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Na czas pomocniczy , obrébki zloza sie nastgpujace czynnosci:

a) mocowanie w uchwycie samocentrujgcym bez wycentrowania —

tabl. E-25 poz. 1 — 0,30 min
b) czynnoéci zwiazane ze szlifowaniem zgrubnym — tabl. E-26

poz. 2 - 0,30 ,,
¢) czynnoéci zwiazane ze szlifowaniem wykanczajacym —

tabl. E-26 poz. 6 - 1,20 ,

d) zmiana szybkosci ruchu stofu — pokryte czasem maszynowym
szlifowania =

razem czas [, = 1,80 min

Przy 12-procentowym wskazniku czasu uzupetniajacego normg czasu jednost-
kowego bedzie czas

1;=1,12-(1,65+1,23+1,80) = 1,12-4,68 = 5,2 min

Postugujac sie normatywami tabl. E-24 mozna obliczy¢ czas przygotowania ¢,
w nastepujacy sposéb: :

a) czynnoéci organizacyjne — poz. | ) — 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki do pracy w uchwycie — poz. 2 - 8
¢) dodatek czasu na zmiang $ciernicy — poz. 6 - 2 4,
d) kontrola pierwszej sztuki — poz. 10 - 3
razem czas t,, = 23 min

IV. Normowanie czasu robot na szlifierkach do plaszczyzn

1. Uwagi ogodlne

Szlifierki do plaszczyzn sa przeznaczone do obrébki plaszezyzn, od ktérych
ze wzgledu na dziatanie elementu lub na proces technologiczny wymaga si¢ wyso-
kiej gladkosci.
Zasadniczymi typami spotykanymi w warunkach produkeji érednioseryjnej sa:
a) szlifierki szlifujace obwodem S$ciernicy:
1) ze stolem prostokatnym (rys. E/6),
2) ze stolem obrotowym,

b) szlifierki szlifujgce czotem $ciernicy:
1). ze stolem prostokatnym,
2) ze stolem obrotowym.

Szlifierki pracujace czolem Sciernicy, a szczegdlnie ze §ciernicami segmentowymi,
sa wydajniejsze od szlifierek pracujacych obwodem S$ciernicy. Jednakze ustepuja
one tym ostatnim pod wzgledem dokladnosci i gladkosei szlifowania. Konstrukcje
ze stolem obrotowym pozwalaja na stosowanie wiekszych szybkosci szlifowania
niz w przypadku stolu prostokatnego. Ale stél prostokatny mozna na ogot lepiej
wykorzysta¢ powierzchniowo w rozlozeniu szlifowanych przedmiotéw niz stét ob-
rotowy. Kazdy wigc rodzaj szlifierki ma zalety i wady w stosunku do pozostalych.
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Zasadniczym rodzajem pracy szlifierek do plaszezyzn jest szlifowanie plasz-
czyzn. O ile u szlifierek szlifujacych czolowo jest to jedyny rodzaj zabiegu, o tyle
na szlifierkach ze stolem prostokatnym pracujacych obwodem $ciernicy mozna
szlifowa¢ takze i plaszczyzny boczne rowkow.

Kazdy rodzaj szlifierki wymaga odmiennego obliczania czasu gldéwnego i do-
boru innych warunkéw samego procesu szlifowania. Wytyczne robocze do tych
obliczen daja:

a) dla szlifowania plaszczyzn obwodem $ciernicy na stole prostokatnym —
tabl. E-27,

b) dla szlifowania plaszczyzn obwodem $ciernicy na stole obrotowym —
tabl. E-28 poz. 1,

c) dla.szlifowania plaszczyzn czolem $ciernicy na stole obrotowym — tabl. E-28
poz. 2.

d) dla szlifowania plaszczyzn czolem Sciernicy na stole prostokatnym —
tabl. E-29.

Pl ' .

Rys. E/6. Szlifierka do plaszczyzn typu SPD-30 produkowana przez Z.M. im. J. Strzelezyka
wJotes” w Lodzi

Charakterystyczne dla doboru warunkéw szlifowania sciernicami krgzkowymi
jest to, ze posuw poprzeczny jest $cidle zalezny od szerokoéei $ciernicy: im wigksza
ta szeroko$¢, tym wigkszy jest posuw oraz wydajno$¢ szlifowania. Duze szerokosci
wymagaja oczywiscie duzych mocy silnika napedowego wrzeciona. Nie nalezy si¢
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wiec dziwié, ze dla tej samej operacji moga wypada¢ rozne normy zaleznie od wiel-
kosci szlifierki.

