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2. Tablice wytycznych i normatywów dla normowania czasu robót na wiclowrzecio-
nowych automatach tokarskich

Tablica A-161. Wytyczne do obliczania prędkości obrotowej wrzeciona nw i czasu maszynowego
/„, dla operacji wykonywanej na wielo wrzecionowym automacie tokarskim

Lp.

1

2

3

4

5

6

7

Opis etapu obliczeń i tablice pomocnicze

Na podstawie karły procesu obróbki określe-
nie wielkości wymiarowych D i L dla poszcze-
gólnych narzędzi

Wybór posuwu p dla każdego narzędzia,
w przypadku wiercenia z przyrządu zwiększa-
jącego prędkość obrotową dla skrawania,
przeliczenie posuwu p na posuw oblicze-
niowy pa

Ustalenie posuwu p dla poszczególnych su-
portów wg charakterystyki automatu

Wzór obliczeniowy i oznaczenia

D — średnica obróbki, mm
L — długość drogi narzędzia, mm
Tabl. A-162-f-A-167

Wg tablic normatywów posuwu wy-
szczególnionych w tabl. A-162-T-A-167
wg rodzaju obróbki
p — posuw w mm/obr
przedmiotu względem narzędzia
p0 — posuw narzędzia w mm/obr wrze-

ciona

P. = -P-
(1

q — wspóiczynrtik zmiany prędkości
przyrządem wg charakterystyki
automatu

Jeśli na suporcie jest jedno narzędzie, lo posuw wg normatywów jest posuwem suportu;
natomiast w przypadku kilku narzędzi na jednym suporcie posuwem suportu będzie
posuw najmniejszy z posuwów wybranych wg normatywów dla poszczególnych narzędzi

Obliczanie ilości obrotów H„ wrzeciona po-
trzebnych na wykonanie zabiegów wg wybra-
nych posuwów p(p0) dla suportów

Wg tabl. A-162-i-A-167 dla poszcze-
gólnych rodzajów obrotów.

UwaBa: jeżeli w zabiegu obróbkowym na danej pozycji pi/udiimm; bierze udział suporL w?.tlłużny i po-
przeczny, to wyrównuju się pracę Kupor tu raniej obciążonego do «, suportu limitującego poprzez zmniejszanie
posuwu z tym, ze dla toczenia p > 0,02 mm/obr.

Wybór zabiegu wg największej ilości obro-
tów lit jako limitującego wydajność całej ope-
racji

Obliczenie udziału pracy u poszczególnych na-
rzędzi względem zabiegu limitującego

("s)rpoi — ilość obrotów wrzeciona dla
zabiegu limitującego

" B

UwnBn: etapy 1+6 mogą powtarzać się w przypadku rozważania ^zeregu wariantów roi planowania
i warunków obróbki oraz doboru materiałów na ósma narzędziu limitującego, ieśli narzędzie limituja.ee
znacznie rćtni sie wartością (»„)„,,„ od najbliższych ;i, najbardziej obciążonych narzędzi.

Na podstawie ogólnej ilości narzędzi i*N i stop-
nia zróżnicowania ich obciążenia u określenie
(przy stosowanej w zakładzie normie obsługi
wielo maszyn owej Na) wielkości podstawowej
trwałości T,„ dla zespołu narzędzi wg poniż-
szej tablicy

T,a — okres trwałości ostrza narzędzia
mierzony czasem pracy maszynowej
automatu
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Lp.

8

9

10

•

Opis etapu obliczeń i tablice pomocnicze

Charakterystyka
obciążenia narzędzi

(wariantu)

I— duże zróżnicowanie; narzę-
dzia słabo obciążone stanowią
ponad połowę ogólnej ilości

II — średnic zróżnicowanie; na-
rzędzia słabo obciążone stanowią
mniejszość

Tablica \-Ul (cd.)

Wzór obliczeniowy i oznaczenia

Norma obsługi
wielo ma szyn owej

dla ustawiacza

1
2

3-4

> 5

1
2
3 ^

>s

Ilość narzędzi tu
na automacie

6-8 9-16 > 1 6

Okres trwałości T,„ min

120

180
240
360
150
240
300
480

150

240

300
480

240

360

480

720

180
300
360
600
300

480

600

960

Uwagj : pr;cy robotach uchwytowych operator obsługuje 1—2 automaty i jeili on sam wymienia i ustawia
nttrzętljia, to okres irwałoSci Tm przyjmowali ws jego normy NB.

