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1. Normowanie czasu robét na pilach ramowych

1. Uwagi ogolne

Wiele przedmiotéw obrabianych z preta, szczegdlnie na tokarkach, dostarcza sie
z krajalni pocigte na dtugos¢, odpowiednio do ich wymiaréw konicowych. Najpo-
pularniejszymi obrabiarkami do cigcia materialéw pretowych sa pily ramowe
(rys. H/1), znajdujace si¢ w kazdym zakladzie, niezaleznie od typu produkcji, a na-

wet branzy. Zazwyczaj dla celéw produkcyjnych sg instalowane w krajalni przy ma-
gazynie materiatow.

Rys. H/1. Pita ramowa typu BS 250N firmy Berlett, NRF

Najpopularniejsze sa pity o maksymalnej Srednicy cigtego materialu @ 250
—300 mm tzw. 1yp Sredni. Do tej grupy naleza pity krajowe typu PR-300 i BKA-30.
Typy lekkie (cigeie materiatéw do §rednicy do 200 mm) wystepuja rzadziej, np. pol-
skiej produkcji MPK-150 (do @ 150 mm), PM-120 (do & 120 mm). Typy ciezkie
do cigcia materialdéw o $rednicy powyzej 350 mm nie wystepuja w naszym przemysle.

Pily ramowe maja zazwyczaj 1—2 ustawialne szybkos$ci skokowe w granicach
15+-30 m/min oraz regulowany (mechanicznie Iub hydraulicznie) ale bez Zadnej
skali docisk pitki w czasie cigcia materiatu, w ruchu powrotnym pitka podnosi sie.
Wielko$é docisku obok stanu ostrza pitki (brzeszczotu) decyduje w praktyce o czasie
cigcia materialu, Warunki skrawania na pitkach ramowych nie podlegaja w rzeczywi-
stosci zadnej kontroli, a obstugujacy operator ogranicza si¢ tylko do zakladania pre-
tow i usuwania obcigtych péifabrykatow. Nowoczesne pily ramowe maja bezstopnio-
wa regulacje szybkoéci skrawania dla lepszego dostosowania ich do cigtego materialu
oraz mozliwo$¢ kontrolowanego nacisku pitki na material, co pozwala ciaé cienko-
$cienne profile bez odksztatceri. Osiagane reklamowe wydajnosci cigcia stali §rednio-



656 H. Pily

twardych dochodza nawet do 20--25 cm? przekroju na minut¢, normalnie jednak
nie przekraczaja 10 cm? przekroju na minutg, przy dobrym stanie narzedzia.

Dla zwigkszania wydajnosci, niektdre pity wyposaza si¢ w urzadzenia do auto-

matycznego przesuwania preta dla seryjnego cigeia na jedng dhugoéé.
Zasadnicza trwalo$¢ eksploatacyjna pitki wynosi ok. 8 godzin pracy maszynowej
pily; w przypadku cigcia twardych stali trwatos¢ spada do 4 godzin, a przy cieciu
metali niezelaznych osiaga si¢ trwato$¢ 16 godzin. Jednakze szybkos$ci skrawania v,
naciski i podziatka z¢béw ¢ (zazwyczaj stala rzedu 6—8 zgbow na 25 mm, gdyz
na ogol nie wymienia si¢ pitki przy zmianie rodzaju cigtego materiatu) nie sa ze sobg
na tyle powigzane zbadanymi zaleznosciami, by mozna bylo méwi¢ o stosowaniu
okreslonych normatywéw technologicznych.

Dlatego tez przy normowaniu czasu cigcia na pitach ramowych postuguje sig
bezposrednio normatywami czasu giéwnego cigcia 7, okreSlonymi w drodze obser-
wacji chronometrycznych (tabl. H-1).