Poza tym nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze przy szlifierkach pracujacych czo-
lem $ciernicy szybko$é stolu zalezy od rzeczywistej petnej szerokosci szlifowania,
a nie od szeroko§ci szlifowanej powierzchni. W tych warunkach wprowadza si¢
pojecie szerokosci umownej b,. Sposdb jej obliczenia podano w wytycznych w tabl.
E-28 i E-29. Jedli wige szlifuje si¢ przedmioty o nie zapelnionej powierzchni szli-
fowania, to na ten moment trzeba zwrdci¢ uwage, jesli chee sig zapewnié wilasciwa
wydajno$¢ szlifowania.

Normatywy czaséw pomocniczych 7, sa ujete w ten sposéb, ze:

a) czas mocowania przedmiotdw jako niezalezny od rodzaju szlifierki jest
podany w tabl. E-40, .

b) natomiast czasy czynnoéci zwiazanych z wykonaniem zabiegu zalezne od
rodzaju stolu, a nawet od sposobu pracy §ciernicy, zostaly podane w oddziclnych
tabl. E-41 i E-42.

Rodzaj szlifierki wplywa tez w pewnym stopniu i na czasochlonno$¢ jej przy-
gotowania i dlatego normatywy czasdw przygotowawczo-zakonczeniowych mu-
sialy by¢ oddzielnie ujete dla szlifierek ze stolem prostokatnym w tabl. E-38,
a w tabl. E-39 — dla szlifierek ze stolem obrotowym.

Roznice w warunkach wyréwnywania $ciernic powoduja, ze wskazniki czaséw
uzupeiniajacych ¢, ksztattuja si¢ odmiennie. Dla szlifierek pracujacych obwodem
$ciernicy mozna liczy¢ 1, jako 12159, czasu 7,,, a dla pracujacych czolem —
10--129, czasu t,,.
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na szlifierkach do plaszczyzn

Tablica E-27. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na szlifierkach do plaszezyzn

Szkice Wytyczne robocze

Naddatek a pod szlifowanie

Szerokosé Dlugos¢ szlifowanej sztuki, mm
plasz- do 100 | <250 | <500 | <1000
czyzny — =
b, mm Naddatek @, mm na strone
do 100 0,15-0,2 0,2-0,3 | 0,25-0,40 | 0,30-0,50
=100 — 0,25-0,4 | 0,30-0,45 | 0,40-0,60
dla przedmiotéw hartowanych naddatek a wigkszy

o 0,05 mm
Podzial naddatku
_na szlif. zgrubne . = 0,75 a
na szlif. wykancz. a,= 0,25 a, ale= 0,05

Szlifowanie plaszezyzn obwodem Sciernicy na stole prostokatnym
a) Posuw poprzeczny skokowy

Czas glowny 1, dla partii

a) przy posuwie poprzecznym skokowym

_____L_,__l!__ =
1000 v, p

b) przy posuwie poprzecznym ciaglym

B . LB

P‘“ - Sm }.! p.‘

Ps — posuw w mm/fsk. podw.

1 m= i

7

Ilosé przejsc i

b+l ~powierzehnia zajgta prezez iy, szluk

przedmiatiw i= g k
Bebtbe+5 Ly=1+(19+25) Py
b) posuw poprzeczny ciagly Wspdlczynnik wyiskrzen k
Rodzaj wykanczajace w klasie
T szlifowania | Z8rubne ' 8-9 ISA | 7ISA | 5-6ISA

[ Wspotez. k | 1,15-1,35 | 1,25-1,35 | 1,3-14 | 1,4-15

Dosuw p,, mm/przejscie
| tablica E-31

Posuw p,, mm/skok
l tablica E-22

Szybkoéc¢ v, m/min
I tablica E-33

Uwaga. Waranki szlifowania pg, p, i v, dla szlifierek narzedziowych podaje tabl. E-30.




