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Zatem droga przesuwu wiorkownika L bedzie:

L=6+11,5+13,5=31 mm

b) posuw wzdluzny wg tabl. G-27 bez zmiany tzn. p, = 0,25 mm/obr.
¢) szybko$¢ obwodowa widrkownika wg tabl. G-28. takze bez zmiany tzn.
v, = 105 m/min.

d) predkos$¢ obrotowa ny widrkowania pozostaje wige taka sama ny =
= 183 obr/min.

¢) posuw minutowy p,, = 0,25.183 = 45 mm/min. przyjeto z charakterystyki
obrabiarki p,, = 43,7 mm/min.

f) ilos¢ przej$c zgrubnych i wykanczajacych pozostaje dla widrkownika dia-
gonalnego bez zmiany tzn. i = 8

g) czas gléwny

31 36 ;
fﬂ. — '4_.3—’,?— y ﬁ 8 — 3,85 min

Zatem widrkowanie metoda diagonalng dzigki skréceniu drogi przcéuwu roboczego
narzedzia z 40 mm na 31 mm wymaga o 209, krétszego czasu gldwnego niz przy
widrkowaniu metodg wzdhuizng. Gdyby kat ruchu diagonalnego powigkszyé maksy-
malnie do @ = 30°, a kat skr¢tu widrkowania do & = 15° to droga przesuwu widr-
kowania zmalataby do L = 26,5 mm i czas gléwny zmalatby o 35%,. Widrkowanie
metodq diagonalna daje krdtsze czasy gléwne dzigki zmniejszeniu drogi widrkowa-
nia.

V. Normowanie czasu rob6t na zaokraglarkach do kél z¢batych

. 1. Uwagi ogdlne

W skrzynkach biegéw dla utatwienia zazebienia si¢ nasuwanych na siebie kot
czola zebdw zaokragla si¢ stosujac specjalne do tego celu obrabiarki zwane zaokra-
gleniami do zgbow (rys. G/9).

Pracuja one w sposéb ciagly na jeden obrét przedmiotu. Zaleznie od materiatu
i wielkoéci modutu, a takze i rodzaju narzedzia, obrébke przeprowadza si¢ w jednym
przejsciu albo w szeregu po sobie nastgpujacych przej$é. Po kazdym przejiciu recznie
nastawia sie gleboko$é wysunigcia freza lub stolu do nastgpnego przejécia.

Sposdb obliczenia czasu glownego 7, podano w tabl. G-32.

Dla obliczenia tego czasu konieczna jest charakterystyka stosowane]j obrabiarki.
Wobec braku ogdlnie unormowanych warunkow skrawania konieczne jest korzys-
tanie z do$wiadczen fabrycznych (tabl. G-33--G-35).

Normatywy czasow przygotowawczo-zakonczeniowych f,. podano w tabl, G-36
a czaséw pomocniczych ¢, na operacj¢ — tabl. G-37

Czasy uzupetniajace f, mozna oblicza¢ jako 129, czasu wykonania f,.

40*
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Rys. G/9. Zaokraglarka do két zebatych typ ZK2 firmy ,Hurth”, Miinchen, NRF
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na zaokraglarkach do zgbow ko6l zebatych

Tablica G-32. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na zaokraglarkach do zehow

Szkice Wylyczne robocze

Zaokraglanie czola
a) frezem palcowym

A. Zaokraglarki o ruchu postepowo-
Wiaracholek

: -zwrotnym od mimosrodu
_zm__;‘w::j
N i Czas glowny f,= =%
Y ) - { Ny
"
b7 v z — ilos¢ zebdéw przedmiotu
/Ue F \ z’ — dodatkowa ilos¢ zebow
( Ruch
~y wagledny | i |
»_frozg Modut m | 2,5 <4 | <6
7 [ s
g8 1
ﬁ-eéf%%'@- Predkosé skokowa n, ruchu postepowo-
. -zwrotnego
b) frezem rurowym (drazonym) i
frez palcowy | tabl. G-33
= ==
1 frez rurowy tabl. G-34
oo
" Tlo$é przejsc i
\ Dy =l4,7+8)-m
frez palcowy tabl. G-33
frez rurowy tabl. G-34

B. Zaokraglarki o ruchu postgpowo-zwrotnym od krzywki

Czas glowny t, = =kl y
Ry

Predkosé skokowa n, i ilo§¢ przejsc i
| tablica G-35

Obliczenia pomocnicze dla okreslenia n, bez tabl. G-33--G-35

Wymagana predkosé skokowa n, = NP gy, podw./min
Tm
p — posuw = 0,3-0,35 mm/obr freza mierzony na $rednicy podzialowej przedmiotu
ny — Predkoéc obrotowa freza = 318 11;- obr/min, gdzie szybkosé¢ skrawania » = 20-

- - - . f - -
—40 m/min zaleznie od materialu obrabianego i freza
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Tablica G-33. Warunki obrébki na zaokraglarce do z¢bbéw ,550” produkeji radzjeckiej pracujacej
frezem palcowym o ruchu mimo$rodowym w stali R,, = 60=75 kG/mm?* (predkosé obrotowa freza
ny = 1500 obr/min)

Modul m
Parametry obrobki 1 | 1,5 | 25| 35| 45 ]| 3
Ilos¢ przejsc i predkoéé skokowa

Zaokraglenie zeba bez tokarskiej fazki

Tlosé przejsé i 1 I | 1 2 3 4

Predkosé skokowa 7, 435 | 30 ‘17,5 17,5 | 17,5 | 17,5

Zaokraglenie zeba sfazowanego

Tlosé przejéé i PR N
_Px:qdk{ﬁé skokowa 3~0—'| 30_ _17,7 __17_,; _l?:S_
Zdjecie fazki z zeba
Tlosé przejéé i ‘ 1 |1 1 | 2
Predkosé skokowa ‘Ts',si _43,5 | 30 - 17,5 ]',",5_-

Uwaga. Dla twardszych stali zmniejszaé odpowiednio predkodé skokowa m, lub zwickszaé ilodé przejéé L

Tablica G-34. Warunki obrobki na zaokraglarce do z¢bOw ,,Gross-Gear” Nr 35-36 pracujacej
frezem rurowym o ruchu mimosrodowym

i) Szybkosé Predkosé Modut
r‘: . 1?,"}5" skrawania skokowa 2 | 2.5 [ 4 | 6
TRARCLIE v, m/min suportu 1, =
Tlosé przejsc i
Stal 45 ‘ 1 2 ‘ 2 3
—— 20-30 | 67 !
Stale stopowe | 2 2 ’ 3 4

Uwaga. Warunki obrébki podane w warunkach pneumatycznego zaciskania przedmiotu.