[ =

Na czas pomocniczy t, skladaja si¢ zasadniczo dwa elementy czasu:

— zatozenie preta (pretéw w wigzee) niezaleznie od ilosci cigtych przedmiotéw
z preta (tabl, H-3)

— czynnoéci zwiazane z zabiegiem cigcia (tabl. H-4)
Normatywy czasu przygotowawczo zakonczeniowego podano w tabl. H-2,

Czasy uzupelniajgce t, mozna liczy¢ Srednio:

przy obstudze 1 maszynowej — 109,
2 EE] 2 » - ?%
L] 9 3-4 2 - 5(;/0

wzgledem czasu wykonania #,. Przy obstudze wielomaszynowej podane normatywy
uwzgledniaja réwniez uzasadniony czas postoju maszyny potrzebny na obstuzenie,
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2. Tablice normatywéw dla normowania czasu robot wykonywanych na pilach
ramowych

Tablica H-1. Normatywy czasu gléwnego ¢, cigcia pretow ze stali weglowej R, = 60-75 na pilach
ramowych éredmej wielkosci (250--300 mm)

@, mm 10 |12 | 14 . 16 j 20 | 25 | 32 [ 40 | 50 | 56
f,, min | 0.14] 0,20 030| 0,3¢| 0,50, 0,80 1,30] 2‘0 L 30| 40
@, mm |6 |72 [80 |9 [w00 [110 [125 [140 160 |180
fy, min | 50| 60| 15| 95| 12 | 135 17,5 | 22 | 30 | 40
, mm 200 225 [250 (275 [300 | -
t,, min 50 60 | 75 [ 95 '115 ;
' Wspodlczynnik pnprawkowy

Profil przekroju preta | kwadrat szesciokat

K, | 1,3 ! 1,1
Mﬁatcrja[ | Stal weglowa R,, kG/mm? | Stal ' Stal = Stopy ‘ Stopy

ciety | <60 | 60-75 | > 80 ‘I stopowa i. szybkotnaca .
K | 075 | 1,0 | 175 | 2 | 25 | o5 | o040

Uwagi: 1) przy cigeiu wigzki pretéw wzgl. pretéw profilowych czas cigeia f, liczyé przy wydajnodei: 7,0 em? /1 mi-
nute przy powierzehni przekroju F = 250 em?, a 6,0 em? [1 minute przy F = 250 em?,
2) dla pit lekkich o wymiarze cigcia max 200 mm czas glowny powigkszyé ¢ 1,35,

Tablica H-2. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe f,. (min) dla robot na pilach ramowych

Lp. Rodzaj czynnosci Czas, min
1 Czynnoéci organizacyjne zwigzane z przyjeciem i zdaniem roboty przy 20
systemie grupowego przyjmowania zadan roboczych :
2 | Ustawienie zderzaka i zaciskow 4,0
3 czynno$¢ dodatkowa: i . 2 ] 4.0
Wymiana brzeszczotu (pilki) dla cigcia nowej grupy materialowej +
4 Pobieranie materiatu i zdanie resztki 3.6
(zaleznie od cigzaru, odleglosci) *

Tablica H-3. Czasy pomocnicze ¢, (min) zwigzane z zalozeniem ustawieniem preta do pierwszego
cigeia

" Srednica preta w mm do
Lp.| Dlugosé

<16 | 30 | 40 | 50 | 6 | 100 | 160 | >200

1 | do 2000 0,40 ‘ 0,60 ! 0,75

I 1,70 ’ 2,00 [ 2,50 i 350 | 5,00
2 | do 4000 | 0,60 | 080 | 100 | 200 | 250 | 350 ‘ 500 | —

|

|

zalozenie reczne z pomoca dzwigu

Uwaga: przy obliczaniu ilofci sztuk przedmiotéw z preta do dlugosci przedmiotu [ dodaé I mm na grubosé pilki.
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Tablica H-4. Czasy pomocnicze ¢, (min) zwigzane z zabiegiem cigcia na pilach ramowych

Srednica preta

Lp. Czynno$é 16 40 50 100 | 200

1 | Ustawié pret, zacisnaé, dosunaé wg zderzaka | 0,30 | 0,35 | 040 | 0,60 | 0,90
narzedzie na miarg 0,55 | 0,60 | 0,70 | 0,90 | 1,20

2 | Dodatek na kazdy pret przy na zderzak 0,05 | 0,10 | 0,20 — —

3 | cigciu wigzki
4 na miare 0,10 | 0,20 | 0,30 | — —

Uwaga: lgczny czas f, przy cieclu wigzkami przeliczyé na 1 sztuke.