542 E. Szlifierki
Tablica E-28. Wytyczne do obliczania czaséw glownych na szlifierkach do plaszezyzn
i Wytyczne robocze
Lp. Szkice predkosé obrotowa stotu i, = 318 -2
ir
1 | Szlifowanie plaszezyzn obwodem Sciernicy na stole obrotowym
l Czas glowny ¢, dla partii
|
ty=-2—i
", p
i 0S¢ przejsé i
| Tlodé js¢ i
' R
| Py
. Wspolczynnik wyiskrzen &
' Rodzaj | | wykanczajace w klasie
szlifowania zgrubne | 8-9ISA | 67
i Wspblez. k 1,2-2,0 | 1,2-1,4 1,3-1,5
i Dosuw p,, mm/przejicie
! | tablica E-31
i ieg ~iloié sttuk przedmiotiw ra stole Posuw p, mm/obrét stotu
| B=b+h,+5mm tablica E-32
! PR e
caas gtluny wykaminla 15247+ =, Szybkosé Srednia v,, m/min
| tablica E-33/B
o) Szlifowanie plaszezyzn czolem Sciernicy na stole obrotowym

Czas glowny 1, dla partii

Iy = == k

Ny P

Wspolezynnik wyiskrzen k

| jak w poz. 1

Podzial naddatku a

na szlif. zgrubne a; = 0,75a

na szlif, wykancz, a,, = 0,25 a, ale> 0,05

Posuw wglebny p,,, mm/obr

I tablica E-34

Szybkoéé Srednia v,, m/min

tablica E-37

F~powierzchnia | praedmiotu(mm?)
Igy ~ilodé stluk praedmiolow na sfole

szeroko$¢ umowna b,
do doboru szybkosci u,

_ ffZF]
eeder il
n Dy
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Tablica E-29. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na szlifierkach do plaszezyzn

Szkice

Wytyczne robocze

Szlifowanie plaszezyzn czolem $ciernicy na stole prostokatnym

Czas glowny ¢, dla partii

o L;a
My o C
1000 vs py

Podzial naddatkow

na szlif. zgrubne

a. =0,75a

na

szlif. wykancz. a, = 0,25a, ale> 0,05 mm

Wspblczynnik wyiskrzen k&

jak w tabl, E-28 poz. 1

Posuw wglebny p,, mm/sk. poj.

tablica E-34

Lgml+Dy+(15+20)

Szybkosé stotu w,, m/min

Fi=powierzchnia 1 praedmioty wmm?®

dla stali niehartowanej dla zeliwa

iey=ilosé s2tuk przedmiotow na stole

tablica E-35 tablica E-36

Szerokos¢é umowna b, do doboru szybkosci o,

fez le__

b!l
!

Tablica E-30. Warunki szlifowania na narzedziowych szlifierkach do plaszczyzn ze stolem prosto-
katnym pracujacych obwodem sciernicy (szerokoé¢ Sciernicy max 25 mm)

Posuw
Dosuw poprzeczny | Szybkosé
Warunki szlifowania Py Ps stotu
mm/przejs. mm/skok Vs
poj. m/min
Szlifowanie zgrubne przy gg 2 mnm] g’gg:g‘%g i'gzg
grubosci przedmiotu 2 3 il
=6 mm 0,10-0,15 0,8-2 8-15
PP A bez dokiadnosci 0,015 1,4-1,5
Szlifowanie wykaiiczajace wg tolerancji 0,01 1,0-1.5
Uwaga, Mniejsze szybkosci odpowiadajg wigkszym dosuwom i posuwom, oraz cigzkim przedmiotom.

Tablica E-31. Dosuwy wglebne p, (mm/przejscie) przy szlifowaniu plaszezyzn obwodem Sciernicy

P A o : : Szlifowanie

Rodzaj szlifierki produkcyjnej Qzlifowanie zgrubne wykaficzajace

Ze stolem prostokatnym 0,015-0,04 0,005-0,01
Ze stolem obrotowym 0,01 -0,02 0,005-0,01

Uwaga. Mnigjsze dosuwy doty:ﬁza przedmiotéw cienkodciennych | muniej sztywnych.
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Tablica E-32. Posuwy poprzeczne p; (mm/skok) wzglednie p (mm/obr stolu) przy szlifowaniu plasz-
czyzn obwodem Sciernicy

T ; Sy Szeroko$é Sciernicy b,, mm
e P =
Rodzaj szlifierki produkcyjnej 25 | 5 i 75 | 50
Szlifowanie wykanczajgce
Ze stolem prostokatnym 16-28 | 20-35 30-50 40-70
Ze stolem obrotowym 12-24 | 15-20 22-45 | 30-60
Szlifowanie wykanczajace
Niezaleznie od rodzaju | 8-12 | 10-15 | 15-22 | 20-30
Uwagi: 1) Mniejsze posuwy odpowiadaja gorszym warunkom szlifowania i wyzszym wymaganiom dokladno-
Sciowym,

2) Przy szlifowaniu z posuwem poprzecznym ciaglym podane posuwy p, liczyé jako posuwy w mm/skok
podwéjny stolu.

