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I. Normowanie czasu rob6t na gwinciarkach do otworéw

1. Uwagi ogélne

Zasadniczym typem gwinciarek sq gwinciarki stojakowe (rys. F/1), natomiast
typ gwinciarek promieniowych spotyka sig stosunkowo bardzo rzadko, gdyz w pew-
nym zakresie zastgpuja je wiertarki promieniowe.

Proces gwintowania (tabl. F-1) moze przebiegaé ze sterowaniem recznym lub
tez w cyklu pélautomatycznym i automatycznym. W cylku pétautomatycznym
gwintownik po osiagnieciu ustalonej zderzakiem glebokosci sam nawraca do pozycji
wyjsciowej. Cykl automatyczny charakteryzuje sie tym, ze ruch gwintownika na

e

Rys. F/1. Gwinciarka stojakowa do otworow model GI 16 firmy VEB Werkzeugmaschinen-
fabrik, Berggiesshubel, NRD
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dét i do géry przebiega samoczynnie z szybkoscia ustalona skokiem gwintu i liczbg
obrotow.

Szybkoéci skrawania ustalone w tabl. F-2 wg dos$wiadczen radzieckich réznig
sie dla niektérych materialéw od danych zalecanych przez wytworcow tych obra-
biarek, jak to ilustruje rys. F/2.

Na czas przygotowawczo-zakonczeniowy 7. (tabl. F-3) sklada si¢ poza czyn-
nofciami organizacyjnymi gléwnie ustawienie skoku gwintu na obrabiarce czy to
przez zmiang patronu prowadzacego (np. firmy ,,Webo” NRF) lub tez przez zmiang
pary k6t zmianowych, jak to jest w polskiej gwinciarce GWDI16 oraz przy typach
GJ8 i GJ16 firmy Berggiesshiibel (NRD).

Czasy trwania czynno$ci pomocniczych podajg:

tabl. F-4 — dla mocowania i zdjecia przedmiotu,

tabl. F-5 — dla czynnosci zwiazanych z przejSciem,

tabl. F-6 — dla czynnoéci mierzenia kontrolnego.

Jako czas uzupehiajacy 7, mozna przyja¢ wskaznik 109, czasu wykonania f,,.

Materialy obrabiane
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I. Normowanie czasu robét na gwinciarkach do otwordw

557

2. Tablice wytycznych i normatywéw dla mormowania czasu robét wykonywanych
na gwinciarkach do otwordw

Tablica F-1. Wylyczne do obliczania czasow glownych na gwinciarkach do otworow

Szkice | Wytyczne robocze
Gwintowanie otwordéw gwintownikiem
Czas glowny: Predkosé obrotowa:
. 2 — v
a) Otwory b) Otwory fe = ok = 318?
przelotowe Slepe Dobieg 1, i wybieg /,
Rodzaj Dobieg mﬁ?:g?ga
otworu wybieg (reczny dosuw)
Przelotowy Lo+ 10h
Slepy z wy-
biegiem Iy Th
=>6h
Slepy bez wy- Iy 34
;// ~ | biegu

-—[—--n—{‘—-

/

NN

vl
L=+t L=ltly
W eykly automatycznym:
L+ Hyt L=£+E¢+£,

rzedzia w min,

W cyklu automatycznym do wielkosci [, czy
L1, dodaje sie dlugo$é drogi dosuwu i od-
suwu /; gwintownika wg zaleznosci

I, = In ; h k,

gdzie: ¢, — czas czynnodci pomocniczych wy-
konywanych w czasie tego odsuwu i dosuwu na-

k, — wspblczynnik rezerwy czasu = 1,75—2,5

Szybko$¢ skrawania ¥, m/min

| tablica F-2

Tablica F-2. Szybkoéci skrawania v (m/min) przy gwintowaniu gwintownikami maszynowymi
szlifowanymi ze stali szybkotnacej SW7Mo trwalo$¢ T = 90 min)