3. Przyklad obliczeniowy

Polfabrykat w postaci krazka ze stali 45 o o 120 % 50 mm ma by¢ ciety z pre-
tow dlugosei 2 m w ilodci 50 sztuk na pile ramowej BKA-30. Ciecie pojedynczego
preta ustawionego na zderzak.

Czas gléwny 1,: z tabl. H-1 dla stali R,, = 60— 75 kG/mm? (stal 45 ma w stanie
normalizowanym R,, = 60—70 kG/mm?) dla @ 125 wynosi 17,5 min. Dla & 120
przez interpolacje szacuje si¢ 1, = 16,5 min. Wspdlczynnik materialowy K,; = 1,0,
a zatem

t;=16,5-1,0 = 16,5 min

Czas pomocniczy t,: na 50 sztuk przedmiotéw potrzeba 50 x (5041 mm) =
= 2550 mm, a zatem z magazynu trzeba pobraé dwa prety, a reszte o dlugosci
ok. 1450 mm zwréci¢. Z tabl. H-3 dla pretéw @ 1001 @ 60 x 2000 wypadaja czasy
2,5 min i 3,5 min. Dla @ 120 interpolujac przyjmuje si¢ 3 min, czyli przy 2 pretach
trzeba liczyé (2-3): 50 = 0,12 min. A zatem czas ¢, bedzie:

— zwiqzany z zaloZeniem preta — 0,12 min

— zwigzany z zabiegiem ciecia (tabl. H-4 poz. 1) - 0,60 ,,

razem f, = 0,72 min

W takim razie w warunkach obslugi 4 obrabiarck do cigcia w krajalni, czas jednos-
tkowy dla pity ramowej bedzie

t; =(16,54+0,72)-1,05 = 18 min
Czas przygotowania f,, wg tabl. H-2 dla operatora wyniesie:

a) czynnosci organizacyjne — poz. 1 _ — 2 min
b) ustawienie pily do zadania — poz. 2 — 4 min
¢) zdanie resztki materiatu — poz. 4 — 3 min

razem ¢, = 9 min

Czas przygotowania #,, dla pily ograniczy sie do poz. b tzn. do ustawienia pily
do za_dama roboczego. Pozycje a i ¢ sa zazwyczaj pokryte czasem maszynowym
przy innych zadaniach roboczych.
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II. Normowanie czasu rob6t na pilach tarczowych

1. Uwagi ogolne

Pily tarczowe (rys. H/2) obok pit ramowych stanowig podstawowe wyposaze-
nie maszynowe krajalni w zakladach przemyshu metalowego, a takze hutniczego.
Z uwagi na ich wysoka wydajno$¢, chetnie korzysta sig z nich przy produkcyjnym
przygotowaniu potfabrykatéw pretowych do dalszej obrdbki. Sa one w eksploatacji
bardziej odpowiedzialne, wymagaja staranniejszego doboru warunkéw obrdbki.
Narzedzia-pily o $rednicy @ 315--1000 mm (czasami nawet do 2000 mm) sg za-
zwyczaj w wykonaniu segmentowym, przy czym jedynie nasadzane segmenty sg ze
stali szybkotnacej SW18, SW7Mo lub SW9. Pily te wymagaja specjainej ostrzalki,
ktéra jest niezbednym uzupeinieniem.