Tablica E-33. Szybko$ci ruchu stolu v, (m/min) przy szlifowaniu plaszczyzn obwodem $ciernicy
(trwalo$¢ T = 30 min)

A. Szlifierki ze stolem postokgtnym. Sciernica 46L
Szlifowanie zgrubne

. Dosuw welebny py, mmfprch‘,cne
Sromse HORMMD db Sosslkioto, 001 | 0015 | 002 | 003 | 004 -
CEEREE Be- "~ Szybkosé ¢, m/min
0,4 175 | 13 11 7,5 6,5
0.5 14 10,5 8,5 [ 6 ‘ 5
0,7 10 7,5 6 5 4
Szlifowanie wykanczajace
0,2-0,3 I 15-20
Wspélezynniki poprawkowe materiatlowe Ky
Materiat | Stal niehartowana Stal hartowana Zeliwo
SR < | 1,0 0,9 1,3
B. Szlifierki ze stolem okraglym. Sciernica 46 K-L
Szlifowanie zgrubne
Stosunek posuwu do szerokosci Dosuw wglebny py, mm/przejscie
Sciernicy 0,01 | 0,015- | 0,02 i 0,03
piby Szybkosé v,, m/min
0,3 25 16,5 12,5 | 8,5
0,4 19 12,5 9,5 -
0,5 15 10 7,5 —
0,6 12,5 8,5 6,5 -
Szlifowanie wykanczajace
0,2-0,3 | 40-60
Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky,
Material Stal niehartowana |  Stal hartowana | Zeliwo
Ky 10 | N B

Tablica E-34, Posuwy wglebne p,, (mm/skok wzglednie obrot stolu) przy szlifowaniu plaszezyzn
czolem Sciernicy

T 7 :
Rodzaj szlifierki ] Sciernica Szlifowanie .
zgrubne | wykanczajace
Ze stolem prostokatnym i pierscieniowa 0,02 -0,06 0,005-0,01
Ze stolem obrolowym 0,015-0,3
Ze stolem prostokatnym ‘ segmcmowa 0,10 -0,30 | 0,01 -0,015
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Tablica E-35. Szybkosci ruchu stolu v, (m/min) przy szlifowaniu plaszczyzn na szlifierkach ze
stolem prostokatnym Sciernicami pierécieniowymi elektrokorundowymi 16M o spoiwie bakelitowym.
Szlifowany material: stal niehartowana

Szlifowanie zgrubne

Szerokosé szlifowania b,, mm (umowna)

0,035 0,030

Szybkosc
Vs do 100 | 150 200 1 300
m/min
Posuw p,, mm/skok odpowiadajacy danej szybkosci

8 —_ — 0,065 0,055
10 0,060 0,055 0,050 0,045
12 0,065 0,055 0,045 0,040
15 0,052 0,045 0,035 0,032
22 0,022 0,020

Szlifowanie wykanczajace (ziarnisto$é 36)

¥y = 2-3 m/min

Tablica E-36. Szybkosci ruchu stolu v, (m/min) i odpowiadajace im posuwy wglebne przy szlifo-
waniu plaszezyzn na szlifierkach ze stolem prostokatnym Sciernicami segmentowymi

Szlifowany material : zeliwo

Szlifowanie zgrubne

Szybkosé stolu

Szerokos§é szlifowania b,, mm (umowna)

v, 50 100 200 | 300 | 400
m/min
Posuw welebny p,, mm/skok

1 - — 0,40 0,35 0,30
2 0,36 0,28 0,20 0,18 0,15

3 0,23 0,19 0,14 0,12 0,10
4 0,18 0,14 0,10 0,09 0,08
5 0,14 0,12 0,08 0,07 0,07

7 0,11 0,08 0,06 0,05 0,05
10 0,08 0,06 0,05 - —

Wspblczynniki poprawkowe posuwu na rodzaje twardosci Sciernic K,
Oznaczenie $ciernicy i 24 H 16 K 16 N
K, ] 0,45 1,0 25

