawane normalizaciji,

Do przeciggania wewngtrznego stosuje si¢ zazwyczaj przeciagarki poziome po-
zwalajace na uzycie dostatecznie diugich przeciagaczy. Wygodniejsze w obstudze
s przeciagarki pionowe.

Typowymi robotami przeciagarek poziomych w warunkach $rednioseryjnej
produkeji sg:

a) przeciaganie kanaléw wpustowych,

b) przecigganie otworéw wieloklinowych.
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Rzadziej spotyka si¢ przecigganie otwordw cylindrycznych (kalibrowanie)
i profilowych.
Sposob obliczenia czasu gléwnego 1, oraz potrzebne normatywy podaje tabl. D-31.

SzybkoSci skrawania na przeciagarkach nie przekraczaja na ogét 10 m/min.
Krytycznym zakresem szybkosci pod wzgledem znacznego pogorszenia gladkosci
jest szybkos$¢ 10--20 m/min. Powyzej tej szybkosci jest mozliwe uzyskiwanie takiej
samej chropowatosci jak przy szybkosciach do 10 m/min. Dlatego tez najnowsze
przeciagarki pionowe o cyklu pétautomatycznym sg produkowane réwniez w wersji
2530 m/min.

Okreslenie warunkow skrawania przy normowaniu czasu operacji przeciggania
sprowadza si¢ do obliczenia sily przeciggania P, wyboru przeciggarki i do wyboru
szybkosci przeciggania v, bo posuw p. (mm/zab), przekréj warstw skrawania f(mm?)
wynikaja z konstrukcji przeciggacza i dlugosci przeciaganego otworu.

W konstrukcjach przeciggaczy obserwuje si¢ stosowanie podziatu przeciaganego
ksztaltu na odpowiednie sekcje zgbow. Umozliwia to powigkszanie posuwu p,
w czgsci zgrubnej przeciagacza o 501009, w stosunku do rozwigzan tradycyjnych
przy zachowaniu tej samej trwaloSci ostrzy. Uzyskuje sig tez krotsze przeciggacze.

Przeciagacze maja czg$¢ zgrubng i wykanczajaca. Doboru p. w obu czesciach
dokonuje si¢ wg zgdanej klasy chropowatosci powierzchni przeciggane;.

Wybér szybkoscel przeciagania trzeba przeprowadzaé wg dwoch kryteriow:
wymagane] trwaloSci ostrzy przeciggaczy T 1 pozadanej klasy chropowatosci po-
wierzchni przeciaganej. Istotna rolg odgrywa tutaj odpowiedni dobdr plynu obréb-
kowego. Do stali i zeliw stosuje si¢ na ogol uniwersalny plyn w postaci oleju emul-
gujacego, ale lepsze gladkosci uzyskuje si¢ np. przy oleju maszynowym z 39,-wym
dodatkiem dwusiarczku molibdenu.

W zasadzie materiatem na przeciggacze jest stal szybkotnaca SWI8 lub SW9,
przy czym te ostatnig zastepuje si¢ stala szybkotngca molibdenowa SW7Mo, uzys-
kujgc nieco lepsze trwalosci przy cigzszych warunkach przeciggania.

Wybdér przeciggarki do zadanej operacji odbywa sig¢ zasadniczo wg dwaoch kry-
teriow: wymagane] sily przeciagania P w tonach oraz dlugosci skoku, wynikajacej
z dlugosci przeciggacza. Wytyczne do obliczenia tych wielkosci sg podane w tabl.
D-31. Jednakze diugosc¢ skoku L, najlepiej ustala¢ wychodzac z wymiaréw prze-
ciggacza, jesli taki jest juz zaprojektowanys

Jesli chodzi o sprawdzenie wielkoscei sity przeciggania P, to obliczenie jej nalezy
traktowa¢ jako przyblizone, gdyz opdr przeciggania okazuje sig¢ w duzym stopniu
zalezny od takich warunkéw przeciagania, jak stopien st¢pienia ostrzy, stosowanie
czy niestosowanie chlodziwa, rodzaj chiodziwa oraz dobdr katow o i y u zgbow.
Przecigganie stali na sucho przy duzym jednoczeénie stepieniu rzedu h, = | mm
moze zwigkszy¢ opor skrawania nawet o 509, w stosunku do obliczonego.