Materiat Srednica gwintu D, mm
Gbrablazy 6 | 8 | 10 | 12 | 16 | 20 | 24 | 30 | 36
stal R, = 75 kG/mm? 65| 75| 80| 90| 11,0 | 12 | 13,5 14,5 | 16
seliwo HB=190kG/mm? | 4,5 | 52 | 58 | 63 | 77| 85| 89|10 | 11,2
Wspotezynniki poprawkowe materialowe Ky
led stale stopowe
wzgigoem Materiat 10-25, St2-St4 35-55, St6-St8 HB <240
stali kGfrmmz
Ry= 175 kG/mm?
K 0,7 1,0 l 0,8
zeliwo mosiadze
wzlglgdcm Materiat %i}g Z122 %gg ciagliwe i stopy
i? e i brazy lekkie
B = 190
2
kG Kur 1,4 1,0 0,7 25 3

Uwaga. Dla gwintdw drobnozwojnych szybkodci moina powigkszyé 1,25 razy.
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Tablica F-3. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robot aa gwinciarkach do otwordw

Wielkos¢ gwinciarki

; max $rednica gwintu

Lp. Czynnos¢ T

| Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem{roboty 10
Uzbrojenie obrabiarki do pracy jednym gwintownikiem
2 | przy ustawieniu skoku patronu prowadzacego 9
3 | gwintu przez zmiang: pary kol zmianowych 8
Dodatek czasu na:

4 | ustawienie zabezpieczenia na moment skrgcajacy 1
5 | prace w przyrzadzie 3
6 | kontrolg I-szej sztuki 3
"7 | ustawienie glowicy wielowrzecionowej 15
8 | ustawienie predkodci obrotowych przez kola zmianowe 4

Tablica F-4. Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem przedmiotu, ustawieniem go na 1-szg o$
i zdjeciem

Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Rodzaj mocowania R EE s N
Czas, min
1 przy 1-szym otworze | 0,10 | 0,12 | 0,16 | 0,20 | 0,25 | 0,28
2 przesungc 250 mm 0,03 0,05 0,06
3 | B neis "™ | pod nastep- 500 mm | 0,05 0,07 0,08
ng of
4 obroci¢ przedmiot 0,06 0,07 0,10
"5 | W imadle ma- bez ustawiania 70,30 | 0,40 | 0,45 | 0,50 | 0,60 | 0,65
6 | szynowym ustawienie proste 0,451 0,60 | 0,70 | 0,80 | 0,90 | 1,00
7 | kluczowym ustawienie utrudnio-
L ne 0,70 | 0,95 | 1,10 | 1,25 | 1,60 | 1,70
8 | Przesuna¢ imadio pod nastepna o$ 0,05 0,08 { 0,12
"9 | Obrécié przedmiot w imadle 0,10 0,15 0,25
10 | W uchwycie samocentrujacym 0,20 025] 0,30 | — —
11 | Otzyszezenie stolu z wibrow 0,05 0,08 - -

Dla innych rodzajow mocowan — patrz tabl. B-41 i B-42

Tablica F-5. Czasy pomocnicze zwiazane z przejsciem gwintownika na gwinciarkach do otworéw

Wielkos¢ gwinciarki
. . Rodzaj max Srednica gwintu
Lp. Rodzaj obrébki gwinciarki 30
_ Czas, min
1 [ Nacinanie gwintu z recznym dosuwem K 0,09
2 | i recznym sterowaniem nawrotu R 0.16
3 | Nacinanie gwintu w cyklu pélautomatycz-
nym G K 0,03
4 | Nacinanie gwintu w cyklu automatycznym K okresla sie z dlugosei
skoku wrzeciona jak dla
samego gwintu
5 | Dodatek na przedmuchiwanie otworu
| i gwintownika z widrow — 0,05

K — stojakowa, R

— promieniowa
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Tablica F-6. Czasy pomocnicze zwiazane z pomiarem kontrolnym gwintu (normalnie dokonuje
si¢ pomiaru co 20-25 otwordow) :

Ilodé pelnych wkrecen
Srednica S—
Lp. Narzedzie miernicze gwinu | 2 | 6 | 10 ‘ 15 | 20
D, mm
Czas, min
! | Sprawdzian trzpieniowy do gwin- do 15 0,21 | 0,36 ‘ 0,52 J 0,71 | 0,90
— | téow. (Sprawdzanie dwugraniczne) —= '
2 | do 50 | 0,27 | 045 ’ 0,62 ‘ 0,84 } 1,06

3. Przyklad obliczeniowy

Karta instrukcyjna na rys. F/3 przedstawia operacj¢ gwintowania przelotowe-
go 2 otworéw MI0 w laczniku Zeliwnym mocowanym w imadle maszynowym.