Rys. H/2. Pila_tarczowa dwuslupowaltypIKAT630 firmyJOhler, Remscheid,§ NRF

Nowoczesne pily tarczowe o narzedziu na saniach (np. firmy G. Wagner, NRF)
charakteryzuja sie wysoka sztywnoscia i duza mocg rzedu kilkudziesigeiu kW, po-
zwalajac cigé materiat ostrzami z weglikéw spiekanych bez obawy ich wykruszen.
Normalne jednak pily tarczowe (np. krajowe CRB-710 Z.P.M.H. Cegielski, BTB-40
i BTC-40/50 Bielskiej Fabryki Obrabiarek) nie maja duzej mocy i korzystaja jedy-
nie z pit o ostrzach ze stali szybkotngcej.
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Za to zazwyczaj pily moga pracowa¢ w cyklu pétautomatycznym lub automa-
tycznym. Ustawiony podajnik materiatu samoczynnie podaje material do zderzaka
i powtarza to automatycznie wg zadanej liczby cigé. Na ogdl naped posuwowy sani
pily jest hydrauliczny, co umozliwia dokladne dostosowanie wiélkoSci posuwu do
wlasciwosei skrawczych cigtego materiahu,

Czas ciecia zalezy od sposobu ulozenia materiatu cigtego wzglgdem pily i dla-
tego zasada jest, by o$ przekroju tego materiatu lezala w linii osi przejécia narzgdzia —

Rys. H/3. Sposoby pakietowania pretow do cigeia na pitach

pily. Jedli tylko jest mozliwe, stosuje si¢ cigcie materialu w pakietach (rys. H/3),
daje to lepsze wykorzystanie mocy pily i krotszy czas cigcia. Zazwyczaj wytworcy
pit do obrabiarki podaja wzorcowy czas cigcia pretow roznej Srednicy (rys. H/4).

2
=

Czas glowny cigcia Iy
Mo L = . -]

].
140 160 220 mm
Srednica lub wysokosé h

3
% -.
S

Rys. H[4. Wykres wydajnodci cigeia na pile tarczowej @ 710 stali R,, = 75 kG/mm? (przyklad
z katalogu wytworcey pity)

Cigeie jest obrobka przygotowawcza i dlatego posuw uzaleznia sie jedynie
od mocy obrabiarki i wytrzymato$ci samego narzedzia. Chropowatosé powierzchni
cigtej jest klasy V2. Natomiast szybkos$¢é skrawania jest limitowana niezbedna duig
trwalodcia ostrzy rzedu 8--16 godzin. Ostrzenie pily jest operacja dlugotrwata.
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Na dobdr warunkéw skrawania pita tarczowa beda si¢ skladaé:

— wybdr posuwu p, mm/zab, co zalezy od rodzaju cigtego materiatu, wielkoé-
¢i przekroju cigeia i podzialki zgbéw na pile; najbardziej wydajne s pity gruboze-
bne, ale trzeba pamigtaé, Ze dla spokojnej pracy pity potrzebne jest, aby co najmniej
2 zgby znajdowaly si¢ w cigtym materiale (tabl. H-6),

— wybdr szybkosci skrawania v wg wybranego posuwu p. i grubosci cietego
materiatu (tabl. H-7 i H-8).
Wytyczne do obliczania czasu gléwnego 1, cigcia podaje tabl. H-5. Na ogét nie za-
chodzi potrzeba sprawdzania mocy skrawania, gdyz moc obrabiarki jest dobrana
wg maksymalnych przekrojow cigcia $redniotwardej stali R, = 60=75 kG/mm?.
Przygotowanie pily tarczowej do wykonania zadania roboczego ma na ogét
przebieg jednostajnie powtarzalny: ustawi¢ warunki skrawania, ustawié zaciski
i zderzak dla prgta. Normatywy czasu 7,. podano w tabl. H-9. Wymiana narzedzia-
-pily dla dostosowania jego do cigtego materialu ma raczej charakter zdarzen rzad-
kich.
Na czas czynno$ci pomocniczych skladajg si¢ (tabl. H-11):

a) wzigcie materiatu do skladowiska i zaloZenie go na podajniku (rgcznie lub
z pomocy dzwigu),

b) przesuni¢cie materialu do zderzaka (rgeznie lub mechanicznie) 1 zacisk,

c) dosuniecie sari narzgdziowych do cigeia i ich odsunigeie po cigeiu,

d) odlozenic produktu cigcia na skladowisko.