Normatywy do okredlenia czasu przygotowawczo-zakonczeniowego f,. miesz-
czg sie w tabl. D-35, a czaséw pomocniczych 7, — w tabl. D-36.

Przy obliczaniu czasu wykonania 7,, nalezy uwzglednic¢ stopien mozliwego po-
krycia czasu pomocniczgeo i czasu powrotnego narzedzia. Nowoczesne przeciggarki
maja szybko§¢ powrotna rzedu 15--25 m/min i wtedy oczywiscie praktycznie nie
uwzglednia si¢ czeSciowego pokrycia czynnosci recznych czasem ruchu jatowego
suportu narzedziowego.

Czas vzupelniajacy 1, mozna liczyé jako 10--159%, czasu wykonania. Wyzszy
procent dotyczy przypadkéw robot, kiedy mozliwe jest powstanie zmeczenia fizycz-
nego u robotnika wskutek duzego cigzaru przedmiotéw. Czasy maszynowe sa tak
krétkie, ze nie dajq dostatecznie duzych przerw na odpoczynek.
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2. Tablice wytycznych i mormatywéw dla normowania czasu robdt wykenywanych
na przeciggarkach wewnetrznych

Tablica D-31. Wytyczne do obliczania czaséw glownych na przeciggarkach wewnetrznych

Szkice

Wytyczne robocze

f, = L?'_._ I 1%, _l
* 1000 (u ‘-a',)

a) otworéw i wieloklinow

Le=ly+ig+l

b) rowkow wpustowych

FPrzedmint

Przeciaganie wewngtrzne

Dobieg /, = 20 mm

Dlugos$c¢ robocza narzedzia /[y

Iy = 1,25 “ ¢ (lub okredla si¢ z rysunku przeciggacza)

p:
a — naddatek na obréobke, mm
= 0,4-0,8 mm przy przecigganiu otwordw cylindrycz-
nych
= plebokodci rowka przeciaganego
= 0,2-0,4 mm przy przecigganiu kalibrujacym (do-
datkowa operacja)

Posuw na zab p., mm/zab

tablica D-32

Podzialtka zebna ¢, mm

orientacyjnie wg tabl. D-32

Szybkos¢ skrawania », m/min

wg trwalosci tabl. D-33Ilwg klasy chropowatosci tabl.D-34

i-ilosc rowkiw
fi~priekrd] warstwy na {2ab

Szybkos¢ powrotna v; m/min

wg charakterystyki przeciagarki waha si¢ w granicach
vy =2-Tv

Sprawdzenie na sile przeciggania P, T

P — '_[A\ P < Pmn.r
1000 k,
ks — opor wlasciwy skrawania

dla stali k; =~ 10R,, kG/mm?
dla zeliwa k: ~ 20R,, kG/mm?
ky, — wspolczynnik zalezny od warunkow wplywajacych
na wzrost lub obnizenie opordéw skrawania =
= 0,6-1,3 (1,3 — dla korzystnych warunkow,
0,6 — dla niekorzystnych warunkow)

S — przekréj laczny warstw skrawania

f:sz
1

Jf1 — przekroj warstwy skrawania na 1 zab, mm? (patrz
szkic)
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Tablica D-32. Posuwy p, (mm/zab) stosowane przy przeciaganiu wewnetrznym oraz orientacyjne
wielkosci podzialek 1 w mm zebdw u przeciagaczy

