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Czas pomocniczy f, — wg tabl. F-10 poz. 1 (dlugoéé przesuwu suportu <
< 200 mm) fi]a przedmiotu o masie ok. 0,25 kg bedzie 0,17 min. Na pomiar kontrol-
ny sprawdzianem szczgkowym co 20 sztuk wg tabl, F-11 poz. 3 — 0,20:20 =
= ok. 0,01 min. Natomiast czas przygotowawczo-zakonczeniowy, wg tabl. F-9
wypadnie:

a) czynno$ci organizacyjne — poz. | — 10 min

b) uzbrojenie obrabiarki ze zmiang szczgk narzedziowych — poz. 3 — 12 ,,

c) kontrola pierwszej sztuki — poz. 5 - i

razem 25 min

Przeprowadzenie obliczenia bezposrednio na karcie normowania czasu pracy
rys. F/7) daja w wyniku jako normy czasu operacje:

t,=25 min, t; = 0,36 min

ITII. Normowanie czasu rob6t na rolkowych walcarkach
do gwintu |

1. Uwagi ogdlne

Dwurolkowe walcarki do gwintu typu PEE-WEE coraz czedciej sa wprowa-
dzane do praktyki nawet w warunkach produkcji $rednioseryjnej. Do walcarek
typu PEE-WEE nalezy takze polska walcarka WGH-80 (Zaklad Mechaniczny
im. M. Nowotki w Warszawie, Fort Wola).

Oprécz walcarek dwurolkowych wchodza obecnie w uzycie walcarki trojrol-
kowe pracujace na zasadzie posuwu wzdtuznego za pomoca gtowek walcowniczych,
pcdobnych do gléwek gwinciarskich samootwierajacych sig.

Walcarki plaskie do gwintéw o ruchu posuwisto-zwrotnym wobec duzego
czasu ustawiania (ok. 4 godzin) mimo wysokiej wydajnosci znajduja zastosowanie
jedynie w warunkach prcdukeji wielkoseryjnej i masowej.

Aczkolwiek walcarki do gwintéw reprezentuja pewien rodzaj obrébki plastycz-
nej, to jednak nowoczesny park maszynowy do obrobki skrawaniem nie moze sig
obejéé bez tego rodzaju obrébki. Obecnie takze rewolwerdwki i automaty sa uzbra-
jane w samootwierajace sig. gtéwki walcownicze zamiast gldwek gwinciarskich.

Proces walcowania na walcarkach dwurolkowych polega na tym, ze dwie
obracajace sie rolki z gwintem wyciskaja plastycznie gwint na przedmiocie znajdu-
jgcym sie miedzy nimi (rys. F/8). Poza ruchem obrotowym o predkosci obrotowej ny
obr/min jedna z rolek wykonuje réwniez ruch dosuwowy w sposéb ciagly (od cy-
lindra hydraulicznego lub od krzywki) o szybkosci wynoszacej praktycznie w gra-
nicach 20--40 mm/min.

Wielkosé szybkosci tego posuwu zalezy (tabl. F-12) — jak wskazuja badania —
od stosunku $rednicy rolki Dy do $rednicy podzialowej gwintu przedmiotu d, a tak-
ze od stopnia plynnoéci materialu walcowanego i od wspélczynnika tarcia p migdzy
przedmiotem i rolka (rys. F/9). Na wynik procesu walcowania wplywa ponadto
szybko§¢ samego procesu walcowania v m/min. Niestety nie ma dotychczas opra-
cowanych dla celéw produkcyjnych technicznych norm warunkéw walcowania:
posuwu i szybkosci. Wytworey walcarek ograniczaja si¢ do podawania wytycznych
wydajnosci ogélnej (rys. F/10 i F/11). Oczywiscie w tych warunkach zaklady opra-
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cowuja wlasne normy, jak to podano przykladowo w tabl. F-13. Wyniki badani
laboratoryjnych (tabl. F-14) wymagaja sprawdzenia w warunkach produkcyjnych,
szczegdlnie jesli chodzi o szybko$é dosuwu weglebnego.

Instrukcje eksploatacyjne walcarek typu PEE-WEE okreélaja dla $redniowe-
glowej stali optymalng szybko§¢ walcowania v = 16 m/min. Jednak aby przerwy
w plynigcin walcowanego materialu nie trwaly zbyt diugo, instrukcje te zalecaja
przyjmowanie predkosci obrotowej przedmiotu w poblizu 200 obr/min.

W tych warunkach trzeba wybiera¢ jaka$ posrednia szybko$¢ obrotowa ro-
lek np, obliczong jako $rednia arytmetyczna z obu warunkow

ny+n,

”R=

[F.1]

Predkosé obrotowa n, dla rolki o srednicy Dy mm z warunku szybkosci walcowania
v oblicza si¢ z zalezno$ci

1000v
n, = ?IDR ' [F2]

N'fltomiast predkos¢ obrotowa n, rolki przy warunku predkoéci obrotowej przed-
miotu n = 200 obr/min okre$la si¢ wzorem:

d
e [F.3]

n, = 200
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gdzie: d — $rednica przedmiotu pod walcowanie gwintéw w mm. Walcarki rolko-
we produkcji niemieckiej, szwajcarskiej i, polskiej oparte na walcarkach firmy
PEE-WEE, maja érednicg rolek Dy w granicach 135145 mm, u innych producen-
téw spotyka si¢ Dp = 100--200 mm (np. w walcarkach ,,Lanhyrol” Landis’a (USA)
jest Dp = ok. 180 mm, Steinle No. 1 — Dg = ok. 127 mm).