Obliczenie okresu trwałości T dla poszczegól-
nych narzędzi skrawających z wyjątkiem na-
rzędzi do gwintowania i rozwiercania wykań-
czającego

Znalezienie z tablic normatywów przy zada-
nych warunkach obróbki okresowej szybkości
skrawania vi2o dla poszczególnych narządzi

Określenie skorygowanej szybkości skrawa-
nia v-r przy obliczeniowej trwałości T za po-
mocą współczynników poprąwkowych Kr
i KÓ wg tablic

T— nT„,
T — okres trwałości mierzony czasem
skrawania w min

Wg tablic normatywów wyszczególnio-
nych (v wytycznych A-162-v-A-I67 dla
oddzielnych rodzajów obróbki

^i2o ~ szybkość skrawania wg norma-
tywów dla automatów przy niezawod-
nej trwałości T— 120 minut
KT — współczynnik poprawkowy do v
na zmienioną trwałość T
Kt — współczynnik poprawkowy do v
przy wymaganiu trwałości wymiarowej
noża

Współczynnik poprawkowy KT do szybkości skrawania
przy zmienionej trwałości ostrza T

T, min

dla noży SS (prócz
wcinania), wierteł
dla noży WSp
Dla noży SS wcina-
jących, poglębiaczy
i rozwiertaków
zgrubnych

<30

1,25
1,3

1,4

60

1,1
1,15

1,20

90

1,05
1,05

1,1

120

1,0
1,0

1,0

180

0,95
0,9

0,9

140

0,9
0,85

i

0,8

360

0,85
0,8

0,75

480

0,8

0,70

720

0,75

0,65
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Tablica A-]61 (cd,)

Lp. Opis etapu obliczeń i tablice pomocnicze ór obliczeniowy i oznaczenia

Współczynnik poprawkowy Kf przy wymaganej trwałości
wymiarowej noża przez okres T

Tolerancja obróbki na średnicy

w mm na długości

0,2 0,1 0,05

0,1 0,05

Współczynnik AV) redukcji szybkości skra-
wania 1,0 0,85

0,025

0,75

0,03

0,015

0,7

') wartości oritnlucyjnc; należy je uścî Eić w drodze prób skrtiwiinin i usraEcnin li ryt-trinni stopieniu
ściernego hp dla pods lawowych jnatrriiUów obrabianych vt lakładziu

n

S2

Obliczenie prędkości obrotowych n dla po-
szczególnych zabiegów

Wybór prędkości obrotowej wrzeciona n„ wg
najmniejszej prędkości obrotowej n,„|„ z wy-
liczonych w etapie 11 i jej uściślenie wg cha-
rakterystyki automatu

13

J4

15

Przeliczenie szybkości skrawania vr- uzyski-
wanej na średnicy obróbki przez poszczególne
narzędzia przy prędkości obrotowej wrzeciona
n„, a dla wierteł — z przyrządu wiertarekiego

Obliczenie maszynowego czasu głównego f„
operacji wg zabiegu wymagającego największej
ilości obrotów (»,)Kax " patrz etap S

Określenie maszynowego czasu wykonania i„,
(— maszynowy czas cyklu rcl„) operacji i uści-
ślenie jego wg charakterystyki automatu

a 3 ł S
D

D — średnica obróbki, mm

u w < 1,1 n„„„

"m/n — najmniejsza prędkość obrotowa
wrzeciona na minutę (wyliczona)

V, = 0,00314 D\iv

v„— 0,00314 Dn„ii
q — współczynnik z etapu 2

tpm — maszynowy czas owiązany z przej-
ściem na następną pozycję obróbkową,
określany z charakterystyki automatu,
1,1 — współczynnik ze względu na nie-
jednoczesność zakończenia pracy su-
portów
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Tablica A-161

LP.

16

17

Opis elapa obliczeń i tablice pomocnicze

Obliczenie czasu wykonania lw sztuki przed-
miotu z uwzględnieniem ręcznego czasu po-
mocniczego t„ na okresowe zakładanie pięta

Wzór obliczeniowy i oznaczenia

spr — czas pomocni czy wg tabl. A-189

Uwygu: przy robotach uchwytowych roczny czyś pomocniczy fpr swłJ|zAay z zajnocowi
v.:iiii.-n przedmiotu (tnbl. A-189) puwinien być pokryły czasem maszynowym cyklu („
niony warnncfc t„ < 0,75 1m

Określenie normy okresów trwałości narzędzi
do wymiany
a) obliczenie stosunku prędkości obrotowych
wrzeciona nw do obliczeniowej u, poszczegól-
nych narzędzi (z etapu 11),
b) obliczenie trwałości poszczególnych na-
rzędzi (r,„),