Przeciagacz do:
Obrabiany material s = S
otworu wielo- | otworu cylin- rowkow
kG/mm? rowkowego |  drycznego wpustowych
- |
=70 0,04-0,06 { 0,02-0,03 [ 0,04-0,07
tal weglowa D) N __ )
e 70-80 |  0,04-0,08 0,02-0,05 | 0,07-0,12
[a] Rm —_— =L et e e e e e s
=80 0,03-0,05 0,02-0,03 0,04-0,07
=70 0,03-0,05  0,02-0,03 0,03-0,06
e e ; e -
Eg:mtr::lj(}c;;m 70-80 0,04-0,06 002004  0,06-0,10
0 Ry — — e S [ —
=80 0,03-0,05 0,02—-0,03 |  0,04-0,07
<200 0,06-0,10 0,04-0,08 0,08-0,15
Zeliwo szare SR S o o N
LA =200 0,04-0,08 0,03-0,06 0,07-0,12
Stopy Cu 0,06-0,12 |  0,05-0,12 0,08-0,20
Stopy Al 0.04-0,10 | 002-0,05 |  0,05-0,08

Orientacyjne wielkosci podzialek zgbdw

Dlugosé otworu /, mm

Foshe Be 10 | 25 | 40 | 63 | 80 | 120 | 180
mm/(zab - s

Podziatka ¢, mm

0,1 48 | 75 | 95 | 120! 135!

165 | 20
| | | I_ . __l.__. L
0,05 38 | 60 | 75 95 105 13 | 16
0,03 32 | 50| 63 i 8 | 9 : 11135
| | |
B |~ | | |
0,02 2,8 ‘ 45 | 5.7 7 | 8 | 10 12
| 5

Uwaga. Wigksze posuwy dotycza przeciggunia malodokladnego (zgrubnego), a nizsze — przeciggania o wysokiej
klasie chropowatosci i dokladnosci.
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Tablica D-33. Szybkosci skrawania v (m/min) przy przeciaganiu wewngtrznym przeciggaczami
ze stali szybkotngcej SW18

Material Posuw p:, mm/zab

obrabiany

_o;o;F 0,04 ’-(-J:Oﬁ | 0,08 | 0,10 | 012 | 0,15

Przeciggacze do otwordw wielorowkowych (D = 32-52 mm, 7= 600 min)

Stal <70 61 | 36| 27| 22| L9

R, 70-80 56| 33| 25 20| 1,7
weglowa =80 44 | 26 | 20 | 1,6 | 1,3 |
sal =70 56| 33| 25| 20| 1.7

R, 70-80 41 | 24 | 1,8 | 1,4 | 1,2
stopowa =80 A 1.4 1,1 0,9
Zeliwo " HB <200 — | 50| 39| 33| 28| |
szare =200 — 4,1 3,2 27 2.3 | |

Przeciagacze do otwordw cylindrycznych (D = 30 mm, 7= 300 min)

Stal <70 5,8 3,6 2t 2,3 2,1
R, 70-80 531 33| 25| 21| 1,9
weglowa =80 4,8 3.1 2,3 1,9 1,7
Stal <70 | 48| 31| 23| 19| 17| \
R, T70-80 3,5 2,2 1,7 1.4 1,2 ‘
stopowa =80 2,7 1,8 1,3 1,1 0,9 i
Zeliwo <200 | 84| 56 | 44 | 36| 3.1 {
szare HB =200 7,0 | 4,6 3,6 3,0 2,6
Przeciagacze do rowka wpustowego (b= 10 mm, 7= 180 min)
Stal =70 9,5 54 | 4,0 2.1 1,6 1,2
R, 70-80 8,5 49 | 36 1,9 1,5 1,1
weglowa - 80 62 | 43 | 26 | 14| 1,1 | 08
Stal <70 | 85 | 49 [ 36 | 19| 15| 11
R, 70-80 | 62 4,3 2,6 1,4 1,1 0,8
stopowa =~ 80 I 49 2.8 2,0 1,1 0,8 0,6
Zeliwo <200 | 59| 40| 31| 25| 21| 1,7
szare HB =200 |49 3,3 2,6 | 2,1 137 1,4
Wspolezynniki poprawkowe na wielko$é przeciagacza Kp (K,)
P(zeciagacz do otworow 2 D, mm 28 32-52 60-70 78-82
wielorowkowych T, min 360 | 600 900 1300
) Kp 1.3 1,0 0,8 0,7
Przeciggacz do otwordw D, mm 10 20 30 40 50
cylindrycznych T, min 150 210 300 450 600
Ky 1,5 1,25 1,0 0,7 0,6
Przeciagacz do rowkow b, mm 5 10 20
wpustowych T, min 120 180 300
K, 14 1,0 0,7
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Tablica D-34. Maksymalne szybkosci skrawania v (m/min) przy przeciaganiu wewnetrznym ze
wzgledu na wymagana klase chropowatosci powierzchni obrabianej