Tablica G-35. Warunki obrobki na krzywkowej zaokraglarce do z¢béw FAR ,,Reinnecker” pracu-
jacej frezem palcowym (n, = 1400 obr/min)

| Szybkosé e
OHI:Z‘;E;::}Y | skrawania Parametry obrébki 25 | 3 3.5 I &) 3
#, m/min . Tlo§¢ przejsé i
i predkos¢ skokowa ny

45 | Tlos¢ przejse i 3 4 4 5 6
40H Predkosé skokowa

suportu »;/min 0 62 50

2848 p nf 8 80 62

20H Tlos¢ przejsc i1 - 4 4 5 6 7
12HN3 Predkos¢ skokowa

suportu n,/min 80 62 62 50 45
U . Tlodé przejéé pod h i i i -
wntiaas?] mﬂpn]:}'gzdclwg?y a;!:w\iv: yaml;knrg “Pncumntycznego blokowania przedmiotu, przy braku takiego bloko
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Tablica G-36. Czas przygotowawczo-zakonczeniowy dla rob6t na zaokraglarkach do zebow

|
Lp. Czynnosci Czas, min
1 | Czynnodci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zdaniem roboty 10
2 | Uzbrojenie obrabliarki do pracy na trzpieniu lub w klach z doborem ;c;l —_2{:—
zmianowych
3 _Dodatck czasu na wymiane krzywki (w zaokraglarkach z krzywk“q-]. 5 _
—4 Dodatek czasu na kontrole 1-szej sztuki s 3 B

Tablica G-37. Czasy pomocnicze zwiazane z mocowaniem przedmiotu i wykonaniem operacji na

zaokraglarkach do zebbw

| Masa przedmiotu, kg
| |
Lp. Rodzaj mocowania 1 \ 3 | 8 | 20
| Czas, min
1 Z szybkozmienna podkladka 06 | 07 | 09 | 1,1
Na trzpieniu zacisk |
srubowy i
2 Ze zwykla podkiadka 07 | 09 | 1,2 ‘ 1,4
= |
]
3 Na trzpieniu z podporka 1,0 1,2 ' 1,5 ] 1,75
4| W kiach 0,6 | 07 ! 08 | 10
| |

3. Przyklad obliczeniowy

Dane jest kolo zgbate o masie ok. 5 kg ze stali chromowej 20H o module
m = 3,251 z = 56 zebéw. Kolo to ma mieé zaokraglone z¢by z jednego czota. Do
wykonania tego zadania stuzy zaokraglarka FAR firmy ,,Reinecker”, pracujaca fre-
zem palcowym o nastgpujgcej charakterystyce:

a) zakres ko6t zebatych — 85--400 mm,
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b) maksymalny modul m =7

¢) predkoéé obrotowa wrzeciona freza n, = 1400 obr/min,

d) komplet k6t zmianowych pozwala na ustawienie 8 szybkoéci skokowych
suportu #; na minutg:

25—-28—32-38—-45-50—62—80
e) krzywkowe sterowanic skoku suportu.
Czas gléwny t, w mysl wytycznych tabl. G-33 poz. 2 i tablicy normatywow
G-35 mozna okre$li¢ nastegpujaco:
a) dla modutu m << 3,5 (dany jest modut m = 3,25) i stali 20H potrzeba i = 5
przej$é i predko$é skokowa n, = 62 sk. podw./min,
b) czas glowny
_ (56+1) . .
fh="¢ ~5=4,6 min

Czas pomocniczy dla przypadku normalnego mocowania przedmiotu o masie
< 8 kg na trzpieniu z szybkim zaciskiem pneumatycznym (mozna przyjaé norma-
tyw czasu jak dla poz. 1 w tabl. G-37) wyniesie 7, = 0,9 min.

W takim razie czas jednostkowy przy 12-procentowym dodatku na czas 7,
bedzie:

t;=1,12(4,6+0,9) = 6,2 min

Natomiast czas przygotowania f,. wg tabl. G-36 wyniesie:

a) czynnosci organizacyjne — poz. 1 ' — 10 min
b) uzbrojenie obrabiarki normalne — poz. 2 - 20 ,,
¢) wymiana krzywki — poz. 3 = 5
d) kontrola pierwszej sztuki — poz. 4 - 3
razem /,. = 38 min

VI. Normowanie czasu robot
na strugarkach do kél stozkowych o zgbach prostych

1. Uwagi ogélne

Obrobka obwiedniowa stozkowych kot zgbatych o zgbach prostych przepro-
wadzang jest ngjczqs’.ciej metoda Gleasona za pomoca dwdich nozy roboczych. Ty-
powymi obrabiarkami pracujacymi ta metoda sa strugarki firmy ,,Heidenreich
& Harbeck” (NRF) oraz strugarki radzieckie model Nr 526. Strugarka przedsta-
wiona na rys. G/10 jest obrabiarkq pracujaca ta sama metoda.

Strugarki pracujace metoda Bilgrama np. strugarki ,,Reinecker” spotyka sig
obecnie coraz rzadziej.

Tabl. G-38 ilustruje ogélnie metode oraz podaje sposéb obliczania czasu gtow-
nego £, obrdbki.
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Obliczanie czasu gldwnego wychodzac z posuwu obtaczania w mm/skok pod-
wéjny narzedzia jest w strugarkach do kol stozkowych czynnoscia skomplikowana,
wymagajacg znajomosSci calego szeregu dodatkowych parametréw i wielkosci np.
czasu cofania i podzialu przedmiotu. Dlatego praktycznie nalezy postugiwaé sig
normatywami czasu obrébki w sekundach na 1 zab wykazywanymi przez wytwor-
cow tych strugarek (tabl. G-39). Na t¢ wielkoé¢ ustawia si¢ przy pomocy kot zmia-
nowych cykliczno$¢ ruchu obtaczania. Do obliczenia czasu gléwnego nie potrzeba
wigc okredla¢ predkosei skokowej n, nozy na minute.