Af —

(.T,„), -

gdzie T z etapu 8,
poniższej tablicy

ti
u

n z e

OICCH i rcdmoco-
:ik. by był spel-

tapu 6, K* wg

Warlości współczynnika K3 zmieniającego trwafość narzędzia

K

noże SS (prócz
wcinania),
wiertła

noże WSp

noże SS wci-
nające, pogłę-
biacze i roz-
wiertaki
zgrubne

0,9

0,55

0,6

0,65

0;95

0,75

0,8

0,8

1,0

1,0

1,0

1,0

1,05

1,35

1,25

1,2

1,1

1,8

1,6

1,5

1,15

2,3

2

1,75

1,2

3

2,5

2

c) obliczenie normy ilości przedmiotów (NT)i
na okres trwałości poszczególnych narzę-
dzi i zharmonizowanie ich dla zespołowej
wymiany wg grup o zbliżonej normie trwa-
łości N-r.

1,25

4

3

2,5

1,3

5

4

3

1,35

6

-

3,5

1,4

7,5

-

4

1,5

10

-

5

1,6

—

-

6,5

1,8

-

-

10
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Tablica A-162. Wytyczne do obliczania Mości obrotów przedmiotu na wykonanie zabiegów tocze-
nia i wstępnej prędkości obrotowej na wielowrzecionowych automatach tokarskich: toczenie i su-

porłu wzdłużnego lub poprzecznego

.p. Szkice Wytyczne robocze n, = D

Toczenie wzdłużne zewnętrzne

L =

Dobieg tj= l,5-=-2,5 mm
Posuw p, mm/obr

zgrubny - tabl. A-168
wykańczający - tabl. A-169

Szybkość skrawania v, m/min
dla: ostrza: SS
stali i stopów Al — tabl. 171
żeliwa i stopów Cu — tabl. 172

WSp.
173
!73

przy obróbce nożem slycznym wielkość v z tablicy:
x 1,2 gdy stosunek g :p> 20
x 1,1 „ g :p <. 20

Toczenie poprzeczne (planowanie)

Dobieg i wybieg /d = /„ = 1,5-H2,0 mm
Posuw p, mm/obr

zgrubny - tabl, A-16B
wykańczający — tabl. A-170

Szybkość skrawania O, m/min
dla: ostrza:
stali i stopów Al — tabl.
żeliwa i stopów Cu — labl.

SS
171
172

WSp
173
173

wspólc7ynnik poprawkowy KD do
Stosunek ; £>%

1,4

0,2-0,5

1,30

>0,6
1.20

przy kącie H = 60" t>x 1,15

Toczenie wzdłużne wewnętrzne (wytaczanie)

Dobieg ii = l,5-j-2,5 mm

Posuw p, mni/obr

zgrubny — tabl. A-168
z uwagą 2) i 3)

wykańczający — tabl. A-169
jak dla V 6

-i U*
Szybkość skrawania Vt m/min

L -

dla: ostrza: SS
stali i stopów Al — tabl. 171
żeliwa i stopów Cu — tabl, 172

WSp
173
173

ze współczynnikiem Ka — 0,8 dla obróbki otworu

przy kącie x = 60n ti x 1,15
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Tablica A-I62 (oj.)

Lp.

4

Szkice Wytyczne robocze iig = — n = 318 ł

P O

Prze ci nanio

Dobieg i wybieg /j+/„ = 2,5-f4,5 mm

Posuw p, mm/obr.

L - D--t-ld-l-I„ lub

, D2~D, , , , i

tabl. A-174 z uwagą 5)

Szybkość skrawania v, m/min

tabf. A-176 z uwagą 2)

- 1
[

. ĄJ1

' T
)
1

1

n
i -

t
• *

ł
[

Wcinanie kształtowe (podłączanie)

'WJ

D o b i e g Ij — I - r l , 5 m m

Posuw p, mm/obr

fl
labl. A-174 z uwagami l)-r4)

Szybkość skrawania v, m/min

Tabl. A-176 z uwaga 3)

Fazowanie
(z suportu wzdłużnego lub poprzecznego)

Dobieg lt= \ mm

Posuw p = 0,08-i-0,12 mm/obr, zależnie od
twardości materiału obrabianego

Szybkość skrawania e, m/min — wg pręd-
kości obrotowej n* dla zabiegu limitującego