Operacje wykonuje si¢ w cyklu pdlautomatycznym na gwinciarce polskiej produk-
(ji GWAI16') o nastepujacej charakterystyce:

Nazwa czgsci: | N rys. Nr czescei Nr oper.
Lacznik SP, 18. 332 4
Nazwa operacji: Stanowisko
Gwintowanie Gwint, otw. GWA-16
Tres¢ operacji Pomoce:
1 | Gwintowaé kolejno 2 otwory M10 NGMm—10
(skok gwintu h = 1,5 mm) MG-M10
1 i 6,7 214
Zabieg| g P » n i
Zmiany ‘ Opracowal: ’ Sprawdzil: Zatwierdzil: Ark. 1/1
Karta instrukcyjna obrobki

Rys. F/3. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji gwintowania otworéw na gwinciarce (do
przykiadu obliczeniowego)

) obecnie jest produkowana wersja GWDI16 o 9 stopniach predkosci obrotowych w za-
kresie n = 90--1400 obr/min.
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a) 3 wielkoéci predkosci obrotowych n uzyskiwanych przy pomocy przystawki
wbudowanej we wrzecienniku: .
214—136—108
b) maksymalna $rednica nacinanych gwintow

przy n = 214 — w stali M12, w zeliwie M9
Iprzy n = 136 — w stali M16, w Zzeliwie M14

c) mozliwe skoki gwintdw A nastawiane przez zmiang pary kol zebatych:
08-0,9-1,0-1,25—-1,5-1,75-2

d) maksymalny przesuw wrzeciona — 55 mm.

Przewiduje si¢ nastgpujacy przebieg wykonania: po zamocowaniu przedmiotu
i ustawieniu na o§ pierwszego otworu uruchamia si¢ cykl automatyczny; po nagwin-
towaniu pierwszego otworu w czasie biegu jalowego gwintownika do géry i naste-
pnie dosuwu jego na dét ustawia si¢ przedmiot na of drugiego otworu; po skorcze-
niu operacji wylacza si¢ cykl pracy i zmienia sig¢ przedmiot do obrébki.

Poniewaz w czasie ruchu jalowego gwintownika przewiduje si¢ ustawienie
przedmiotu na o§ gwintowania, to nalezy najpierw okresli¢ wielko§¢ minimalnej
dtugosci skoku dosuwowego [;, odpowiadajacej czasowi trwania tej czynnoéci
ustawiania i z tego powodu kolejno$¢ obliczen jest nieco inna od normalne;j:

a) szybko$¢ skrawania v (wg tabl. F-2): dla zeliwa HB = 190 kG/mm? i D =
10 mm jest v = 5,8, ale uwzgledniajac dla ZI18 wspdlczynnik Ky, = 1.4 bedzie

v=581,4=8,1 m/min,
8,1

b) predkosé obrotowa n = 318 =T 258, przyjeto n = 214 obr/min,
¢) dhugoéé skoku dosuwowego (dla M10 A = 1,5 mm)
I = “—0’05'214'1’5 2 =16 mm

d) dlugo$¢ skoku wrzeciona L (wg tabl. F-1): dla otworu przelotowego I+
+1, = 10h = 10.1,5 = 15 i wobec tego przy / = 16 mm bedzie:

L=16+15+16 = 47 mm
e) czas trwania cyklu przy pierwszym otworze

47 .