Rys. G/10. Strugarka do stozkowych kot zebatych typu ZStWK 2808 firmy Modul, Karl-
-Marx-Stadt, NRD

Normatywy czasu przygotowania /,. sa podane w tabl. G-41, a czasu pomocni-
czego recznego na operacje — w tabl, G-42

Nalezy przyjaé, ze czas uzupelniajacy 7, ze wzgledu na czasgchlonnq wymiang
nozy strugarskich jest réwny co najmniej 129, czasu wykonania.
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu na strugarkach do kol
stozkowych

Tablica G-38. Wytyezne do obliczania czaséw gléwnych na strugarkach do kol stoikowych typu
Gleasona, Heidenreich & Harbeck

] Wytyczne robocze

Lp. Szkice
1

|
| Struganie kol stoikowych o zgbach prostych metoda Gleasona
|

Czas glowny

-l

I1:2

, min
»

z — ilosé zgboéw obrabia-

nego kofa
Czas gtowny 7, na 1 zab, s

dla malych strugarek —
tab. G-39

dla §rednich strugarek —
tabl. G-40

e e e e T e — | Uwaga. normatywy czasow {1 okreslaja
=S Przejscia i l 1 zge. wytworey dla skw,\l'ch strugarek, wielkosé
e na gotowo | f1 ustawia si¢ kolami zmianowymi
Material el R 1 wyk. ' % ¥
stal m< 3 | m> 3
zeliwo m=16 | m> 16
2 Przyblizone okre§lenie czasu r, dla przypadku braku normatywow

wytwaorey strugarki

Charakterystyka wymiarowa kola
m, — modul czolowy zewnetrzny

z  —ilo$¢ zgbow
0, — kat stozka podzialowego w stopniach
I — dlegosé zgba w mm

Predkoéé skokowa nozy n

1= 0,6-0,7 — zapas na ruch powrotny
i podzial

ity = 500 - U
L:
lo§é zebdw zastepeza 7. = ———- v — szybkos$é ruchu nozy m/min — tabl.
T coso, G-39 i G-40
Posuw obwodowy p,, mm/sk. podw. _ L, — diugos¢ skoku = I+4/;-h,
Grupa e modut m <S5 10 15 20
materialowa stal ‘ 2ENWO “dobieg i wybieg | |
m=2-4 | 012-035 | 0,25-0,5 latl, 10 15 20 25
Pe m=8-10 0,08-0,2 | 0,2 -0,4 Ilos¢ skokow podw. ny roboczych na 1 zab
wyzsze wartosci dla 7z > 60 i miekkich k
materialow Ny = e
PR — . Pa
czas "1 = _.,.’.!' _(]_0_‘ e — =
"1 Tlo$é zastepeza

zgbdw =z 20 | 30 | 40 | 70 ‘_1_00
Wspolcz. k. | 2,05 [ 2,15 | 2,2 | 2,3 | 2,35
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Tablica G-39. Warunki obrobki przy struganiu z¢béw w kolach stozkowych o zebach prostych
na strugarkach do ké stozkowych m,,,. = 2,5 i predkosci skokowej i, = 237-795 sk. podw./mip

stal | zeliwo
Rodzaj obrébki - :
Szybkos¢ v, m/min
zgrubnie 18 14
T wykanczajaco 20 i 16
Czas obrobki jednego zeba ¢y, s
Dlugosé zgrubnie | wykanczajaco
Obrabiany material Modut m
I, mm N N
5 24| 29| 35 | 42 | 3,5 | 3,5 | 42 | 4.2
10 64| 64| 76| 92| 35 [35 |42 | 42
Stal 20H, 13 761 76| 92 | 113 | 35 (35 |42 |43
12HN3 16 113 [ 11,3 (13,8 [ 13,8 | 42 | 51 | 51 | 64
19 | 13,8 | 138|138 | 16,7 | 42 | 51 | 51 | 64
T 22 138 | 138|167 |292 | 51 | 64 | 64 | 76
5 24| 20| 1,64 1,64| 2,0 | 1,64 | 1,64 | 1,64
Fetives 10 42| 42| 35 | 24 | 24 |20 | 1,64 | 1,64
HEB — 170~ 13 |51 51142129 | 29 |24 |20 | 1,64
210 kG/mm? 16 7,6 64 | 5,1 4,2 29 | 24 2,0 1,64
19 92| 76 64 | 51 ( 3529 |24 |20
—2% |3 82| 76 | 64| 42|35 |28 |24 |
Predkosé skokowa n, sk. podw. min
Uzyte stopniowanie predkosei skokowej | 237 | 283 | 413 | 517 | 643 | 795

Tablica G-40. Warunki obrdbki przy struganiu zebéw w kolach stozkowych o zebach prostych
na strugarkach do kol stoikowych ,,Heidenreich = Harbeck” typéw KH 15/50

Materiat stal 35 5taI_45 stal 20H i_gDHN3 ie!i\_\._rq___
Szybko$¢ », m/min 30 25 21 18-20
Predkosé skokowa n, sk. podw. min
strugarka 25 KH ) 60 X 5 95 118 | 150 | 150 | 235 |_10_0_
strugarka 50 KH 37 48 62 84 | 102 135 ] 175 | 230
Czas obrobki jednego zgba 4, S
Obrabiany Rodzaj Modut 'm _
material obrobki 5 | 3 ' 4 | 5 6 l 7 ‘ g || 9 10

Stal 45 na gotowo |30 45 75 _105_ 35 | 1]

i 40H na 2 | zetubne | | | 742|754 | 66| 78 | 102|126 | 138
przejécia | wykaficz| | | 30| 36| 48| 60 75| 90| 105
na gotowo 46 | 75 | 108 | : | |

Stal 20H _— — —r =l

i 12HN3 na2 |zerubne | | 30 | 54 _E_J.O_z_l_]}’ﬁ' 156 | 192 | 228
przejscia | wykancz. 30 36 | 48 ﬂ_6§_|_{§_‘ lg_‘ 12{1 |_144_

: na gotowo 42 | 48 60 | 72| 90| 96 | 120 [ 150 | 180

Zeliwo B N L e e

szare na 2 _zgrubne | 30 | 36 AT B e Jimeu
przejécia | wykancz.| 24 | 30 | 36 | 48 | 60 | | | |
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Tablica G-41. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robot na strugarkach do kél stozkowych
typu ,Heidenreich = Harbeck”

: Wielko$é stru-
|r _&aﬂ(i max modutl

Lp Czynnosci 6 'l' W
| Czas, min
1 ‘ Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem roboty 12
2 | Uzbrojenie obrabiarki do pracy na trzpieniu lub oprawce 35 45 I 60

3 | Przezbrojenic obrabiarki z obrébki zgrubnej na wykanczajaea | 10 12 15

4 : Dodatek na zmiang nozy zgrubnych na wykanczajace 8 11 15

5 | Kontrola 1-szej sztuki 5

Tablica G-42. Czas pomocniczy na operacje przy struganiu na strugarkach do kél stozkowych

Masa przedmiotu
w kg do:
Lp. Sposdb zamocowania 3 | 8 | 16 | 30
o Czas, min
1| w l-nym przejéciu 0,90 | 1,10 | 1,30 | 1,50
——| Na trzpieniu bez ustawiania — = '
2 i w 2-ch przejéciach 1,05 ‘ 1,25 | 1,45 | 1,60
3| ﬁ; ;;El;ic"i” z ustawieniem w l-nym przejsciu 1,35 ' 1,70 | 1,95 | 2,20

3. Przyklad obliczeniowy

Kolo zgbate z zeliwa ZI22 ma nastgpujace wymiary potrzebne do obliczenia
czasu obr6bki zgbow: z = 25 zgbéw, m = 3, dlugoséé zgba [ = 25 mm. Masa przed-
miotu 0,8 kg. Mocowanie na trzpieniu. Struganiu nie stawia si¢ wymagan wyzszej do-
kladnoéci.