Podstawiajac warto$¢ v = 16 m/min w przypadku stali $rednioweglowej
otrzymamy dla rolek o $rednicy Dp = 140 mm nastgpujacy wzér na predkosé
obrotowa rolek

ng = 18,25+0,71d [F.4]
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Rys. F/10. Wydajnoéé godzinowa przy walcowaniu gwintu rolkami systemem PEE-WEE
w stali R, < 90 kG/mm?, zaleznie od dlugosci i skoku gwintu
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Wedlug powyiszych zalozen zostata sporzadzona tabl. F-17 norm predkosci obro-
towej np dla walcarek PEE-WEE.

Czas glowny 1, dla procesu wglebnego walcowania gwintu mozna w przybli-
zeniu ujaé nastepujaca zaleznoscia

!

= ]’1 (gﬂ_]-gd) d [F.S]

i
Np P\\'DR

dzie:
_5, — glebokogé gwintu w mm, g, — dobieg rolki do przedmiotu w mm = 0,2--1,0. mm 7zaleznie
od dokladnosci ustawienia suportu z rolka, praktycznie mozna liczyé g4 = 0,5 mm, d — srednica
przedmiotu pod walcowanie w mm, 1,1 — wspolczynnik na walcowanie dogladzajace, tzn.
na walcowanie bez ruchu dosuwowego.
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Rys. F/11, Wydajno$¢ godzinowa przy walcowaniu gwintu systemem dwurolkowym w stali
R, = 60—80 kG/mm? na walcarkach GWR-80 (NRD) lub WGH-80 (Polska)

Jezeli przewiduje si¢ automatyczny cykl ruchu suportu z rolka, to wielko$¢
dobiegu g, dobiera si¢ tak, aby czas dobiegu wystarczyl na zmiane przedmiotu.
Wytyczne wielkoéci dosuwu p,, dla walcarek dwurolkowych systemu PEE-WEE
o rolkach Dg = 135145 mm podano w tabl. F-15, sporzadzonej na podstawie
wskaznikéw wydajnosci tych maszyn. W rzeczywistosci na tych walcarkach nie
ustawia si¢ bezposrednio wielkoéci posuwu w takich jednostkach, a jedynie gatka
reczna reguluje sig szybko$é ciaglego dosuwu hydraulicznego suportu z rolka. Przy-
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Rys. F/12. Optymalny nacisk Py, rolki walcujacej na diugosci 10 mm gwintu zaleznie od
skoku gwintu (wg danych wytworcy walcarki GWR-80 z NRD)

gotowanie walcarki do pracy polega poza ustaleniem rolek gwinciarskich i listwy
podporowej na:

a) ustawieniu predkosci obrotowej rolek ng,

b) ustawieniu maksymalnej sily nacisku rolek P, w kG,

¢) wyregulowaniu zaworem szybkosci dosuwu suportu z rolka do przedmiotu
tak, aby ruch dosuwowy skoficzyt si¢ przed uplywem czasu walcowania t, z zapa-
sem na walcowanie dogladzajace,

d) ustawieniu czasu walcowania f, (w sekundach), okreslajacego tym samym
moment automatycznego dosuwu rolek od przedmiotu.

Nacisk P, powinien byé taki, aby umozliwil wciskanie si¢ rolek w material
przedmiotu, ale zarazem nie byt zbyt duzy, gdyz wtedy obniza si¢ powaznie zywot-
noéé samych rolek. Wykres na rys. F/12 pozwala na okreslenie optymalnego nacisku
P.,o w stali na dlugo$¢ 10 mm gwintu.

Dla gwintu o dlugosci / mm ogdlny nacisk P, bgdzie rowny

Pc=PcIO'lLOkG [Fﬁ]

Praca wykonawcza na walcarkach uniwersalnych polegaé bedzie na;

a) wprowadzeniu przedmiotu miedzy rolki przy pomocy specjalnej listwy
pcdporowej,

b) wiaczeniu ruchu dosuwu rolki,

¢) po automatycznym odsunigciu si¢ rolki wyjecie przedmiotu i odlozenie
go na bok.
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Czasy pomocnicze zwigzane z tymi czynnosciami podano w tabl. F-19.

W produkeji wiclkoseryjnej spotka¢ si¢ mozna z mocowaniem przedmiotu
w przyrzadzie klowym ustawionym na miejsce listwy podporowej. W ten sposéb
mozna uzyskaé¢ wieksza dokladno$¢ wspolosiowoéci osi gwintu z osig przedmiotu.

Normatywy czasu przygotowania #,. podane w tabl. F-18 skladaja si¢ w zasadzie
z czasu na czynnoéci organizacyjne i czasu na jedno typowe uzbrojenie maszyny.

Dodatek czasu 1, wobec dhugiego okresu uzytkowania rolek bgdzie stosunkowo
bardzo maly, rzedu 8 9, czasu wykonania 1,

Na walcarkach typu PEE-WEE mozliwe jest walcowanie gwintu posuwem
podtuznym, Wtedy kat pochylenia gwintu na rolkach jest mniejszy od kata pochy-
lenia gwintu na walcowanym przedmiocie. Rolki firmy Landis Machine Co (USA)
maja 35-procentowa korekcje kata.

To zréznicowanie kata pochylenia daje w wyniku ruch poosiowy (wkrecania)
przedmiotu. Rolki po stronie wejsciowej maja nakrdj stozkowy na dlugosci 2—-3
skoku gwintu, co umozliwia wciggnigcie przedmiotu miedzy rolki.

Rys. F[13. Glowka walcownicza tréjrolkowa do gwintdow firmy G, Wagner (NRF)

W tabl. F-16 podano wielkosci takiego posuwu podtuznego przedmiotu w za-
leznosci od skoku gwintu. Wyjmowanie przedmiotu nastepuje po odsunieciu su-
portu z rolka.