f, = 'm = 0,14? min

a przy dwéch otworach f, = 2.0,147 = ok. 0,30 min.
Na czas pomocniczy f, zlozg sig:
a) mocowanie przedmiotu o masie < 1 kg w imadle kluczowym

bez ustawiania — tabl. F-4 poz. 5 — 0,30 min
b) czas zwiazany z przejSciem pélautomatycznym tabl. F-5 poz. 3— 0,03 ,,
c) przesunigcie na nastgpng o§ — czas pokryty ruchem odsuwu

i dosuwu '
d) dodatek czasu na przedmuchanie gwintownika z widréw —

tabl. F-5 poz. 5 (2 razy) - 0,10 ,,
€) sprawdzenie gwintu co 20 otworéw (10 sztuk) na pelng glebokosé
10 wkreced — tabl. F-6 poz. 1: 0—.’lsogmin — 0,05 .,

razem 0,48 min
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Przygotowanie obrabiarki do pracy pélautomatycznej bedzie trwato wg tabl. F-3:

a) na czynnosci organizacyjne — poz. 1 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki z ustawieniem skoku gwintu przy pomocy
két zmiennych — poz. 3 B 5
razem f,, 18 min

Ostatecznie jak wynika z zestawienia na karcie normowania czasu pracy
(rys. F/4), dla danej operacji

t,. =18 min; t; = 0,90 min

II. Normowanie czasu rob6t na gwinciarkach zewnetrznych
1. Uwagi ogolne

Zasadniczy typ gwinciarki przedstawiono na rys. F/5. Glowica gwinciarki ma
4 noze styczne do gwintu., W produkcji wielkoseryjnej moga znalcz¢ zastosowanie
gwinciarki dwuwrzecionowe, ktore umozliwiaja obstuge obu wrzecion na zmiane.
Czas pomocniczy mocowania i zdjecia przedmiotu na jednym stanowisku jest wtedy
pokryty czasem maszynowym obrébki na drugim stanowisku obrabiarki.

Rys. F/5. Gwinciarka do gwintu zewnetrznego typ G 27 firmy G. Wagner, Reutlingen, NRF

Dobér warunkow skrawania polega jedynie na ustaleniu szybkodci skrawania
(tabl. F-8). Sposdb obliczania czasu gléwnego podano w tabl. F-7.
Czasy pomocnicze 1, zestawione w tabl. F-10 obejmuja tacznie czynnosci
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mocowania przedmiotu i jego zdjecia z czynnosciami zwiazanymi z przejéclem
Z tego wida¢, ze obstuga tych obrabiarek jest bardzo prosta.

Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe f,. okresla si¢ wg tabl. F-9. Uzbrojenie
obrabiarki polega wlasciwie na zaloZeniu odpowiednich nozykdéw gwinciarskich.
Zmiany samej glowicy zasadniczo nie stosuje sig.

Czas uzupelniajacy 1, wobec prostych czynnosci roboczych nie przekracza
normalnie 109, czasu wykonama [

2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na gwinciarkach do gwintu zewnetrznego

Tablica F-7. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na gwinciarkach do Srub

Szkice Wylyczne robocze
a) do oporu Gwintowanie glowica gwinciarska
S I i. Czas glowny: 1, = L
_— &7 nh
[ ¥ )
fa,] .___11_ i Prgdkos¢ obrotowa n= 3183
L=f+ly ) . ‘
Dobieg /; i wybieg [,
b) przelotowo
o= la= (2=3)h
R S letl, = B=5)h
i [ |
| Szybkos¢ skrawania », m/min
{
Ii—-‘ e — Lt :
—‘-—"i—-—h tablica F-8
L=l+ig#,,

Tablica F-8. Szybko$é skrawania » (m/min) przy nacinaniu gwintu glowicami gwinciarskimi z no-
zykami ze stali szybkotnacej SW 7 Mo (7' = 120 min)

Srednica gwintu D, mm
6 | 8 | 10 | 12 | 16 | 20

St2, St3, St4, 10, 15,25 | 3,5 | 3,7 | 40 ‘ 43 | 4,8 | 5,0

Rodzaj stali

24 | 30 | 36
5,1 54 | 56

|

|

|
Sts, 35 41| 43| 46| 50| 56| 58| 60| 63| 66

45 PRt

St6, St7, 45, 55 so | 62| 66| 71| 80| 83| 85| 90| 94
stopowe I i 1 ' '
Ry < 75 kG/mm? 47| 50| 53| 57| 64| 67| 68| 72| 75
stopy miedzi 15 17 1' 20 i 22