Szlifowanie wykanczajace (ziarnisto$¢ 36)

¥y = 3+4 m/min

35 Normowanie czasu
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Tablica E-37. Szybkosei ruchu stolu v, (m/min) przy szlifowaniu plaszezyzn na szlifierkach ze stolem
obrotowym metoda czolowa (trwalosé §ciernicy 7= 20 min)

Szlifowanie zgrubne

Posuw welebny Szerokos¢ szlifowania b,, mm

P 30 | 75 | 100 [ 1s0 | 200 [ 250
mm/obr ———— e e e s
Szybkos¢ obwodowa stala »,, m/min

Stal niehartowana — $ciernica segmentowa 36 [

0,01 30 | 21 16 11,5 8,5 7
0,015 20 I 14 11 Ty 6 4,8
0,02 15 10,5 8 5,5 4,5 35
0,025 12 8,5 6,5 4,5 3,5 2,8
0,03 10 7 5,5 3|29 ‘ =
| .
Stal hartowana — Sciernica pierScieniowa 24 G
0,01 22,5 ‘ 17 13,5 10,5 ‘ 8,5 ! 7,2
0,015 15 L1l 2] 68 | 56 4,8
0,02 11 ‘ 8,5 6,8 s | 42 ‘ 36
0,025 9 6,7 8,3 4,2 | 3,5 -
0,03 1,5 | 5,6 4,5 3,5 | - | -
Zeliwo — fciernica segmentowa 24 I
0,01 36,5 24 18 12 ' 9 7S
0,015 27 18 | 13,5 9 6,8 5,5
0,02 22 14,5 11 7,5 5,5 4.4
0,025 18,5 12,5 9,2 6,2 4.7 37
0,03 16 l 11 8 5,5 4,1 3,3

Wspolezynniki poprawkowe szybkosci na rodzaj Sciernicy K,

: pierscien, ‘ segmentowa | segmentowa | pierfcien. | segmentowa
Material 24 G 241 I 36 I 36L | 36 H
szlifowany - ==
Wspétezynnik K,
Stal nichartowana 09 | = | 10 on: o =
Stal hartowana 1,0 | 0,8 0,7 — —
Zeliwo 0,65 | 1,0 | — — | 0,6
|

Szlifowanie wykanczajace ($ciernica o ziarnistosci 36)

Posuw wglebny Szerokoéé szlifowania b,, mm

Klasa chropowatodci By 100-200 | =200
mm/obr == : S ——
| Szybko$¢ v,, m/min
76 | 35-40 \ 25-30

V7 0,005-0,01 ; 25-30 20-25
V8 . 8-10 \ 6-7
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Tablica E-38. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na szlifierkach do plaszezyzn ze
stolem prostokatnym

| Wielkosé¢ szlifierki:
E . . Dlugosé stolu, mm
Lp. zynnosci przygotowania
1000 | 1500 | 3000
Czas, min
1 } Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zda-
| niem roboty 10 10 12
Uzbrojenie obrabiarki do pracy
2 | Na plycie clcktro:ﬁagnetycznej lub bez mocowania
przedmiotu 2 3 4 6
3 | Na stole z mocowaniem $rubami 6 7 9
4 reeznie 7 8 10
W przyrzadzie zakladanym
5 dzwigiem 12 [ 13 15
Dodatek czasu na:
6 | Zatozenie plyty elektromagnetycznej 5 ‘ 6 8
7 | Zmiane $ciernicy 8 ‘ 10 13
8 | Kontrole 1-szej partii 3

Tablica E-39, Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robdt na szlifierkach do plaszezyzn ze
stolem obrotowym

Wielkosé szlifierki
pracujacej

0bwodem| czolem $ciernicy

Lp.| Czynnodci przygolowania Srednica stol
redanu u
| 800 | 800 | 1500
| o
| Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwidzane z przyjeciem
i zdaniem roboty 12

Uzbrojenie obrabiarki do pracy

2 | Na stole magnetycznym 4 | 4 | 5
= e el T S e e !
3 . W przyrzadach ustawianych na stole g8 | 8 i 10
Dodatek czasu na:
4 | Zmiang Sciernicy ) 8 ‘ 8 l 10
5 | Kontrolg 1-szej partii 3 .