Czas gléwny dla walcowania gwintu przy pomocy tréjrolkowych gléwek wal-
cowniczych (rys. F/13) okrela si¢ tak, jak dla gléwek gwinciarskich samootwiera-
jacych sig. Szybkoéci obwodowe walcowania dla tych gléwek podano w tabl, F-20.

Czasy przygotowawczo-zakoriczeniowe 7,. i pomocnicze 7, dla tréjrolkowych
walcarek do gwintu typu G. Wagnera (NRF) moze okresla¢ wg tabl. F-9 i F-10
czyli wedlug normatywoéw dla zwyklych gwinciarek do gwintu.
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na walcarkach do gwintu zewnetrznego

Tablica F-12. Wytyczne do obliczania czasow gléwnych na rolkowych walcarkach do gwintu

Lp. 1 Szkice I Wylyczne robocze
1 Dwurolkowe walcowanie gwintu wglebnie
Czas glowny t,= 1,1 ——.
g Pyw Du

‘ Dobieg gy = 0,5 mm (cykl pélautomatyczny)

|
l‘ L d
[
!
|

Glebokosci gwintu g,, mm

| meirycznego &= 0,654
I : 2
Whitwortha 8= _1_6_;';-1
) i
=999 h — skok gwintu | i — ilos¢ skokéw na 17

| d—®materialu pod gwint

B—9 ralki walesjace) Posuw p,, mmjobr przedmiotu

| tablica F-15
[ Predkosc obrotowa ng
| dla walcarek ,Pee-Wee” tabl. F-17

§rednica rolki Dy = 140 mm

2 | Dwurolkowe walcowanie gwintu podluznie
Do oporu: t=-0-=  Przelotown:
1' L=t i L=sh Czas gléwny f, = —=— . -4
| ] Ng p Dg
! =0 Bl | (.b Posuw p, mm/obr przedmiotu
| | T ‘ 1 T
: : ‘ ll ¢i.{,l“,: tablica F-16
' ] I i [ 1 : .
E i ' Predkodé obrotowa iy
l"’ dla walcarek ,Pee-Wee” tabl, F-17
‘ e g $rednica rolki Dy = 140 mm
3 |' Walcowanie gwintu glowka frdjrolkowa samootwicrajaca sig
| {la apopu: Przelotowo: Czas gléwny Iy= i--'i"
I L=l+(24+3)h L=[+{3+5}h nh
A Tlo§¢ przejsc i
T ! i=1 dla materialow dobrze si¢ walcujacych
4 : ‘ przy h < 2
, E_%‘ i= 2 dla gorszych warunkéw walcowania
= Szybkoéé obwodowa », m/min
: rolki -
[ i ‘ tablica F-20

Predkosé obrotowa przedmiotu n

| N

n= 318 '}:’ obr/min
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Tablica F-13. Czasy trwania procesu walcowania (bez dogladzania) gwintu w stali R, = 45-80
kG/mm? na walcarkach dwurolkowych (Srednica rolek Dy = 135-145 mm) przy dlugosci gwintu

5-25 mm i przy metodzie wcinowej

Skok | Predkos¢| Dosuw Srednica gwintu D, mm
gwintu | obr.rolki| promienio- |- T & . 2 | 0 12 @ ] 16 | 20
h walc, ng | wy rolki - -
mm obr/min | p,, mm/obr Czas walcowania f,, min
' 0,011 ' ' I |
0,8 40 | 0018 P 0,018 0,025] 0,031 | 0,038 | 0,045 0,052 | 0,058
2 » | oo | 0,032| 0,041 | 0,050| 0,059 | 0,067 | 0,076
4 e || 00si | 0,062 | 0,073 0084 0092
1.5 25 02 | . 0,072 | 0,088 | 0.102 0,116
305 22 Q02T ' 3 ‘ 0.101| 0,117 0,134
2 20 0,029 ; | ]I ! J J J

Tablica F-14, Optymalne warunki walcowania gwintu systemem wglebnym dwurolkowym wg badan

laboratoryjnych

Material walcowany

v, m/min

Szybkosé obwodowa rolki | Szybko$¢ dosuwu wglebnego
rolki (py)y, mm/min

Aluminium 48-60 | 360-480
Mosiadz 3645 B 210-300
"St-al_niskuweglowa‘_ L 24-36 L 120-210
Stal wysokoweglowa 15-21 55-100

Tablica F-15. Posuwy wglebne p,, (mm/obr przedm.) na uniwersalnych dwurolkowych

do gwintu typu PEE-WEE

walcarkach

Dlugos¢ gwintu Skok gwintu /s, mm
h mm ) 35 [ 2 | 23 ] 3 4|6
10-20 004 | 0,06 008 | 010 | o011 042 | 013
40 0,03 | 0,045 0,06 | 0,05 | 0,055 0,06 | 0,065
60 0,025 | 0,04 0,045 | 0,04 | 0,025 0,035 | 0,035
80 0,02 0,03 | 0,04 | 0,025 | |
100 0015 | 002 | 0025 |
120 0,01 0,015 | 0015 | ‘
Wspolezynniki poprawkowe materiatowe Ky
Mosigdz idla h <1 Ky = 1,35 Stal R, = Stal R, >
Stal R, < {dla h= 1,5 Ky = 1,0 = 40-60 kG/mm? =60 kG/mm?
< 40 kG/mm? Ky=10 Ky = 0,8
i

Tablica F-16. Po.sum' podluine p (mmfobr przedmiofu) przy walcowaniu przelotowym gwintu na
uniwersalnych dwurolkowych walcarkach do gwintu typu PEE-WEE

Roznica katow po-
chylenia zwojow na
rolee i przedmiocie

Skok gwintu

038 L 1,00 125 1.5 | 1,75 | 2

25 | 3 | 35| 4

35%

028 | 035 | 0,44 052
!