36*
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Tablica F-9. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na gwinciarkach do $rub

f,p. Rodzaj czynnosci Czas, min

1 | Czynno$ci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i oddaniem roboty 10

Uzbrojenie obrabiarki do pracy

2 ze zmiana glowicy gwinciarskiej 9

w uchwycie 2-szczekowym - z
3 % ) ze zmiana nozykow w glowicy 12

Dodatek czasu na:

4 | prace w specjalnej oprawce dla przedmiotu 3

5 | kontrolg 1-szej sztuki 3

Tablica F-10, Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu oraz zwigzane
7 przejsciem suporfu

i Wielkosé pree- Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Sposéb mocowania S:“;Léhs\;?ﬁ: l;;u 0,5 I 1,0 | 3~---—|-- 5 I 8
w mm do: Czas, min
1 200 0,17 | 0,09 | 022 | 0,24 | 0,26
bez posuwu me-
3 vty AR 500 023 | 025 | 028 030 | 0,32
2-szczeko- =
3 | wym z wlaczeniem po- 200 0,19 | 0,22 | 0,25 | 0,28 | 0,30
] mechanicz-
4 il e 500 025 | 0,28 | 0,31 | 0,34 | 0,36
5 200 0,15 | 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,22
w oprawce bez zacisku
6 500 0,21 | 0,23 | 0,25 | 0,26 | 0,28,
7 | dodatkowe cofniecie suportu 200 0,14
z przemocowaniem przedmiotu
8 | i dosunigcie 500 0,18

Tablica F-11. Czasy pomocnicze mierzenia gwintu dla celéw kontrolnych (co 20-25 sztuk)

Lp. Narzedzie miernicze Frzecigtny
czas min
1 | Sprawdzian pierécieniowy 0,5

2 | Sprawdzian szczekowy 0,2
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3. Przyklad obliczeniowy

Przedmiotem operacji jest nacigcie gwintu M16x40 na $rubie ze stali 10,
jak to pokazuje karta instrukcyjna na rys. F/6. Operacje wykonuje si¢ na gwinciar-
ce Acme Mod. XLA 1 —1-2— (Cleveland, Ohio, USA) o nastgpujacej charakterystyce:

a) 4 wielkosci predkodci obrotowych n: 58 —98 —150—255,
b) zakres nacinania gwintéw M10--M39.

Nazwa czesci:

| Nr czesci Nr oper.
Sruba ] N 175, 4952-106 2

Nazwa operacji:

Stanowisko
Gwintowanie

Gwint zewn. ,Acme” 1 1{2"

Tres¢ operacji Pomoce:

1 | Gwintowaé MI16x 40 ﬁ“ﬂ"’g""::::ZJ’_“’J"""J"C" do; MI6

S Sprawdz, szezekowy M6

e
51
1 f2‘4,7i;50[1
Zabieg| g ‘ P [ v 'i n i 1
Zmiany Opracowal: Sprawdzil: [ Zatwierdzil: [ Ark. 1/1

Karta instrukeyjna obrébki

Rys. F[6. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji gwintowania $ruby na gwinciarce do gwintu
zewnetrznego (do przykladu obliczeniowego)

Gwinciarka ta odpowiada konstrukcja modelowi pokazanemu na rys. F/5.
Pracg przewiduje si¢ bez wlaczania posuwu mechanicznego, gdyz gwint jest normal-
nej jakosci.

Czas gléwny ¢, oblicza si¢ wg wytycznych tabl. F-7:

a) diugosé¢ L:/; = 3h =32 =6 mm, L = 4046 = 46 mm,

b) szybkoé¢ skrawania v (wg tabl. F-8): dla D = 10 i stali 10 bedzie v =
. = 4 m/min.
¢) predkosé obrotowa

4
n =318 0= 128,
najblizsze n = 150 obr/min,
d) czas gtéwny

46
150-2

t, =

= 0,15 min



F. Obrabiarki do gwintéw
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