<

A5
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Tablica E-40. Czasy pomocnicze czynnoei zwiazanych z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu na
szlifierkach do plaszczyzn

Zakladanie reczne

' Tlosc Masa przedmlo‘m w kg do:
ani sztuk |
Lp Sposéb mocowania , j:i:o- 0,25 | 1 [ 3 | 8 | 16 | 30
| czesnie Czas, min
1 1 | o166 025! 030 040/ 045 0,55
2 | Wieloprzedmiotowo na ply- | 3 0,25 | 0,35 l 045 | — - | -
3 | cie elektromagnetycznej bez | 5 0,30 | 045 | 0,60 [
4 sprawdzania | 10 0,40 | 0,60 | — — |
5 | 20 0,60 | — — - | _
6 | W uchwycie 3-szczekowym | 1 — | 0,8 | 021 Lo, ”50 ‘ 040 | —
7 | ze sprawdzeniem ‘ : ‘
W imadle | ustawienia | 1 — | 045 060 | 080 0,95 | —
na stole | — e | > |
8 | bez sprawdzenia | 1 | — | 032 ] 040 I 0,50 | 0,60
9 | W przyrzadzie z mocowaniem ( | I |I
§rubami I | - | = | = 0 90 | 1,40 | 1,90
| PO it |
10 | pojedynezo na plycie | Prostym |l = i = == .20 l 1,45 i 1,60
clektron}ag‘nclycznq ——= 1 m—— —;.-——-——_ |
11 | Z ustawieniem trudnyn‘l‘ = ; - i — | 3,00 ' 3,50 @ 4,20
| e— | |
12 | ustawianie bez i J i ? i
i — - —_ — | !
Na stole przy | SPrawdzania | == L= 100 10} 52
mocowaniu | | . . | ,
13 Sralami :‘sl:‘a ! proste ]__ k _|_ __1 | 1,80 2-6°_| 3,50
14 nie ltrudne | - - | - | | 3,50 | 450 | 580
Tlo$¢ srub mocujacych - — l — ‘ 2 3 i 4
Zakladanie przedmiotu z pomoca diwigu
Masa przedmiotu w kg do:
50 | 120 | s00 | 1200
Czas, min
15 bez sprawdzania 1,25 160 | 230 | 3,00
Na stole clektro- ; i
16 | magnetycznym usta- proste 2,25 2,75 I 4,00 5,00
17 WIanIe | {ydne 6,20 830 | 14,00 | 20,00
18 bez sprawdzania 3,00 360 | 550 | 670
Na stole przy mo- =
19 | cowaniu $rubami | usta- proste 4,00 4,80 7,00 8,60
20 WIARIC | trudne 7,50 10,00 | 1650 | 22,50
Tloéé §rub mocujacych 4 4 . 6 6
21 | W przyrzadzie przy mocowaniu
2 §rubami 2,10 2,50 3,30 —
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Tablica E-41. Czasy pomocnicze czynnosci zwigzanych z wykonaniem zabiegu na szlifierkach do
plaszczyzn ze stolem prostokainym

Wielkoé¢ szlifierki:
Dlugoéé stolu, mm
Lp. Rodzaj zabiegu 1000 ‘ 1500 ‘ 3000
Czas, min
1 Szlifowanie zgrubne bez pomiaru 0,30 0,35 0,40
2 . na n}_ikmmicrz 0,75 0,85 0.05
Szlifowanie $rednicj dokladnosci lub szablon - — = ’
=0,05 mm :
3 na sprawdzian 0,60 0,65 0,75
4 na mikromierz 1,15 1,25 1,35
Szlifowanie dokladne <0,05 mm —————|— =t
5 |, na sprawdzian 0,80 ’ 0,90 1,05
Uwaga. Czasy zmian warunkow szlifowania przy przejéeiv ze szlifowania zgrubnego na wykanczajace sq pokryte
czasem maszynowym szlifowania.