W cyklu automatycznym pracy pily jedynie czynnosci poz. a) i d) sa wykony-
wane recznie, przy czym czynno$¢é odkladania produktu cigeia moze byé pokryta
czasem maszynowym pily. .

Dla przypadku cigcia odkuwek i odlewow wystarcza jeden scalony normatyw
czasu pomocniczego (tabl. H-10).

Z uwagi na duzy udzial czasu maszynowego w wykonaniu operacji cigcia,
z zasady obstuga pit tarczowych pracuje w systemie obstugi wielomaszynowej;
normg obstugi jest zazwyczaj 3—4 pily ramowe i tarczowe.

W warunkach takiej obstugi oddzielnie trzeba okresla¢ norme czasu dla pily
i oddzielnie dla operatora. Przy pilach tarczowych mozna przyja¢ w przyblizeniu
czas uzupelniajacy #,: dla obrabiarki

przy obshudze 1 maszynowej - 12%
v 5 2 maszynowej - 8,5%
o ;s 3 —4 maszynowej 6%

wzgledem czasu wykonania ¢, operacji na pile. Przy obstudze wie[oma'szynowej_po-
dane normatywy czasu uzupelniajacego uwzgledniaja uzasadniony czas oczekiwa-
nia maszyny na obshuzenie.
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych

na pilach tarczowych

Tablica H-5. Wytyczne do obliczania czasu glownego ¢, cigcia na pilach tarczowych

Szkice

Wytyczne robocze:

= il =
n= SIBD P = P:ZN

L

"= b

a) Of cigtego profilu w osi
pily

b) O$ cigtego profilu poni-
zej osi pily

L= b+ly+1,

Segment pily

D — $rednica pity, mm
B — grubos¢ pily, mm

Max. wysoko$é cietego materialu i, mm

Profil Wzér obliczeniowy
Wariant a)
okragly h=d= 0,33 D
kwadrat h=a=031 D
ceownik h= (0,65+0,75) D
dwuteownik h=0,55+0,7 D
prostokat h= 135 D ¢/(1 -J-}/Zc’*—l-Q)
. h
gdzie ¢ ="
Wariant b) .

wszystkie profile &= 0,33 D

Dobieg i wybieg /,+/,, mm

Wariant a)
dla profilow prostokatnych

li+1, = 0,07 A4-(5+8) mm

dla przekroju okraglego
la-+ly = (5+8) mm

Wariant b)

!
= 0d—{—+ --"/r’j

] 7 93 hfo
Wykres pomocniczy do obliczenia ]/ h(D—h)

Posuw p., mm/fzab — tabl. H-6

Szybko§é skrawania ¥, m/min

dla stali i stopéw niezelaznych — tabl. H-7
dla zeliwa — tabl. H-8

Wspolczynnik na zmieniona trwalodé T

T, h 8 12-16

24

Kr 1,05 1,0

0,95
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Tablica H-5 (cd.)

. Wytyczne robocze:
Szkice 2 L
n= 318 B Pm = pzZn rfl B

Pm
Wymiary charakterystyczne pil segmentowych
B (ilosé zebdw)
D,mm 315 | 400 | 500 | 630 [ 710 , 800 |1000
B, mm - 5 S5 © | 65 7 8
grubozebne z | 64 | 72 | 72 | 80 | 96 | 96 | 120
4 zgby [segment [t | 155( 17,5 21,8| 24,7 23,3| 26,1| 26,2
sredniozebne 'z | 96 | 108 | 108 | 120 | 144 | 144 | 180
6 z¢bow [segment [¢ | 103 11,7| 14,5 16,5( 15,5 173| 174
drobnozebne 'z | 128 | 144 | 144 [ 160 | 192 | 192 | 240
8 z¢béw [segment | 1 78] 87 10,9 12,3 11,7| 13,0 131
Zastosowanie: i
grubozgbne — stale weglowe i stopowe R, < 70 kG/mm?