Struganie z¢béw ma by¢ przeprowadzone na strugarce do kot stozkowych fir-
my ,Heidenreich & Harbeck” typu 25 KH (modul max = 6) o charakterystyce
przyjetej w normatywach tabl. G-40

Przeprowadzajac obrobke w jednym przejsciu na gotowo wypada wg tabl. G-40
dla zeliwa i m = 3 czas obrébki na jeden zab ¢, = 48 s.

W takim razie czas giéwny t, dla calego kola

2548

s =60

=20 min
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Uwzgledniajac czas pomocniczy z tabl. G-42 poz. | dla przedmiotu obrabianego

w jednym przejiciu i masie << 3 kg jako ¢, = 0,90 min otrzymamy przy £, = 12%,
czasu wykonania czas jednostkowy

;= 1,12(2040,9) = 23,4 min

Norma czasu przygotowania (tabl. G-41) bedzie:

a) czynnof$ci organizacyjne — poz. 1 — 12 min

b) uzbrojenie obrabiarki — poz. 2 — 35 min

c¢) kontrola pierwszej sztuki poz. 5 - 5
razem f,, 52 min

VII. Normowanie czasu robot
na frezarkach obwiedniowych do wielowypustow

1. Uwagi ogolne

Walki wielowypustowe mozna obrabia¢ w dwojaki sposdb:

a) przez frezowanie frezem krazkowym metoda podziatowy,
b) przez frezowanie frezem §limakowym metoda obwiedniowa.

Metoda obwiedniowa jest metodq wydajniejsza i dokladniejszq, zapewniajaca
lepsza wspolprace wielowpustowego potaczenia migdzy walkiem i otworem. Jednakze
metoda ta wymaga wykonania specjalnych frezéw $limakowych.

Frezarki obwiedniowe do wieloklindw (rys. G/11) nie rdznia sie co do sposobu
pracy od normalnych frezarek obwiedniowych do kot zgbatych. Ze wzgledu na zna-
czne dlugosci obrabianego waltka sa one frezarkami o poziomym mocowaniu przed-
miotu. Oczywiscie krétkie watki wielowypustowe moga by¢ wykonywane i na fre-
zarkach do k6t zebatych o pionowej osi przedmiotu.

Sposéb obliczania czasu gléwnego podano w tabl. G-43, a warunki skrawania —
w tabl. G-44 i G-45. Zazwyczaj frezuje sie wielokliny albo pod szlifowanie w jednym
przejéciu, albo na gotowo w dwdch przejéciach: zgrubnie i wykariczajgco. Naddatek
pod szlifowanie wynosi 0,1--0,2 mm na strong, a pod frezowanie wykanczajaco —
0,51 mm.

Normatywy czaséw przygotowawczo-zakornczeniowych t,, sa podane w ta-
blicy G-46, a czaséw pomocniczych — w tabl. G-47 i G-48.

Czas uzupelniajacy 7, nalezy obliczyé najwyzej jako 109, czasu wykonania 7,,.
Czasy maszynowe sa tak duze, ze szereg czynno$ci obstugowych moze by¢ pokry-
tych tymi czasami.
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Rys. G/11. Pozioma frezarka obwiedniowa do wieloklinéw typ H7 firmy Dowding & Doll
Ltd; W. Brytania
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na frezarkach obwiedriowych do wicloklinow

Tablica G-43. Wytyczne do ebliczania czaséw glownych na frezarkach obwiedniowych do wielo-

klindw
Wytyczne robocze
Szkice czas o Lz P{)@dll(oéé 318 2
e e obrotowa n, = ).
glowny Ny Po W freza ! e

Frezowanic obwiedniowe walkéw wielowypustowych

a) przelotowo Dobieg /; i wybieg [,

Srednica freza D, mm
| Glgbokosé s bt
i il skrawania 50 ‘ 6 | 80 | 100 | 140
WL?"’ ¥ -él nmim _i )
= Dobieg /;, mm
i ! |
78 ! 9|1o‘12|[14 16
| —
]
2.5 14 | 16 | 19 21 25
z-ilos¢ wypustiw walka i [ !
/‘F“‘ Pa | — == 0 _I == ]
8 0. s . R 3 15 | 17 | 21 | 23 | 27
LR I | | : [
W L ——— = e bosm ol I e —
i [ i [
‘_l ________ 4 17 | 20 | 23 ! 25 30
W= e
i 2 5 19 | 23 1 25 | 28 | 34
L=t+lgH, |
b) nieprzelotowo 6 20 [ % 27 | 30 36
6,5 2t | 25 | 28 | 31 | 38
I
= Wybieg /, = 25 mm
=
Al
L Posuw p,, mmjobr przedmiotu
it tablica G-44
Szybko$é skrawania v, m/min
tablica G-45

Uwaga. Zazwyczaj frezy Slimakowe sg jednozwojne tzn, w = 1.
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Tablica G-44. Posuwy p (mm/obr) przedmiotu przy obwiedniowym frezowaniu walkéw wielopusto-
wych Slimakowymi frezami do wieloklindw

| Obrabiany materiat
Srednica ! o Stale weglowe i chro- Stale chromowe i chro-
zewngtrzna WysokoS¢ | mowe 45, 40H, 38HA | moniklowe 20H i 12HN3
watka wypustu : FEe il -
wielowypustowego h., mm Rodzaj obrobki
D, mm pod wykancza- pod wykaricza-
szlifowanie jaca?) szlifowanie jaca?)
28 25 0,8 0,35 0,75 0,3
32-52 3 1,0-0,45 0,35-0,45 0,9-1,0 0,3 -0,35
60-70 4 1,1-1,3 0,45-0,5 1,0-1,1 0,35-0,45
78-82 5 1,2-1,35 0,45-0,5 1,0-1,1 0,35-0,45
90-100 6 1,3-1,4 0,5- 0,6 1,1-1,2 0,45-0,5
105 6,5 1,4-1,5 0,5 -0,6 1,2-1,3 0,45-0,5
Uwagi: 1) Posuwy ustalone dla obrébki na frezarkach do walkéw wielowypustowych mniej sziywnych o mocy = 3,5
kW ; przy obrébee na frezarkach sztywniejszych o moey > 3,5 kW posuwy mogg byé zwigkszone o 309,
2) Zazwyczaj frezuje sie w 2-ch przejéciach: zgrubnie i wykanczajyco, posuwy przejécia zgrubnego —
jak pod szlifowanie.