0,61 | 0,70\ 0,87 ] 1,05 ‘ 1,23 | 1,40
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Tablica F-17. Predkosci obrotowe st (obr/min) rolek gwinciarskich o Srednicy Dy = 135-145 mm
na uniwersalnych dwurolkowych walcarkach do gwintu typu PEE-WEE

Matedial pezediioni Srednica gwintu D, mm
R,y kG/mm? = - T ' I |
3 6 | 10 16 | 22 27 | 33 | 39

80.

| a5 | 52

Mosiadz, stal R, <60 28| 31| 34/ 40! 46| 50| s6| 62| 68| 75| 103

Stal R, = 60-80 20| 22| 24! 28| 33| 36| 40| 44| 48| 53| 73
i Gt : | { ]

Stal Ry, > 80 14| 14 14| 17 20| 2| 2| 26| 9| 2| u

Tablica F-18. Czasy przygotowawczo-zakofczeniowe ¢,. dla robot na uniwersalnych dwurolkowych
walcarkach do gwintu typu PEE-WEE

Lp. I Czynnosci przygotowawcze ' l Czas, min
[
1 | Czynnosci organizacyjne [ 10
2 | Uzbrojenic obrabiarki i ustawienie : 20

Dodatek czasu na:

3 t kontrole 1-szej sztuki ] 3

Tablica F-19. Czas pomocniczy 7, (min) czynnosci zwiazanych z zalozeniem i zdjeciem przedmiotu
oraz z whaczeniem cyklu pracy

.i Srednica przedmiotu D, mm
Lp. | Rodzaj cyklu pracy — ;
! dot1o | 20 | 3 | s0 | 7
1 ‘ pélautomatyczny - 006 | 008 | o0 ‘ 0,13 ‘ 0,14
e R e e e
2 i automatyczny 0,04 : 0,06 | 0,08 i 0,11 | 0,12
i

3 i Dodatek czasu na okresowa kontrole gwintu (co 50 sztuk)

Tablica F-20. Szybkosci obwedowe » (m/min) przedmiotu przy walcowaniu gwintéw tréjrolkowymi
glowkami walcowniczymi

Material przedmiotu
R, kGfmm?

N — | ) e
mosiadz ‘ stal R, <40 | stal R, = 40-55 | stal Rn=60-70 | stal R, = 80-95

i
|
100120 | 80-100 | 60-80 | 40-60 15-20

Uwaga. Wartoéci max — dla skokéw gwintu h< 1 mm
n min — dla skokéw gwintu h=2 mm
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Tablica F-21. Czasy przygotowawczo-zakoriczeniowe /,. dla robdt na tréjrolkowych walcarkach
do gwintu
Lp. Rodzaj czynnosci Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i oddaniem roboty 10
2 | Uzbrojenie obrabiarki do pracy w uchwycie 2-szczgkowym ze zmiana rolek
w glowee walcowniczej 9
Dodatek czasu na:
3 | Pracg w specjalnej oprawce dla przedmiotu 3
4 | Kontrolg 1-szej sztuki 3

Tablica F-22. Czasy pomocnicze zwigzane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu oraz z przejéciem

suportu
Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Sposdb mocowania x:ﬂ%ﬁfcwp;ﬁud‘zﬂ 0,5 ‘ 1 [ 3 ‘ 5 i 8
Czas, min
1 200 : 0,17 | 0,19 | 0,22 | 0,24 | 0,26
——| W uchwycie 2-szczekowym  —
2 500 0,23 | 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,32
3 200 015 | 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,22
W oprawce bez zacisku | 1
4 500 0,21 | 0,23 | 0,25 | 0,26 l 0,28
5 ) 200 0,11
Dodatkowe cofniecie suportu
6 i dosunigcie 500 0,14
7 | Dodatek czasu na okresowa kontrole wymiaru 0.01
gwintu (co 50 sztuk) ’

3. Przyklady obliczeniowe

Przyklad 1. Operacje przedstawiona w karcie instrukcyjnej na rys. F/14 wyko-
nuje si¢ metoda wglebna na walcarce dwurolkowej WGH-80 typu PEE-WEE pol-
skiej produkeji. Walcarka ma nastgpujaca charakterystyke:

a) zakres $rednic walcowania — @ 385 mm,

b) maksymalna diugo$é gwintu przy metodzie wglebnej — 125" mm,
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Nazwa czesci: Nr rys. Nr czesei Nr oper.
Wkret P71. 10. 51 3
Mazwa operacji: Stanowisko
Walcowanie gwintu Wale. gwint. WGH-80
Treéé operacji Pomoce:
1 | Walcowaé wglebnie gwint MI0x 30 NTRa-M10 @ 135 15 zwojny
| (h= 1,5 mm)

Automat zegarowy ustawié¢ na czas
t= 35 sek
l e—30—m

| |#893

Dosuw suportu p, = 20 mm[min

L]

0,05 m,sI 25

l

Zabieg| g ‘ Pw v

Zatwierdzil: Ark. 1/1

Zmiany Opracowat: ‘ Sprawdzit:

Karta instrukcyjna obrébki

Rys. F[14. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji walcowania gwintu systemem dwurolkowym
(do przykladu obliczeniowego)

c) 4 predkosci obrotowe rolek ng: 16—25—40—63,
d) maksymalny nacisk walcowania P, = 16 000 kG.