! Ksztalt przeciggany
! Otwaor i Otwor ‘ Rowek
cylindryczny wielorowkowy | wpustowy
Material B o . =
obrabiany Klasa chropowatoéci wzgl. dokladnosci
V7-8 | V6 |V5-4 |VT1-8 V6 |V5-4 |[V71-8 V6 | V5-4
IT8-7| IT9 | IT8-7| IT9 IT8-7| IT9
Szybkosé », m/min
45, 55 65G, SOH ' ,
40HGM Al2 I 4 | 6 _ 8 4 5 8 R e 10
35, 15H 1 ﬁ . ! l {
20HG, 35HS < G N A Tl [ 4,5 714 | 6 8
35SHMA, 18NGM | 1 [ i
- | g _—— | — —— ]
25, 15G, 20HN 25l a6 |y as| 6 as|s | a2
40G, 30-50H : | ! ! [
!- I L e s ] (e
10, 15, 20 \ | ' |
35GS, 40HGM 2 i3 4 ] 2 | 25| 4 3 35 4
Zeliwo HB =200 kG/mm E ' ! {
Stopy Cu 5 pfiao |5 |72 [10t6 |8 [
Zelivo HB>200kG/mm?| 4 | 5 | 7 | 4 |5 i 6|5 |6 8
e —
Stopy Al ‘3‘5|7{3|4‘5‘3|5 7
Uwaga! podane wartosci v m/min dotyeza racjonalnego doboru plynu obrébkowego.

Tablica D-35. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na przeciggarkach do ofwordw

Lp. % Czynnosci Czas, min
1 ’ Czynno$ci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem roboty 12
Uzbrojenie obrabiarki do pracy:
2 | W przyrzadzie jednym przeciagaczem 10
3 dwoma przeciggaczami 12
Dodatek czasu na:
4 | zmiang¢ uchwytu do przeciagacza 3
5 | kontrolg 1-szej sztuki 3
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Tablica D-36. Czasy czynno$ci pomocniczych zwiazanych z zalozeniem i zdjeciem przedmiotu oraz
wykonaniem zabiegu na przeciagarce

_ Masa przedmiotu, kg do:
' , . . | Masa przecig- | 7T = =
Lp. | Rodzaj przeciagania | M;::;zg,”kgl 1| 3] 8 |2
Czas, min
| |
1| Przeciaganie = [ ¢ zdejmowa- do 15 0,30 l 0,35 ‘ 0,40 | 0,50
otwordw i wie- | £ A RZEClE e — | ————— e ————
2 | loklinow g . | gacza | >15 0,40 | 0,50 | 0,60
e ] e oy
| 2 g | bez zdejmowania przeciggacza 020! 025! 030 035
A Przeciaganie E'qg ’ ale z przekladka ’ .[ A : 4
rowkow [ — —— ] ]
& | = I ze zdejmowaniem przeciagacza | 0,25 | 0,30 | 0,35 | 040
5 | Dodatek czasu na mocowanie przedmiotu prostym za- 0.15 | 0.25
ciskiem lub na ustawienie polozenia z 3

3. Przyklad obliczeniowy

Przedmiot wg rys. D/8 podlega operacji przeciggania otworu wieloklinowego
na przeciggarce polskiej produkcji CDA-16') o nastepujacej charakterystyce:

a) maksymalny skok — 1600 mm,

b) sila pociggowa — 6—16 T

¢) bezstopniowa regulacja szybkosci ruchu roboczego — od 1 do 9 m/min,

d) szybkos¢ powrotna — 25 m/min.