Tablica G-45. Szybkoéei skrawania » (m/min) przy obwiedniowym frezowaniu walkow wielowypu-
stowych §limakowych frezami do wieloklindw ze stali szybkotngcej SW18 (trwaloéé T = 600 min)

Wysokosé Tosé Posuw p, mm/obr przedmiotu
wypustu wypustow -
hz, mm z 0,5 075 | 10 | 125 | 15 2,0
6 39,5 32 28 25 22,5 —
3 8 LX) 36 31 28 25,5 -
10 48,5 39 33,5 30 27,5 —_
16 56,5 46 40 35,5 32,5 =
6 27,5 22,5 19,5 175 16 —_
4 8 30,5 25 21,5 19,5 17,5 R
10 33,5 27 23,5 21 19 —
16 39,5 32 27,5 25 225 =
6 20,5 17 14,5 13 12 10,5
5 8 23 18,5 16 14,5 13 11,5
10 25,5 20,5 17,5 153 14,5 12,5
16 29,5 24 21 18,5 17 15
6 16 13,5 11:5 10,5 9,5 8
6 8 18 15 13 11,5 10,5 9
10 20 16 14 12,5 11,5 10
16 23,5 19 16,5 14,5 135 12
6 13 12 10,5 9,5 85 | 7.5
6,5 8 16,5 13,5 11,5 10,5 9,5 8,5
10 18 14,5 12:5 11 10 9
16 21 17 15 13,5 12 10,5
Wspotczynniki poprawkowe materialowe K,
Materiat . Stale weglowe Stale stopowe R,, kG/mm?
35 45 | 55 | 7595 =95
Ky 1,15 1,0 | 0,85 | 0,65 0,45
Uwaga. Przy frezowaniu wiclowypustéw z podeigciami szybkodci skrawania zmniejsza sig o 15%
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Tablica G-46. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robot na frezarkach do wieloklindw

|

Lp. Rodzaj czynnoéci przygotowawczych Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zdaniem roboty 12
2 q:bmjenie obrabiarki do pracy w klach lub w uchwycie z podpar- 20
ciem

Dodatek czasu na:

3 | Zalozenie podtrzymki B
4 | Probna sztuke serii czas t,-+3
Kontrolg 1-szej sztuki 5

Tablica G-47. Czasy pomocnicze mocowania i zdjecia walkéow na frezarkach do wieloklindw

Masa przedmiotu
w ke do:
Lp. Sposéb mocowania 3 | 3 J 16 ‘ 30
Czas, min
i |
I | W klach z zabierakiem 0,70 | 1,00 |! 1,30 | 1,60
]
2 | W uchwycie z podparciem klem 0,50 | 0,60 | 0,75 | 0,85
3 | Dodatek na ustawienie polozenia profilu przedmiotu 5 i
wzgledem narzedzia 0,30 | 0,35 ( 0,40 ‘ 0,45
I |

Tablica G-48. Czasy pomocnicze zwiazane z wykonaniem zabiegu na frezarkach do wicloklindw

Lp. Rodzaj zabiegu i dodatkowych czynnoSci pomocniczych Czas, min

1 | Frezowanie obwiedniowe watka wielowypustowego 0,25
(bez czasu ruchu powrotnego)

2 do 200 mm 0,10
3 | Przesuw reczny na odlegltosé do 500 mm 0,15
4 do 1000 mm 0,25
5 | Wilaczenie mechanicznego ruchu powrotnego 0,03
6 | Dodatek czasu na pomiar mikromierzem (w dwdch miejscach na

dlugosci) 0,50

41 Normowanie czasu
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3. Przyklad obliczeniowy

Watek wg rys. G/12 ma mie¢ wyfrezowane obwiedniowo rowki wieloklinowe.
Do tej operacji przewiduje si¢ radziecka frezarke do wieloklinéw, model 5617 o na-
stepujacej charakterystyce:

a) rozstaw klow — 400 mm

b) maksymalna diugo$¢ frezowania — 350 mm,

c) 6 wielkos$ci predkosci obrotowych freza n, nastawianych kolami zmiano-
wymi:

88—109—136—176—219—275 obr/min
d) 7 wielkosci posuwéw p, nastawianych kolami zmianowymi:
0,167—0,25—0,5—0,75—1,5—2 mm/obr przedmiotu
e) moc napedu N, = 2,2 kW.

Nazwa czesci: Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Walek 62, 13. 15
Nazwa operacji: Stanowisko
Frezowanie wieloklina Frez. obw. do wieloklin. ,,5617"
Tres¢ operacji: Pomoce:
Frezowaé wieloklin pod szlifowanie Frez slimakowy & 75 do wieloklindw
specj.
Mat. 38HA ulepsz.
103-g
e
- 075457 7
—

, ; 1| 34| 025| 27|38 1
B0 —>A =75

2=8 wypusts % i ‘
wypustiw 75 Zabieg| g Po v » .

|Zmiany ’Opracowa}: Sprawdzit: Zatwierdzil : Ark. 1/1

Karta instrukeyjna obrébki

Rys, Gf12. Karta instrukcyjna obrébki dla operacji frezowania obwie-dniowego watka wielo-
wypustowego (do przykladu obliczeniowego)

Jak wynika z rysunku, jest to frezowanie wielowypustu frezem §limakowym

jednozwojnym o érednicy D, = 75 mm pod szlifowanie. Glebokoé¢ frezowania
wynosi ok. 3,4 mm.