Czas gléwny ¢, okresla si¢ wg wytycznych tabl, F-12 poz. |:

a) glebokoéé gwintu g, = 0,654 = 0,65-1,5 = 0,98 mm,

b) skok rolki L = 0,9840,5 = 1,48 mm,

c) posuw p,, (wg tabl. F-15): dla / = 10--20 p,, = 0,06, a dla !/ = 40p,, =
= 0,045, czyli dla I = 30 mozna przyjaé¢ p,, = 0,05 mm/obrét przedmiotu (dla
stali 35 o R,, = 50—60 kG/mm? wypada wspdlczynnik Ky, = 1,0),

d) predko$é obrotowa rolki ny (wg tabl. F-17): dia stali R, < 60 kG/mm?
i D = 10 bedzie np = 34, ale uwzgledniajac istniejace predkosci wypada przyjac ng =
= 25 obr/min (przyjeto ny najblizsze nizsze ze wzgledu na graniczna gérna wytrzy-
matoéé stali 35 w zakresie R,, < 60 kG/mm?),

e) czas gidwny

1,48 9 :
5005 135 sl min

Czas pomocniczy wg tabl. F-19 dla pdétautomatycznego cyklu pracy i dla
D = 10 wynosi ¢, = 0,06 min. Do tego nalezy dodaé czas na okresowa kontrolg
gwintu wg tabl. F-19 poz. 3 w wysokosci 0,01 mm.

,=1,1

37 Normowanie czasu
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11I. Normowanie czasu robét na rolkowych walcarkach do gwintu 579

Na czas przygotowania f,, zlozg si¢ wg tabl. F-18:

a) czynnofei organizacyjne — poz. | 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki — poz. 2 20 ,,
¢) dodatek na kontrolg pierwszej sztuki — poz. 3 A

razem tpz = 33 min

Obliczenia przeprowadzane praktycznie bezposrednio na karcie normowania
czasu operacji (rys. F/15) daja: ,, = 33 min, 7; = 0,16 min.

Przyklad 2. W karcie instrukcyjnej na rys. F/16 pokazano operacje walcowania
gwintu MI2x 1,5 o glugodci / = 45 mm na tréjrolkowej walcarce do gwintéw
GWK16 firmy G. Wagner. Walcarka ta ma nastgpujaca charakterystyke:

a) zakres walcowania od M4 do M6, skok suportu 100 mm,

b) 6 wielkoéci predkosdci obrotowych n: 750—1000— 1450 — 2000 — 2800 —4250-

Czas gléwny t, oblicza si¢ wg wytycznych tabl. F-12 poz. 3:

a) diugoéé gwintowania: L = 454+3.1,5 = 49,5 mm,

b) szybkos¢ walcowania v (wg tabl. F-20): dla stali R, = 60—70 kG/mm?
(co odpowiada stali 45), v = 40—60; uwzgledniajac uwage pod tablica przyjmuje
si¢ ostatecznie wartos¢ $rednig v = 50 m/min,

¢) predkoéé obrotowa n: dla M12x 1,5 érednica d = 11 mm,

50 :
n =318 = 1450 obr/min
d) czas gléwny
49,5
f,=——2"— =0,023 min.
‘ 1450+ 1,5
Nazwa czesci: Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Kolele gwintowy 733/15 3
Nazwa operacji: Walc., gwint, GWK 16
Walcowanie gwintu .» Wagner”
Tresc operacji Pomoce:

: 3 rolki h = 1,5 mm do gléwki walcow-
1 I Walcowaé gwint M12x% 1,5 na dlug. 45 mm | yiczej WR-16 f-my G. Wagner

2 8 e ,. .
. M S 1 | 13 i 50 14501 1
=0 ¢ i :
f T Zabieg| ¢ | P 1 v no | i
Zmiany ’ Opracowat: Sprawdzit: Zatwierdzil: Ark. 1/1
|

Karta instrukeyjna obrobki

Rys. F/16. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji walcowania gwintu na glowicowej walcarce
do gwintu (do przykladu obliczeniowego)

a7
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IV. Normowanie czasu robdt na frezarkach do gwintéw 581

Dla przedmiotu o masie ok. 0,1 kg mocowanym w uchwycie pryzmowym
dwuszczgkowym przy przesuwie suportu ponizej 200 mm czas pomocniczy wg
tabl. F-22 poz. 1 bedzie wynosi¢ ¢, = 0,17 min, dodatek na pomiary (tabl. F-22
poz. 7) — 0,01 min.

Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe okresla sig wg tabl, F-21.

Karta normowania czasu operacji na rys. F/17 daje zestawienie obliczefs
w wyniku ktérych jako normy czasu pracy beds:

tp: =22 min, t; =0,22 min

IV. Normowanie czasu robét na frezarkach do gwintow

1. Uwagi ogolne

Frezarki do gwintow sa zazwyczaj wykonywane w dwojaki sposéb:

a) jako frezarki do gwintéw krotkich,

b) jako frezarki do gwintéw dlugich.

Frezarki pierwszego rodzaju sa szczegdlnie przydatne przy wykonywaniu
gwintéw w twardych materialach, np. w stalach stopowych oraz przy duzych $red-
nicach gwintu, kiedy to nie ma mozliwoéci zastosowania normalnych narzynek,
gwintownikdw czy glowiczek gwinciarskich. _

Frezarki drugiego rodzaju do niedawna byly szeroko stosowane przy produkcji
§rub pociagowych. Aczkolwiek wichrowa metoda nacinania gwintéw ograniczyla
zakres stosowania tych frezarek, to jednak szeroka ich uniwersalno$é¢ (frezowanie
gwintow o duzym skoku, frezowanie §limakow jedno i wielozwojnych, frezowanie
wieloklinéw metoda podzialowa lub obwiedniowa) czyni je przydatnymi jeszcze
w wielu przypadkach.