staliwo R, < 50 kG/mm?, Zeliwo, stopy Cu i Al

$redniozgbne — stale weglowe i stopowe R, = 70 kG/mm?, stal profilowa, rury gru-
bosdcienne,
staliwo R,, 50-60 kG/mm?

drobnozgbne — rury i profile cienkoscienne przy warunku grubosci > 2,5 t

Tablica H-6. Posuwy p. (mm/zab) dla pily tarczowej ze stali szybkotnacej SW18, SW7Mo

Srednica pily D, mm

400 | 500 | 630-710 | 1000
Wysokodé Grupa materialowa
ciecia MIS[T|M|S|T|M|S |T|M|S|T
— Posuw p., mm/zab
25 0,15 0,10 | 0,06
50 0,12 | 0,08 | 0,05
75 0.10 | 0,07 | 0,04 | 0,15 | 0,10 | 0,06 | 0,15 | 0,10 | 0,06
100 0,07 | 0,05| 0,04 ] 0,12 | 0,08 | 0,05 0,15| 0,10 | 0,06 | 0,18 | 0,12 | 0,08
125 0,05 | 0,04 | 0,03 ] 0,10 | 0,07 | 0,04 | 0,12 | 0,08 | 0,05 | 0,15 | 0,10 | 0,06
150 0,07 | 0,06 | 0,03 0,10 | 0,07 | 0,04 | 0,12 | 0,08 | 0,05
200 0,05 | 0,04 | 0,02 ] 0,07 | 0,05 | 0,03 | 0,10 | 0,07 | 0,04
250 0,06 | 0,04 | 0,03 | 0,07 | 0,05 | 0,04
300 0,07 | 0,04 | 0,03
350 0,06 | 0,04 | 0,03

Grupy materialowe

M S T
Stale weglowe Stale weglowe Stale stopowe
R, =< 60 kG[mm? R, > 60 kG/mm?* R, > 80 kG/mm?
Zeliwo Stale stopowe Stal szybkoinaca
HB < 200 kG/mm? R, < 80 kG/mm? Stale nierdzewne
Stale wegl. narzedziowe Stopy Al
Staliwo Rury cienkoscienne
Zeliwo HB> 200 kG/mm?
Stopy Cu
Stale profilowe

3 i i i sztywnodei uklada O-P-N, (np. firmy Wagner) posuwy zwickszyé o 5004,
Uwaga: dla pil o szezegdlnie duzej szty
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Tablica H-7. Szybkos¢ skrawania v (m/min) przy cieciu stali i stopow Al, Cu pilami segmentowymi
ze stali szybkotnacej SW18 (okres trwaloSci ostrzy 7' = 720--960 min)

Wysokos¢ Posuw p:, mm/zab B
s 002 | 003 | o005 | o008 | o012 | ots | o
R Szybko$é skrawania v, m/min

50 33 ! 28 | 25 | 23 | 2 20 19,5
100 24 23 i 22 Il 19 | 17 16 15,5
200 20 ‘ 18 ‘ 17 155 | 14,5 = =
350 l6e | 14,5 13,5 12,5 | — - —
Wspodiczynniki poprawkowe matcrialowe Ky
Stale weglowe konstrukcyjne | Stale narzedziowe weglowe !
R, kG/mm? ' Ry kG[mm?* Stopy | Stopy
| | Al | Cu
Ra<40 R,,{SS‘ remgm% Ry>T0| Ru<70) Ru80 Ru<90) Rp<100 Ra<110|
085 | 10 | 1,45 10 ] 09 | o8 | 07 | 05 | 04 | 5 3

Dodatkowe zmnigjszenie wspolczynnikow poprawkowych

dla | Cr-Ni | ! dla stali narzedziowych stopowych o 25%, Uwagas ciecle
stali | Cr-Mo| o 10% | dla stali szybkotnacej o 25% stali z chlodze-
stopo- | Cr-Mn| o 25% | niem, a stopéw
F\ﬁch Mn | | . ‘c?zlég: bezchlo-

|
|
dla staliwa po skorupie 0 25%, | |
|
|

Gla odkuwek po powierzchni surowej — o 15%,

Uwaga: dla pil $redniozebnych szybkoié¢ v zmniejszyé 5%
»w » drobnozebnych 5 2 pe: o 10%