Przecigganie odbywac si¢ bedzie jednym przeciagaczem, ktdrego dlugo$é nie
jest jeszcze ustalona.

Obliczenie czasu glownego 1,

Zgodnie z wytycznymi tabl. D-31 obliczenie czasu gléwnego bedzie nastepujace:
a) Posuw p. (wg tabl. D-32): dla stali 45 (R,, < 70) i przeciagacza do wielo-
klindw p. = 0,04--0,06: biorac pod uwagg, Ze jest to operacja na gotowo $rednio-
dokfadna (0,03 mm), mozna przyja¢ p. = 0,05 mm/zab.
b) Podziatka 7: wg tabl. D-32 dla p. = 0,05 i / = 80 # = 10,5 mm.
¢) Dhugos¢ robocza przeciggacza Ly: przy naddatku materialowym @ = 3 mm
?_95_34 otrzymamy [y = 1,25% -10,5 = 790 mm.
d) Dhigo$¢ skoku: L, = 790420470 = 880 mm,
¢) Szybkos¢ robocza v (wg tabl. D-33): dla przeciagaczy do otwordw wielo-
rowkowych przy stali R, = 70 i p. = 0,05 v = 3,6--2,7; przyjeto v = 3,1 m/min
(wspdlezynnik wielkosci przeciagacza dla D = 40 jest K, = 1,0). Dla klasy chro-
powatosci V6 w stali 45 v,,, = 5 m/min.
f) Szybkosé powrotna v; = 25 m/min (wg charakterystyki przeciagarki).
g) Czas glowny
880 1 1 :
fg = W (3—,[ R '2—5) = 0,32 min

') Obecnie nie produkowanej.




IV. Normowanie czasu robdt na przeciqgarkach wewnetrznych 511

h) Sprawdzenie na sil¢ przeciggania P: dla stali 45 R,, = 65 kG/mm?2, a wigc
ky = 10-65 = 650 kG/mm?, na 1 zab przypada f, = 6-10.0,05 = 3 mm?, a dla
70

wszystkich zgbow pracujacych jednoczeénie bedzie f = To5 3=20 mm?, czyli

dla $redniokorzystnych warunkéw (k, = 1,0) sila przeciagania P = 13%6:?90.
= 13 T jest mniejsza od maksymalnej sily przeciagarki Ppo, = 16 T. '

Nazwa czesci: | Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Pochewka | SP-30. 12

Nazwa operacji: Stanowisko
Przeciqganie otworu Przeciqg. CDA-16

Tresé operacji Pomoce

1| Przeciqgaé otwdr wielorowkowy Praeciqgacz do otworu

wielorowkowego = 40

Mat. 45 AL

1 { 00531 | ‘ 1

Zabiegg.;;=iv|:f‘f

Zmiany Opracowal: R.W. | Sprawdazil: | Zatwierdzit: | Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrobki

Rys. D/8. Karta instrukeyjna obrobki dla operacji przeciagania (do przykladu obliczeniowego)

Czas pomocniczy 7, dla przedmiotu o masie ok. 2 kg bez mocowania i ustawiania
wg tabl. D-35 poz. 1 bedzie réwny 0,35 min.

Czas przygotowania 7,. zgodnie z tabl. D-34 bedzie zawieral nast¢pujace sktad-

niki:
a) czynno$ci organizacyjne — poz. 1 — 12 min
b) uzbrojenie przeciggarki — poz. 2 ‘ - 10
c) dodatek czasu na kontrolg pierwszej sztuki — poz. 5 - 3

razem 25 min

Jedli czas wykonania f,, = 0,32+0,35 = 0,67 min, to przy [2-procentowym
wskazniku czasu uzupelniajacego 1, czas jednostkowy f; bgdzie rowny

t; = 1,121, = 1,12:0,67 = 0,75 min