Oczywiscie frezowanie gwintdw nie daje calkiem prawidlowego zarysu gwintu
i dlatego w przypadkach, gdy wymagana jest wysoka dokladno$é gwintu po fre-
zowaniu konieczna jest dodatkowa obrdobka wykanczajaca.

Sposéb okre$lania czasu glownego 7, oraz potrzebne tablice normatywdw
warunkéw obrobki podaje:

a) dla frezarek do gwintdw krétkich — tabl. F-23 poz. 1,

b) dla frezarek do gwintéw dlugich przy obrobee frezem krazkowym —
tabl. F-23 poz. 2.

Czynnoéci przygotowawcze dla frezarek do gwintéw powtarzaja si¢ nieomal
bez zmiany przy kazde] nowej robocie (tabl. F-27 poz. 1, 2 i 5), w pewnych
tylko przypadkach dochodza dodatkowe czynnosci (poz. 3 i 4).

Czynnoéci pomocnicze dla obu rodzajéw frezarek sa tak réznorodne, ze nor-
matywy czasow ich trwania ujmuje si¢ zupetnie oddzielnie:

a) dla frezarek do gwintow krétkich — w tabl. F-28,

b) dla frezarek do gwintow dhugich — w tabl. F-29.

Czas uzupelniajacy 1, liczy si¢ $rednio:

a) dla frezarek do gwintéw krotkich — 129, czasu 1,

b) dla frezarek do gwintow dlugich ze wzgledu na bardzo diugie czasy maszy-
nowe pozwalajace na pokrycie szeregu czynno$ci obstugowych — 8%, czasu f,,.
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na frezarkach do gwintow

Tablica F-23. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na frezarkach do gwintéw

Lp. Szkice Wytyczne robocze
1 \ Frezowanie frezem wiclokrotnym
T
[ Czas glowny 1, = 122D _ 1.2
Pm My
Posuw minutowy pn, = ny p. z mm/min
l— Posuw p. mm/zab i ilo$¢ zebdw z
j r tablica F-24
I it £
' | T— Szybkoéc skrawania », m/min
i tablica F-25
1 R Predkosé obrotowa [reza n, = 318 I;’— obr/min
s
Predko$¢ obrotowa = P L
przedmiotu n,= 0,318 il obr/min *
2 Frezowanie frezem pojedynczym (krazkowym)

Czas glowny
przy 1-szym przejsciu o
(v — wielozwojno$é) "¢ my h

W
przy i przejsciach r, = e Wi e (wi—1)
Myt nyh
n; — predkosé obrotowa powrotna przedmiotu
Dobieg i wybieg, mm

Wielozwojnosé 1 23 | 45
[ 075h | 10h | 13h
Ilos¢é przejsé na glegbokosc
przy g < 25 mm — 1 przejscie
L=l+{gtly przy g = 26-40 mm — 2 przejicia

Predkosé obrotowa 1y = 0,318 P oo o

przedmiotu i

skok h przy $limakach modu- | przy normalnych skokach A cos o1
lowych= wam
w — wielozwojnos$é
m — modul
Przy i = 2 przejicia
dobieg i wybieg [,+/,
przyjmowacé 0,5 wartosci Szybkos¢ v, posuw p. i ilo$¢ zegbow z
wskazanych w tablicy

tablica F-26

Posuw minutowy pm = ny p: z

Predkos¢ obrotowa freza ny = 318 .DL obr/min
I
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Tablica F-24. Posuwy p, (mm/zqb) przy frezowaniu gwintéw frezami wielokrotnymi do gwintow

Obrabiany material2 Skok gwintu

Ry, HB w kG/mm 0,25-1,25 ’ 1.5-2 ! 254 J 456
stal stopowa
R, > 110 0,005-0,015 0,00?—03005 _0,01-0,02 _0,012-0,025
stal stopowa
R, = 85-110 0,01 -0,030 0,015-0,035 0,02-0,04 0,025-0,045
stal weglowa '

R,, = 60-85

mosigdz 0,015-0,045 0,02 -0,055 0,03-0,06 0,04 -0,07
stal weglowa R, < 60
zeliwo HE > 180
stopy Al, twarde stopy 0,02 -0,06 0,03 -0,07 0,04-0,08 0,05 -0,09
zeliwo HB < 180 0,025-0,07 0,04 -0,085 0,05-0,10 0,06 -0,12

Ilos$¢ zgbow =z

Srednica freza |
s 10-18 ‘ 20-32 40 50 63 80 100
Tios Zebbw z 6 ‘ 8 10 12 14 16 18

Uwaga. Wyisze wartodci odpowiadajg frezowaniu gwintéw malo dokladnych z dokladnodein max 3 klasy, niisze —
gwintom dokladnym w 2-klasie dokladnodci.