Tablica H-8, Szybkos¢ skrawania » (m/min) przy cieciu Zeliwa pilami segmentowymi ze stali szybko-
tnacej SW18 (okres trwalosci ostrzy 7 = 720--960 min)

Wysokosé Posuw p., mm/zab
cigcia [
;, 003 | o005 | o008 | o012 | o015 | o018
Hi Szybkosé¢ skrawania », m/min
50 17 14 11 10 9 8,5
100 12 10 8 7,5 6,5 =
200 9 7 6 = —~ —
350 6 5 — - — —
Wspélezynniki poprawkowe materialowe =Ky,
Toatdost B | <160 <180 <200 <220 <240 | <260
Ky 1,20 1,1 1,0 0,9 0,85 0,75

Uwagi: 1) przy cigeiu po skorupie szybkodé zmniejszyé dodatkowo: przy HB = 180 kG/mm? o 30%
i g : » HB = 180 kG/mm? o 20%
ale nie wigcej jak do 0,75 wartodei tablicowych;
2) dla pit Sredniozgbnych szybkosé v zmniejszyé o 5%
» w» drobnozebnych " = B o 10%4
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Tyblica H-9. Czasy przygotowawczo-zakoiiczeniowe dla robot na pilach tarczowych

]
Lp. Czynno$c Czas, min
1 | Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zdaniem roboty przy 3
systemie grupowego przyjmowania zadan roboczych
2 | Przygotowanie pily do pracy:
— na stole z dociskiem hydraulicznym 3
3 | — w specjalnym zacisku szczegkowym dla pakietu pretéow 9
4 | Wymiana pily do nowego gatunku cigtego materialu 6
5 | Zdanie resztki materialu pretowego (zaleznie od cigzaru, odleglosci) 36

Tablica H-10, Czasy pomocnicze ¢, (min) zwiazane z zakladaniem i zdejmowaniem odkuwek i od-
lewow na pilach tarczowych wraz z dosuni¢ciem san pily do materialu

|
200 ] 500
|

i
|

3,5 'l 4,0 5
|

Masa w kg do: 10 30 | 50 | 100

Czas, min 1,5 20 | 3,0
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H. Pily

Tablica H-11. Czasy pomocnicze 7, (min) zwigzane z manipulacja materialem pretowym i jego
cieciem na pilach tarczowych

Tlodé ' Czynnik wplywajacy na czas
Lp. Czynno$é pretow. | ——
w pakiecie | Czas, min
1 | Wzigé material ze sklado- Masa w kg do:
wiska i zalozyé, pokcliecc]:iu .
odlozy¢ reszte na sklado-
wiske (odlatodt 3 1) 10 [ 30 | 50 ‘ 100 | 250 !soo
1 0,6 0,8 1,6 2,0 3,0 | 40
2 08 | 1,3 20| 25| 40 | —
4 1,2 2,0 2,6 3,0 — -
10 2,4 3,8 - - = -
recznie \ z pomoca dzwigu
2 | Przesunigcie materialu do 1 0,25| 0,30| 0,35| 0,50 (J,E'i[}F 1,50
zderzaka i zacisk 4 0,35| 040| 0,50| 0,75| — —
10 0,50 0,70| — - — —
recznie z pomoca diwigu
3 " Dlugo$é przesunigeia, mm do
mechqn?cgnie
podajnikiem | 40 | 80 150 | 250 | 350 | 500
o szybkosci
Czas, min
2 m/min ‘ 0,05 | 0,07 | 0,10 | 0,18 | 0,25 |0,30
4 m/min 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,15 | 0,18 | 0,25
6 m/min 0,04( 0,05 | 0,07} 0,10 { 0,12 |0,18
4 Dgsuniccic i odsuniecie Odlegto$é przesuwu saf, mm
san narzedziowych
50 | 100 | 150 | 200 | 250 ‘ 350
Czas, min
0,10 | 0,15 | 0,20 | 025 | 0,30 |0,40
5 | Odlozenie produktu ciecia i .
18, odlegloss do 3 m Masa przedmiotu w kg do:
sposob odlo-
Sposs 1 s | 10 25
Czas, min
odrzucenie 0,05 0,06 0,08 0,10
odniesienie 0,20 0,25 0,30 0,35
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3. Przyklad obliczeniowy