Tablica E-42. Czasy pomocnicze czynno$ci zwigzanych z wykonaniem zabiegu na szlifierkach do
plaszezyzn ze stolem obrotowym

Wielkoéé szlifierki
pracujacej
obwodcm‘ czolem Sciernicy
Lp. Rodzaj zabiegu Srednica stolu, mm
800 l 800 | 1500
Czas, min
1 Szlifowanie zgrubne bez pomiaru 0,35 0,20 0,25
2 na mikromierz 0,80 0,55 0,65
Szlifowanie $redniej dokladnosci y
0,05 ]
3 i na sprawdzian | 065 | 045 | 055
4 . ' na mikromierz | _ 1,10 0,70 1,00
Szlifowanie dokladne <0,05 mm
5 . na sprawdzian 0,90 0,60 0,75
Uwaga. Czasy zmian warunkéw szlifowania przy przejiciu ze szlifowania zgrubnego na wykasniczajgce sq pokryte
czasem maszynowym szlifowania,
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3. Przyklad obliczeniowy

Podkladki wg rys. E/7 ze stali hartowanej w ilosci 300 sztuk w serii maja by¢
szlifowane na grubo$é 4-0.05 w klasie 7 chropowatoéci. Do wykonania tej operacji
jest przeznaczona szlifierka do plaszezyzn HFS-6 firmy ,,Blohm™ (Hamburg, NRF)
szlifujaca obwodem $ciernicy. Charakterystyka tej szlifierki przedstawia si¢ naste-
pujaco:

a) powierzchnia robocza stolu prostokatnego 300 x 750 mm,

b) bezstopniowa regulacja szybkosci ruchu stotu v, w gramcach 2--25 m/min,

¢) bezstopniowa regulacja poprzecznego posuwu wrzeciona Sciernicy p w gra-
nicach 065 mm/skok pojed. (posuw o charakterze skokowym),

d) dosuw wglebny na gleboko$¢ wg skali od 0,001 do 0,02 mm,fprzejécw a w kie-
runku poprzecznym — od 0,01 mm,

Nazwa czesei: i Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Podkladka ' SPL 1S5S 3
Nazwa operacji: Stanowisko
Szlifowanie czol zlif. plaszez. ,,Blohm”

Tresé operacji Pomoce
1 | Szlifowal zgrubnie jedng strone 5 gﬂ:‘;””f"“ Z 250 35(% 4661(‘) 0
2 | Szlifowaé zgrubnie i wykaiczajgco drugq 10k mognelyczny i

sirone
3| Szlifowaé wykanezajgco pierwszq strong na

40-0,05

Mat, 15, HRC = 60 Rozmigszezeme ag sioe

& rzedow £o 10 S2ius

R 0000
_

3 | 22 | 15 1 ‘ 8
T T el e
Zabieg| g ‘ Ps ' Vs | n ‘ i
Zmiany ‘ Sprawdzil: R.W. ‘ Opracowal: l Zatwierdzil: i Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrébki

Rys. E[7. Karta instrukeyjna obrébki dla operacji szlifowania dwustronnego powierzchni czo-
lowych na szlifierce do plaszezyzn (do przykiadu obliczeniowego)

€) normalne wymiary $ciernicy @ 250 x 50 mm,

f) normalne wymiarye stohu eIektrom'lgnetyczncgo 300 x 600 mm.

Wykonanie operacji przewiduje si¢ na stole elektromagnetycznym po 510 =
= 30 sztuk jednocze$nie w trzech mocowaniach:

a) szlifowanie zgrubne jednej strony,

b) szlifowanie zgrubne drugiej strony i potem wykanczajace

¢) szlifowanie wykanczajace pierwszej strony na wymiar.



IV. Normowanie czasu robdt na szlifierkach do plaszezyzn 551

Naddatek na szlifowanie wg danych tabl. E-27 dla przedmiotu o powierzchni
< 100 x 100 wyniesie @ = 0,15+0,2 mm na strong, ale dodajac 0,05 mm jako za-
pas dla przypadku przedmiotéw hartowanych wypadnie przyjaé wielko§é a =
= 0,22 mm, z czego na obrébke zgrubna przewiduje si¢ ¢, = 0,75-0,22 = 0,16 mm,
a na wykanczajaca — a,, = 0,06 mm.

Wytyczne do obliczenia czaséw gldwnych dla tego rodzaju szlifowania obwo-
dem §ciernicy podano w tabl. E-27. Wedlug niej wynikaja nastepujace wyliczenia:

a) Dlugoé¢ skoku stolu L;: dla 10 sztuk przedmiotéw w rzedzie wypada [ =
= 10x% 55 = 550 mm, stad L, = 550425 = 575 mm.

b) Szerokoé¢ szlifowania B: dla 5 sztuk przedmiotéw ulozonych na szerokosé
stolu wypada b = 5% 55 = 275 mm, stad B = 275+50+5 = 330 mm ($ciernica
ma szeroko$¢ by = 50 mm). .