Tablica F-25, Szybkosci skrawania v (m/min) przy frezowaniu zewnetrznym gwintu w stali weglowej
R, = 65 kG/mm? z chlodzeniem frezem wielokrotnym ze stali szybkotnacej SW18 (D, = 40 mm,
trwalosé¢ 7' = 360 min)

Skok gwintu Posuw p:, mm/zab

h, mm do do002 | 003 | 005 008 | o1 | o012
1 38 34 29 25 19 17,5
2 30 26,5 22,5 17,5 15 13,5
3 26 23 | 195 15 13 11,5
4 23 20,5 17,5 135 | 115 10,5
6 20 17,5 15 11,5 | 10 9

Wspdlezynniki poprawkowe materiatowe Ky

Mate- |Stopy | o | Braz Braz tvardy e
rinl Al | Mosiadz §rednio zeliwo migk- | $re- | oraz zeliwa
twardy HB <200 kG/mm?* ka | dnia twards
X 5 2,5 1,3 1 13 | 1 ' 0,65

Uwaga, Przy frezowaniu gwintdéw wewngtrznych szybkodci zmniejszaé o 20-25%.
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Tablica F-26. Warunki skrawania przy frezowaniu gwintéw trapezowych i uzgbienia Slimakéw
pojedynczymi frezami kraznikowymi ze stali szybkotnacej SW7Mo

Posuw p., mm/zab

"3 klasa dokladnosci gwintu — 2 klasa dokladnosci gwintu —
obr6bka matodokladna 0,03-0,05 obrébka dokladniejsza 0,01-0,03
Tlo$é zgbéw z ?) u frezdéw do gwintéw
Skok gwintu h mm (przy 1 zwojnosci) 1-8 9-16 1 _fﬂﬁ__
Srednica Dy, mm |70 | 8 | 100
) N scinowych 32 34 38
Tlos¢ zebow =z zataczanych 16 18 20
[o$é zebow z ) u frezow do Slimakow
Modut m 1-1,5 | 1,75-2,5 3 3,5-4 4,5-5,5 6-8 9-15
D, (mm) 50 | 63 70 80 90 100 120
z 14 2 | 12 12 12 12 10
Szybko$é skrawania v, m/min (7 = ok. 240 min dla D, = 80 mm)
Material stale weglowe stale stopowe
obrabiany migkkie twarde Rn<70 kG/mm? | _ 75_‘;3 f(} o
szybkos¢ » 25-28 21-25 - 18-21 14-18

Uwagi: 1) Nizsze wartosci posuwdw dla wigkszych glgbokosci skrawania, a wyzsze — dla malych glgboknici,
2) Podane wielkofci Dy i z nie sq wiclkosciami ogdlnie unormowanymi i nalezy je sprawdzaé¢ w kazdym
analizowanym przypadku.

Tablica F-27. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robét na frezarkach do gwintéw

Lp. ' Czynnosci ?:;s
1 | Czynnodci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zakonczeniem roboty 10
2 | Uzbrojenie | ustawienie frezarki lacznie z ustawieniem narzedzia 30

Dodatek czasu na: .

3 | Zalozenie przyrzadu do wewnetrznego frezowania na frezarkach do kroét-

| kich gwintéw 10
4 | Zalozenie podtrzymki na frezarkach do dlugich gwintow 5
5 | Kontrole 1-szej sztuki 4

Tablica F-28. Czasy pomocnicze zwigzane z wykonaniem operacji na frezarkach do gwintéw

krétkich

Masa przedmiotu

Sposob pracy i : kg do:
Lp.] obrabiarki Sposob zamocowania przedmiotu 3] 8 | 20

| Czas, min
1 | Cykl pélautomaty- | W uchwycie lub oprawce, w klach ) 0,20 | 0,30 | 0,40
2 | czny w oprawce z podparciem klem ') 0,45 | 0,60 | 0,75
3 | cykl reczny (z do- | w uchwycie lub opra- | BWint zewnetrzny | 0,45 | 0,55 | 0,70
_4 | suwem i odsuwem | wee, w kilach ) gwint wewnetrzny | 0,60 | 0,65 | 0,80
5 | narzedzia) w oprawce ') z podparciem klem 0,70 | 0,85 | 1,00
_6 | Dodatek czasu przy posiadaniu tylko zabierakow 0,10 | 0,15 | 0,25
7| 1-go kompletu oprawek-trzpieni 0,30 | 0,45 | 0,60

8 | Dodatek czasu przy ustawianiu z pomoca czujnika 0,5

Uwaga. 1) Dotyczy przypadku posiadania dwéch kompletdw zabierakéw czy oprawek, trzpieni, kiedy zakladanie
ich na przedmiot moze byé na przemian pokryte czasem maszynowym obrdbki.
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Tablica F-29. Czasy pomocnicze zwigzane z wykonaniem operacji na frezarkach do dlugich gwin-
tow pracujacych frezami krazkowymi

Masa przedmiotu w kg
do:
Lp. Czynnofci ; : 8_ i 20 | so
Czas, min
1 . w kiach 04 li 06 | o,as| 1,75
I o _ SN S e |
SN : ; [
2 | Mocowanie 1 zdjecic w uchwycie z podparciem klem 0,35 0,45 \ 0,60 ‘
—— —_—— —_— - — - — - ‘ -
3 na trzpieniu 08 | 1,20 | z,o ‘ =
4 recznym 0,2
| Czas dosuwu freza do pracy i odsuwu : )i . ——— 2 e
5 | przy ruchu powrotnym mechanicznym 0,28
6 Dodatek czasu na podzialowy obrét wrzeciona przy po- 0.50
mocy tarczy z zatrzaskiem :
7 200 mm 0,10
8 500 mm 0, 15
___| Reczny przesuw powrotny suportu fre- [ e —
9 zarskiego na odlegtosc 1000 mm 0.25
10 1500 mm 0,35
11 | Zmiana wielkosci czy kierunku posuwu lub obrotéw 0,10

3. Przyklad obliczeniowy

Dla operacji frezowania gwintu na §rubie przedstawionej na rys. F/18 nalezy
okre§li¢é normy czasu przygotowania t,. i czasu jednostkowego f;.