Z pretéw o 120 x 1500 ze stali 35 nalezy wykonaé 50 sztuk krazkéw o 120x 50
na pile tarczowej typu CRB-710 o nastepujacej charakterystyce:

a) $rednica tarczy pity: D = 710 mm, grubo$¢ B = 6,5 mm
b) stopnie predkodci obrotowej wrzecio-
na: 6—8—10—12—15-20 obr/min
¢) posuw san pily (bezstopniowa regulacja) P = 10--300 mm/min
d) moc silnika N, =175 kW
Rozwigzanie:

Material (o masie ok. 130 kg) z pomoca dzwigu jest kladziony na podajnik.
Pile ustawia si¢ na cigcie z automatycznym posuwem. Z jednego preta bedzie 1500:
:(50+ B) = 1500:56,5 = 25 sztuk. Potrzebne beda 2 prety dlugo$ei 1500 mm.
Beda one cigte pojedynczo, ulozone na osi pionowej pily. Pita grubozebna (4 zeby
na segment). Droga cigcia: wg tabl. H-5 dla przekroju okraglego /,+/, = 58 mm,
wybrano l;+/, = 6 mm, a zatem L = 120+6 = 126 mm.

Posuw:: wg tabl. H-6 dla D = 710 przy cigciu stali o R, < 65 kG/mm? (stal 35
R, = 52—65 kG/mm?) o h = 125 mm bedzie p. = 0,08 mm)zab (grupa materia-
towa ,,5”).

Szybkosé skrawania: wg tabl. H-7 dla p. = 0,08 przy h = 100 wypada 19 m/min;
stosujac dla stali R, < 70 kG/mm? wspolezynnik materialowy K, = 1,15 zaleca-
na szybkoé¢ bedzie v = 19.1,15 = 22 m/min, co wymaga predkosci obrotowej

22
n = 318 775 = 9,9 obr/min.

*Z charakterystyki pity wybrano n = 10 obr/min. Dla pily grubozgbnej & 710
ilo§¢ zebdw z = 96,
Posuw minutowy cigcia p,, = 0,08:96.10 = 77 mm/min.
Czas glowny:
L 126 .
fg = }}:;' = -?T = 1,64 min
Czas pomocniczy wg tabl. H-11:
a) zalozenie pojedyncze preta wg poz. 1:2 prety na zadanie ro-

bocze czyli 2x2 min = 4 min, na | sztuke — 0,08 min
b) automatyczny przesuw materialu i zacisk wg poz. 3 przy

P = 2 m/min — 0,07 min
c¢) dosuw i odsuw pily wg poz. 4 - 0,20 ,,

d) odrzucenie ucigtych produktéw o masie ok. 5kg wg poz. 5 — 0,06 ,,
razem czas f, = 0,41 min

Norma czasu jednostkowego ¢; dla pity w warunkach obstugi 4 maszynowej bedzie
1, =1,06(1,6440,41) = 2,2 min
Czas przygotowawczo-zakonczeniowy wg tabl. H-9
a) czynnosci organizacyjne zwigzane z zadaniem roboczym — _
poz. 1 3 min
b) przygotowanie pily (zderzaka, skoku sari pily) — poz.2 3 4
razem f,, = 6 min
Wyznaczenie normy czasu dla operatora zalezy od normy obstugi wielomaszynowej

N, i obcigzenia jego praca reczna (f,., f,) 1 czasem uzup_elniajqaym t licgonym od
kazdej maszyny. Niezbedne obliczenia przeprowadza si¢ wg oddzielnej metody.