_ Postugujgc si¢ wytycznymi tabl. G-43 okre§lamy nastgpujaco czas gléwny #,
tej operacji:

a) Dhugo§¢ L: dla frezowania nieprzelotowego o wymiarze !’ = 150 mm
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L =1"+1,, a wigc przy /, = 21 mm (postugujac si¢ tabela w tabl. G-43 dla D, =
= 80 i g = 3) otrzymamy L = 150421 = 171 mm.

b) Posuw Po (wg tabl. G-44): dla stali chromowej ulepszonej 38HA (0 R,y min =
= 95 kG/mm?) i wysokosci wypustu 4, = 3 mm posuw pod szlifowanie wynosi
P, = 1,0=-1,1 mm/obr, przyjeto stosownie do charakterystyki p, = 1 mm/obr (uzy-
ta frezarka ma moc N, = 2,2 kW, a wigc nalezy do slabszych frezarek < 3,5 kW,
czyli posuwu zwigcksza¢ nie mozna).

c) Szybko$¢ v (wg tabl. G-45): dla p, = 1 i wypustu /i, = 3--4 otrzymamy
przy z = 6 wypustach szybko§¢ w granicach 28--19,5 m/min, dla glgbokosci fre-
zowania g = 3,4 wypadnie przyja¢ v = ok. 24 m/min, a uwzgledniajac dla stali
stopowej R, > 95 kG/mm? wspdlczynnik materialowy K, = 0,45 otrzymamy szy-
bko$¢ v = 24.0,45 = 10,8 m/min.

d) Predkosé obrotowa freza n, = 318 -108 = 46 obr/min, poniewaz najniz-

sza predko$é obrotowa freza wynosi 88 obr/min, wigc podwyisza}'qc% = 1,9

razy Szybkoé§¢ skrawania nalezy odpowiednio zmniejszy¢ posuw.

e) Skorygowanie posuwu p,: nie znajac zalezno$ci v = f(p,) mozna orienta-
cyjnie skorygowaé posuw p, postugujac si¢ bezposrednio danymi tabl. G-45, w tym
celu znajduje si¢ w pozycji poziomej charakteryzujacej zmiennoé¢ v 1 p, taki stosu-
nek szybkoéci, aby odpowiadat on wymaganej zmianie, np. dla i, = 51 z = 6 sto-
sunkowi szybkosci 21?)55 = 1,95 odpowiada stosunek posuwéw %= 0,25 a za-

tem w analizowanym przypadku przy powigkszonej szybkoéci 1,9 razy trzeba po-

suw zmniejszy¢ 4 razy,
biarki.
f) Czas gtéwny

4:0 = 0,25 mm/obr 1 taki jest w charakterystyce obra-

171-6

t, = ﬂSB-O,ZS-T = 46,7 min

Na czas pomocniczy f, ztoza sig nastgpujace czynnosci:
a) zamocowanie w klach z zabierakiem przedmiotu o masie

ok. 5 kg — tabl. G-47 poz. 1 1,00 min
b) czynnoéci zwigzane z zabiegiem — tabl. G-48 poz. 1 325 5,
c) przesuw reczny powrotny stolu na odlegloé¢ < 200 mm —
tabl. G-48 poz. 2 0,10 ,,
razem 1,35 min

Czas przygotowania f,. (tabl. G-46) bedzie zawieral:

a) czynno$ci organizacyjne — poz. | 12 min
b) uzbrojenie obrabiarki — poz. 2 20 ,,
¢) kontrole pierwszej sztuki — poz. 5 5=

razem 37 min

Przyjmujac 10-procentowy wskaznik czasu uzupetniajacego f,, czas jednostkowy #;
dla danej operacji wypadnie

= 1,10(46,7+1,35) = 58 min

41*



644 G. Obrabiarki do kol zebatyeh i wielowypustowych

VIII. Normowanie czasu robét na frezarkach do koél stozkowych
o ze¢bach lukowych

1. Uwagi ogolne

Do obrébki uzebienia na kotach stozkowych o zgbach lukowych stosuje sig
wiele metod, zaleznie od konstrukcji narzedzia i obrabiarki, przyjetej przez wytwor-
cg danego typu obrabiarki. W zwiazku z tym sposob obliczania czasu cyklu maszy-
nowego obrdbki (obrabiarki te pracuja z reguly w cyklu pétautomatycznym) zalezy
od specyficznych ruchéw wykonywanych przez narzedzie (czolowa gltowicg nozowa)
i obrabiany przedmiot. Dlatego tez normowanie czasu obrébki na frezarkach do
k6t stozkowych o zebach hukowych musi opiera¢ si¢ o instrukcje SciSle zwigzane
z dang metodg obrobki.

W Polsce obrébke zebow lukowych przeprowadza si¢ zasadniczo:

a) metodq Gleasona (rys. G/13), stosujac glowice o ostrzach umieszczonych
na jednej érednicy; obrébka kazdego wrebu przez ruch jednoczesny weinania i od-
taczania odbywa sic w cyklu przerywanym: po obrébee jednego wrebu nastepuje
cofnigcie glowicy i podzial o podziatke na obrabianym kole stozkowym ; zazwyczaj
obrébke realizuje sie w dwdch oddzielnych operacjach; zgrubnie i wykanczajaco,
stosujac oddzielne glowice; w obrdbee wykanczajacej mozliwe sa 4 warianty kon-
strukcyjne narzedzia, oplacalne zaleznie od typu produkcji.

Rys. G/13. Frezarka do k6t stozkowych o zebach tukowych pracujaca metody Gleasona model
ZFWKK 460 10 firmy Modul, Karl-Marx-Stadt, NRD

b) metodq Oerlikona (rys. G/14), stosujac glowice o ostrzach rozmieszczonych
grupami po oddzielnych spiralach; obrébka realizuje sig catkowicie w cyklu ciaglym:
na Jed?n obrot glowicy obrabiane kolo przekreca si¢ o kat odpowiadajacy tylu ze-
bom, ile grup ostrzy jest na glowicy; kazda grupa ostrzy sklada sie z 3-ch nozy:
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zdzienjqccgo oraz dwoch wykanczajgcych jednostronnych, a wigc obrdbka zgrubna
i wykariczajaca jest wykonywana w tej samej operacji.

W metodzie Qerlikowa sq mozliwe dwa war ianty wykonamd eyklu: jedﬂOdeO-
wo, gdzie ruch wcmowy i odtaczania realizuje sie jednocze$nie (metoda mniej wy-
dajna, ale nic ma ograniczen dla stosunku liczby zebow z,:z, pary wspo}pracujq-
cych kot stozkowych) oraz dwufazowe automatycznie, gdzie najpierw odbywa si¢
ruch weinania bez odtaczania, a potem ruch odtaczania przy petnej glebokosci os-
trza we wrebie migdzyzebnym (metoda wydajniejsza, ale stosunek liczb zgbow z,:z,,
wspolpracujacej pary kot > 3).