Do wykonania zadanej operacji przewiduje sie radzieckq frezarke do diugich
gwintow ,,model 561" o nastgpujacej charakterystyce:

a) maksymalna $rednica przedmiotu — 200 mm,

b) maksymalna diugos¢ przedmiotu — 1500 mm,

c¢) najmniejszy skok gwintu — 1 mm, najwigkszy modul m = 15,

d) 5 wielkoéci predkosci obrotowych freza n, obr/min:

54,5—T78—116—167—247

e) kazdej predkoéci obrotowej freza n, odpowiada 32 wielkosci predkosci
obrotowych wrzeciona przedmiotowego n, obr/min:
przy n,= 54,5 obr/min:
0,014—0,016—0,018—0,021 —0,024— 0,028 — 0,032 —0,037
0,042 — 0,048 —0,055—0,063 —0,075—-0,087—0,1—-0,115
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0,135-0,157—0,176 —0,206 —0,234—0,273—0,32—-0,37
0,42—-0,48—0,55—0,63—0,75-0,87—1,0—1,15

natomiast przy n, = 78 —116—167—247 obr/min posuwy sa odpowiednio wigksze

1,43—2,13—-3,07—4,53 razy
Nazwa czegei: Nr rys. Nr czesei Nr oper,
Sruba specjalna 3
Nazwa operacji: Stanowisko
Frezowanie gwintu Frez. do gwintéw mod. ,,561"
Pomoce:

Tres¢ operacji
Frez krqzkowy do gwintéw trapez. 30°

Material; 45 Gwint trapez.3 zwajny skok 18 mm (Dy= 100 mm)
¢3‘ h=3x18=54mm
i
i >y ! ‘ 0,252 78| 3
____4993” ¥ Zabiegl g np v ny \ i
Zmiany | Opracowal: Sprawdzil: ‘ Zatwierdzit: I Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrobki

Rys. F[18. Karta instrukeyjna obrébki dla operacji frezowania gwintu na frezarce do dhlugich
gwintow (do przykladu obliczeniowego)

f) szybkie przesuwy suportu frezarskiego odpowiednio do predkosci obro-
towej freza przy nieruchomym przedmiocie p; mm/min:
przy ny = 54,5—78—116—167—247 obr/min
p; = 690—990—1775—-2120—3140 mm/min
g) przyspieszone pre?koéci obrotowe wrzeciona przedmiotowego n;

przy ny = 54,5—-78—116—167—247 obr/min
n, =13,5-19,5-34,7—41,5—-61,5 obr/min

h) zakres érednic frezéw D, = 60--120 mm.

Frezowanie gwintu na §rubie wymaga uzycia tarczy podzialowej do uzyskania
trzyzwojowego gwintu (w = 3). Obliczenie czasu gldwnego 7, przebiegaé bedzie
wg wytycznych w tabl. F-23 poz. 2:

a) dtugoé¢ L: I,+/,, = 1,0h = 54 mm, L = 400+ 54=454 mm,

b) posuw p. wg tabl. F-26 dla dokladniejszej obrébki na gotowo wyniesie
0,01--0,03 mm/zab, przyjeto srednia warto§¢ p, = 0,02 mm/zab,

¢) dla gwintu jednozwojowego o skoku i = 18 mm frez §cinowy ma D, =
100 mm i z = 28 zebdw,

d) szybko$¢ v: dla stali 45 ($redniotwardej) wg tabl. F-26 jest v = 21--25,
przyjeto warto$é Srednia v = 23 m/min,
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e) predkos¢é obrotowa freza: n, = 318 32;6 = 73, z charakterystyki najbliz-

sze n, = 78 obr/min,
f) posuw minutowy p, = 78.0,02.38 = 59 mm/min,
h

g) wplyw kata pochylenia a linii srubowej mozna pomina¢ (tg o = —5 =
ir

54

ERT R 0,242 czyli a = 13° 40, dla ktdérego cos « = 0,973),

h) predkos¢ obrotowa przedmiotu n, = 0,318 -2~ = 0,264, najblizsze z cha-

rakterystyki przy n, = 78 bedzie 0,176-1,43 = 0,252 obr/min.

i) predko$¢ obrotowa przedmiotu przy powrocie: n; = 19,5 obr/min (przy
n; = 78 obr/min),

k) czas gldwny
454 e 454
~0,252-54 19,5+ 54

Na czas pomocniczy ¢, (tabl. F-29) skladaja sig:
a) mocowanie w uchwycie z podparciem klem (masa przedmiotu

Iy

2 = 100+0,86 = 100,86 min

ok. 20 kg) — poz. 2 — 0,60 min
b) trzykrotny dosuw i odsuw freza — poz. 5:3 x 0,28 min - 0,84
¢) dwukrotny obrét tarcza podzialowa — poz. 6:2x0,5 min - 1,00 ,,
d) reczny przesuw suportu frezarskiego — poz. 8 - 0,15 ,,
e) sze§ciokrotna zmiana kierunku i wielkoéci obrotéw przedmiotu —

poz. 11:6x0,10 min - 0,60 .,

razem 3,19 min

Natomiast czas przygotowawczo-zakoniczeniowy 7,. zgodnie z tabl. F-27 wy-
niesie

a) czynnosci organizacyjne — poz. | — 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki — poz. 2 - 30
c¢) kontrola pierwszej sztuki poz. 5 - 4 4

razem 44 min
Uwzgledniajac 8%, czasu uzupelniajacego f, wypadnie czas jednostkowy

fr = (100,86+3,19) 1,08 = 112,5 min.
Zatem jako normy czasu pracy dla analizowanej operacji mozna przyjac:

1,. =45 min, ;=112 min