c¢) Dosuw weglebny p, (wg tabl. E-31): wypada dla przejé¢ zgrubnych p, = 0,015
=0,04, a dla wykanczajacych p, = 0,005--0,01, przyjmuje si¢ dla zgrubnego szli-
fowania p, = 0,02 mm/przejécie, bo taki jest gorny pulap dosuwdw szlifierki wg
skali, a dla wykanczajacego wobec duzej tolerancji 0,05 mm wystarczy przyjac
p, = 0,01 mm/przejécie.

d) Wspdlezynnik wyiskrzen k (wg tabl. E-27): wypada dla przejs¢ zgrubnych
k = 1,15+1,35, a dla wykainczajacych (tolerancja 0,05 mm przy wymiarze 4 mm
odpowiada 10 klasie ISA) wystarczy k = 1,25, czyli ostatecznie mozna przyjaé
ogolnie k = 1,25 dla obu rodzajow szlifowania.

¢) llo§¢ przejéé i:

: 0,16
zgrubnych i. = 0,02 1 1,25=10
a : 0,06
wykanczajacych iy = 0010 1,25 =8

f) Posuw poprzeczny p, (wg tabl. E-32): przy sciernicy o szerokosci b, = 50 mm
bedzie dla szlifowania zgrubnego p, = 20--35, a dla wykanczajacego p, = 10+
=15 mm/skok pOJed Biorac pod uwage z |ednej strony cienkoscienny przedmiot,
a z drugiej — mniejsze wymagania co do dokladnodci i gladkosci mozna przyjaé
posuwy $redniej wielkosci, tzn. p, = 27 i p, = 12 mm/skok pojed.

g) Szybkosé ruchu stohu v (wg tabl. E-33): dla szlifowania zgrubnego z dosu-
wem p, = 0,02 przy stosunku p,:b, = 27:50 = ok. 0,5 wypada v, = 8,5 m/min,
ale uwzgledniajac dla stali hartowanej wspolczynnik materialowy K, = 0,9 bedzie
vy, = 8,5:0,9 = 7,6 m/min, natomiast dla szlifowania wykanczajacego tabl. E-33
wskazuje v, = 15--20 m/min, przyjmuje si¢ dolna granice v; = 15 m/min ze wzgledu
na cienkoscieny przedmiot; poniewaz stol ma bezstopniows regulacj¢ szybkosci,
wigc obliczone wartoéci v, nie wymagaja korekty.

h) Czasy gtédwne 1,:

dla szlifowania zgrubnego jcdnej strony:

575-330 .
1, = 1000-7.6-27 10 = 9,3 min
575-330 ;
dla wykarniczajacego; f, = ————7——- 8 = 8,4 min

1000-15-12
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Czasy pomocnicze f, dla calej operacji mozna zestawi¢ nastepujaco:
a) trzykrotne zakladanie przedmiotéw o masie sztuki < 0,25 kg
na plycie elektromagnetycznej 2% po 25 sztuk — tabl. E-40 poz. 5:

3x2x25 szt. tj. 6x0,60 min — 3,60 min
b) dwukrotne czynnoéci pomocnicze zwigzane ze szlifowaniem zgrub-

nym — tabl. E-4]1 poz. 1:2x0,30 min - 0,60 .,
¢) dwukrotne czynnodci zwigzane ze szlifowaniem w granicach

< 0,05 mm na mikromierz — tabl. E-41 poz. 4:2x 1,15 min — 230

razem czas f, = 6,50 min

Czas wykonania ¢, dla calej partii 7., = 50 sztuk wyniesie: 7, = 2 (9,3+8,4)+
+6,50 = 41,9 min, czyli na 1 sztuke 0,84 min.

W takim razie przy normie czaséw uzupelniajacych 1, jako 129, czasu 1,, czas
jednostkowy dla jednej sztuki wyniesie:

t;=1,12-0,84 = 0,94 min

Normg czasu przygotowania #,. okresla si¢ wg tabl. E-38:
a) czynnoéci organizacyjne — poz. 1 — 10 min
b) uzbrojenie szlifierki do pracy na plycie magnetycznej bez jej
zakladania — poz. 2 - 3 4
(plyta znajduje si¢ na stale na stole szlifierki, nie przewiduje sie

innego rodzaju mocowania)

¢) kontrola pierwszej partii - 3

razem czas f,. = 16 min