Rys. G/14. Frezarka do kol stozkowych o zebach lukowych firmy Oerlikon model Spiromatic
No 2

Metoda Gleasona pracujg poza obrabiarkami tej firmy (modele 106, 108, 116,
118) takze obrabiarki radzieckie model 525 i 528S, a takze obrabiarki z NRD mo-
del ZFWKK 460 x 10, Natomiast metodg Qerlikona stosuja wylacznie obrabiarki
tej firmy.

Wytyczne obliczania czasu cyklu maszynowego 7., podano w tabl. G-49,
a normatywy warunkéw skrawania i czasow — w tabl. G-50, G-51.

Czas postoju obrabiarki z powodu obstugi technicznej (wymiana narzqdna)
trzeba liczyé t,, = 5%, czasu maszynowego I, a z przyczyn obshigi organizacyjnej
i potrzeb fizjologicznych operatora t,,+1, = 109, czasu wykonama 1, Czas wy-
konania t,, jest suma czasu cyklu maszynowego 1., i czasu pomocmczego t, Zwigza-
nego z zamocowaniem i zdjeciem obrabianego przedmiotu i uruchonuemem cyklu
maszynowego (tabl. G-52).

Czas przygotowawczo- zakoriczeniowy f,; przy. ustawianiu obrabiarki wg in-
strukeji mozna przygqé jako minimum ¢,, = 60 min. W tym miesci si¢ obrébka
prébnych sztuk i kontrola,
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na frezarkach do kol stozkowych o zebach lukowych

Tablica G-49. Wytyczne robocze do doboru warunkéw obrébki i obliczania czasu cyklu maszyno-
wego na frezarkach do kol stozkowych o z¢bach lukowych

=S
N
Ol
85

Szkice Wytyczne
1. Frezowanie metoda Gleasona
Czas cyklu i e
obérazii fony =2 & min
@B gdzie: z — liczba zgbdw na przedmiocie, 1; — czas obrébki 1 zgba

w s. z charakterystyki frezarki zaleznic od modulu, rodzaju
kola stozkowego i materialu jak tabl. G-50

Obliczeniowe oszacowanie czasu obrobki 7, jednego zgba

2,=12 a) obrobka zgrubna
[V_—'_—U] =220 135,
ZypP=ny
B g gdzie H — droga wcinania:
dla kola talerzowego
H= (2y+0,2) m mm
dla kola malego (zebnika):
H=0,8(2y+0,2) m mm
y — wspolezynnik wysokosci zgba 0,7-+1,0
zy — ilo$¢ ostrzy na glowicy wg tablicy
Wielkosé D, 357 6" 1,5 9" 12"
glowicy 89 mm 152 mm 190 mm 229 mm 305 mm
Modut Muix 3 5 6 7,5 10
Tlosé zgr. 8 12(16) 20 16(24) 20(32)
ostrzy
Zy wyk. 8 12 12 16 16(20)

Tlo§¢ potozen obwiedniowych , i wielko$¢ wzgledna I,ft, skoku /, ruchu odtaczania
wzgledem podziatki ¢,

Posuw wcinowy p. = 0,05--0,10 mm/ostrze

Predkosc obrotowa glowicy
ny= 318—-;;— obr/min

r
gdzie: » — szybko$é skrawania z tabl, G-50, D, — $rednia ére-
dnica podzialowa ostrzy na glowicy

b) obrébka wykariczajaca ostrzami dwustronnymi

1y = (’— + 2,2)ii’L 60--3 .
B Zn iy
.

gdzie

i n, weg tablicy dalej
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Tablica G-49 (cd.)

Szkice Wytyezne
Zeast 15 20 30 40 60 | 100 =150
Modut m Ilo&¢ polozen obwiedniowych n,
2 14 12 10 8 6 5 4
4 21 17 13 11 12 6 5
6 26 21 16 14 11 8 7
8 30 24 19 15 12 9 8
10 33 27 21 17 13 10 9
12 38 31 23 19 15 11 10
3 |
Z 8 10 15 20 30 40 60 100 | =150
Lt 1,6 1,8 2,0 | 2,05 | 2,15 | 220 | 2,30 | 2,35 | 240
Uwaga: zastgpcza ilofé 2¢b0W Zg = 2: cos 6, (8, = 12 kqta stolka podzialowego kola).
2. Frezowanie metoda Oerlikona
a) metoda jednofazowa weinowa-obwiedniowa
Czas cyklu maszynowego [y
— oszacowanie przyblizone
dla kola talerzowego
fen= (1,2H+6,2) 1t . 22_ 10,3 min
cm { » + )1000 zN + ¥
gdzie: H — droga weinania w mm jak poz, 1
z, — liczba zebow w kole talerzowym
Iy liczba grup ostrzy w glowicy wg tablicy nizej
Wielko$¢ glowicy 4-44 5-62 5-78 5-98 6-110 7-125
Zakres m 2-6 3-9 4-12 5-13 5-13 6-13
Liczba grup
ostrzy ZN 4 5 5 5 6 7
Sredni promieri
rozmieszczenia ry 44 62 78 98 101 125
ostrzy, mm
Uwaga: w glowicach uniwersalnych zy =1, rp = 36-128 mm
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Tablica G-49 (cd.)

Szkice Wylyczne

Dla kola malego (zebnika) gdy z; 1z, > 3

— obliczenie dokladniejsze z warunkéow obrobki
tew = 22280 4 0.3 min
He Py

gdzie L; — droga odtaczania w stopniach katowych:

25-30° dla ‘zebnika

30-36" dla kola talerzowego ;
P; — posuw odtaczania w minutowych stopniach katowych na

1 obrét glowicy

— dla glowicy normalnej:

p;=1(03+0,6) zy

-
Kolo talerrowe o3

gdzie 0,3 dla malej liczby z (np. zgbnika), a 0,6 dla duzej liczby =z
(np. kola talerzowego)
— dla glowicy uniwersalnej: w stopniach minutowych

p; = 1+1,5'[1 obrot glowicy

Predkos¢ obrotowa glowicy ny

ny = 318 -2- obr/min
i D, /
gdzie v — szybkos¢ skrawania z tabl. G-51

Okreslenie zastepezej $rednicy odniesienia D, dla szybkosci skrawania

A) gdy osie pary kol (zebnika i kola talerzowego) przecinaja si¢ w jednym punkcie

Dy = 2,-b(1+ _2n )

Zy
gdzie z, — liczba zebow kola odtaczanego

przy éﬂl+6p1 = 90" Z,= ]/z'l!-f_zi

2
8=10+0p2 £90°  z,= l/zz '.l-(———z"i'z_‘ Csa%_r?)
sin

d, — 1/2 kata podzialowego stoika kola zgbatego

B) gdy osie pary kot nie przecinaja sie (sa sko$ne)
Dy =2(ry+etgfi)

gdzie: e — ustawienie mimosrodowe glowicy w mm
B — kat spirali linii zeba (zazwyczaj w granicach 30-45°)
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Tablica G-49 (cd.)

Szkice Wytyczne

b) metoda dwufazowa : weinanie i potem ruch
obwiedniowy dla z; : z;, > 3

Ruen
wenana ’ : : =
|| e tom = tgwT lyoTtpmy oz MIN
Ruch odtaczania  \ f ,{,
—P - 1 If

Czas wcinania

Hz .
low = ——— min
P-ZxNly
_ gdzie p. — posuw wcinowy w mm/ostrze:
5 i j 0,05-0,10 dla stali R,, > 207 kG/mm?

0,10-0,20 dla stali R, < 207 kG/mm? Zeliwa, brazu
H — droga wcinania jak w poz, 1.
Czas odtaczania

,l‘“' — _L)a_@.
' ny p;,
gdzie L; — jak dla metody jednofazowej weino-
wo-obwiedniowej
Czas jalowy tom = 0,10-0,20 min
przy wcinaniu
2 i ji ‘e b dta- 3 ; .
Cczﬁfiabwgu jalawego/bbna) odta Posuw odtaczania p, w stopniach minutowych/lobrét
fomz = (0,0075--0,01) L, glowicy

dla malego kola p, = 5-2%
Z

dla kola talerzowego p, = 42 -2% ale Py <13zy

3

Predkos¢ obrotowa n, glowicy

nyp=318-L

s D,

p — szybko$¢ skrawania z tabl. G-51 podwyz-
szone o 209%,

D, — zastepcza §rednica odniesienia szybkosci —jak
dla metody jednofazowej wcinowo-obwied-
niowej
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VIII. Normowanie czasu robdt na frezarkach do kél stozkowych 651

Tablica G-51. Szybkosci skrawania » (m/min) przy frezowaniu koél stozkowych o uzebieniu lukowym
metoda Oerlikona (Trwalo$¢é T = 612 h)

| Stale stopowe ‘
. Stale
o i 35 [ Cr—Ni
Materiat Zeliwo 45 | do ulepszania na\vggf.,lania Braz
I cieplnego .
ommin | 1525 | 2030 | 1535 | 3040 | 2550

Uwaga, gorne wartosci stosowaé przy obrobee kél talerzowyeh i glowicach duiych Dy = 200 mm, dolne — przy
obrébee kot malych (z¢bnikdw) i malych glowicach Dy = 125 mm.

Tablica G-52. Czas pomocniczy f, (min) zwigzany z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu oraz z za
biegiem na frezarce do kol stozkowych o z¢bach lukowych

Masa kola, kG
) Ustawienie
Lp. Sposob mocowania przedmiotu | ! I 0 O T
Czas, min
1 zwyklym 0,70 | 0,75 | 0,80 | 0,90 | 0,95 | 1,05
?z;i_ak—__' dowolne
0-
2 | W oprawee | sprawnym 0,55 | 0,60 | 0,65 | 0,70 | 0,80 | 0,90
Z _mocowa-
30| [ zwyklym 1,00 | 1,05 | 1,15 | 1,30 | 1,40 | 1,55
o _ | okreslone i
szybko, poloienie
4 sprawnym 0,80 | 0,90 | 1,00 | 1,10 | 1,25 | 1,40
5 | W tulei zaciskowej 0,45 | 0,50 | 0,60 | — — —

3. Przyklad obliczeniowy

Para kot stozkowych o zebach ukowych o masie G, = 8 kg i G; = 4 kg ma liczbg
zebOw z,/z; = 39/10, modut éredni 6, profil skorygowany y = 0,8, kat skrzyzowa-
nia osi 6 = 90°. Material: stal weglowa 45. Frezowanie uzebienia wykonuje sie
glowica Oerlikona TC5-62 na frezarce Spiromatic No 2 o predkosciach obrotowych:
ny = 14—17-20—24—28 —34—40—48 obr/min. zmienianych dalej kotami zmiano-
wymi x2 x41i x8, i 30 posuwach odtaczania p,; = 0,17--20,2 minut katowych na
1 obrét glowicy.

Obrébke przewiduje si¢g metoda dwufazowa: weinanie i odtaczanie. Mocowanie
w oprawce ze zwyklym zaciskiem Srubowym.

Wg wytycznych w tabl. G-49 dla metody Oerlikona dwufazowej (wariant b):
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|
| Kolo talerzowe

Kolo male

Przedmiot obrabiany | z, =139 z; =10 '!
m==06 [
" a) droga weinania ,
! H=(2-0,8+02)6 11 ! 8.9
| b) posuw wcinowy stali 45 o R,, <= 207 kG/mm)?* 0,15
' ¢) $rednica obliczeniowa pracy ostrzy
5
D,=2-62(1+ —1—6)= 163 mm |
! gdzie z, = }/ 102397 = 16 |
| d) szybkoé¢ skrawania v m/min wg tabl. G-51 dla
I stali 45 » = 20--30 m/min, wybierajac szybkosé
| skrawania dla D, = 163 §rednio z zakresuv =
= 25 m/min
| e) predkosc obrotowa bedzie ;
| 25 s :
‘ ny =318 ypx = 49 min/obr .
[ z charakterystyki #, = 48 obr/min |
: |
: o 11-39 8.9-.10
| o e s =
f) czas wcinania 0157548 = s
= 11,9 min = 2,50 min
. o} i
. g) posuwy odtaczania p; ; 42? = 54'[obr | 5- '15—0 = 2,5"[obr
|< 1,35 = 6,5/obr |
| h) droga odtaczania L, ' 35° 30°
i) ez i 35-60 13060
as odtaczania = in! = i
]| | 4854 8.1{}111m: 7 15,00 min
|
| i) czasy pomocnicze maszynowe fom 0,20 min 0,10 min
| tom2 0,35 min 0,30 min
| k) razem czas cyklu maszynowego Ion 20,55 min | 17,90 min
i I) czas pomocniczy zwigzany z zabiegiem wg [
. tabl. G-52 poz. 1: l 0,90 min ] 0,80 min
—
|m) czas wykonania 1, 21,45 min | 18,70 min
| 'n) czasy uzupelniajace: 1
| tor = 5?0 tem 1,03 min : 0,90 min
| ety = 10% 1, 2,15 min i 1,87 min
i l
|
| 0) czas jednostkowy 7, 24,63 min 21,47 min
i przyjeto 25 min : 22 min