Toczenie poprzeczne styczne wykańczające

gdzie « = 0,2-^0,4 m m

Dobieg i wybieg /j + / , , = 2-H3 mm

Posuw p, mm/obr — tabt. A-175

Szybkość skrawania v, m/min tabl. A-176
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Tab A-163. Wytyczne do obliczaniu ilości obrotów przedmiotu na wykonanie zabiegów toczenia
j wstępnej prędkości obrotowej na wielo wrzecionowych automatach tokarskich: toczenie / pomocą

przyrządu suwakowego

Szkice Wylycznc robneze M, =
L

n = 318

Toczenie zewnętrzne wzdłużne za kołnierzem.
z suporlu poprzecznego, postrw z suporlu wzdłużnego)

Dobieg I,, = 0,8 nim

Posuw p, mni/obr. — wg tabl. A-169

Szybkość skrawania i", m/min

L = ł+U

dla: ostrza: SS WSp
Stali i siopńw Al - tabl. 171 173
żeliwa i stopów Cu - tabl. 172 173

Toczenie zewnętrzne wzdłużne z wcinaniem
(wcinanie z supoitu poprzecznego, toczenie wzdłużne z suporlu

wzdłużnego iub poprzecznego)

Dobieg /j = 1,5 mm

tir

Posuw p, mm/obr

wcinający p' - tabl. A-174
wzdłużny p" - tabl. A-169

Szybkość skrawania (\ m/min

L=--

a) dla wcinania - tabl. A-176
b) dla tocz. wzdłużnego - tabl, A-171/I72
wybrać e mniejsze z a) i b)
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Tablica A-163 (cd.j

Szkice Wytyczne robocze n0 — " = -1 1 8 D

Toczenie wcinające wewnętrzne
(dosuw z suportu wzdłużnego, posuw z suportu poprzecznego

lub wzdłużnego)

L

• • l i i ,
Dobieg !,, — 1 m m

~"~ J

Posuw p = 0,O2-H0,04 inm/obr zależnie od sztyw-
ności noża i twardości materiału obrabianego

Szybkość skrawaniu v m/min wg prędkości o b r o t o -
wej tr„ dla zubiegu 1 imitującego

Plannwanic c/ola wewnątrz otworu z suportu wzdłużnego

r
_ .

i

f
— — i —

-----
**•

Dobieg /j = 1,5 mm

Ir Posuw .p mm/obr — tabl. A-I70

Szybkość skrawania u m/min - wg prędkości obro-
towej /;„ wrzeciona dla zabiegu iimilującego

Toczenie wewnętrzne wzdłużne Ł wcinaniem
(posuw wzdłużny od suportu wzdłużnego, wcinanie sterowane

suportem poprzecznym)

Dobieg ld = 1,5 mm

Posuw />, mm/obr

wcinający - 0,02-^0,04
wzdłużny - tabl. A-169 jak dla V 6

Szybkość skrawania v m/min
- wg prędko&i obrotowej n„ dla zabiegu limitu-

jącego
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Tablica A-164. Wytyczne do obliczania ilości obrotów przedmiotu nit wykonanie zabiegów wier-
tarskieh i wstępnej prędkości obrotowej na wielo wrzecionowych automatach tokarskich

S/kLe Wytyczne robocze na = n = 318 •'
p D

Nawiercanie

POSLIW P,

Dobieg \a =

mm/obr — tabl
wg średnicy

= 2-^2,5

A-177
wiertła

mm

D

L = 1-Yh
Szybkość skrawania o ni/min — wg prędkości obroto-
wej n,f dla zabiegu limitującego

Wiercenie z suportu wzdłużnego

a) bez wcinania się

- t

L = t+l<
b) z wcinaniem się

Dobieg lit mm:

bez wcinania się — 2^2,5 mm

z wcinaniem się:
D 8 12

3,5 | 4,5

16 I 20 I 25 | 35

7,5 | 8,5 ] 10 ! 13

Posuw p, mm/obr — tabl. A-177

Szybkość skrawania u, m/min

L=t+I4

Uwagu: pny otwor:icli pneloto-
wych droB? Ł mnfiniyi o szerokość
B nożn-pnecinaka

wg tabl. A-178

Współczynnik poprawkowy KL dla gfębokicli otworów

1 :D <2
K,. 1,0 \ 0,9 0,8 | 0,7 0,65 I 0,6

jeśli u < 0,5 u ,„ prędkości obrotowej dla zabiegu
limitującego, to zastosować wiercenie przyspieszone

Wiercenie przyspieszone / przyrządu wiertarskiego

Dobieg /j, mm — jak poz. Z

Posuw p, mm/obr — tabl. A-177

Szybkość skrawania v, m/min

I— i—I

jak poz. 2

prędkość obrotowa n wrzeciona wiertarskiego związa-
na z prędkością obrotową Rw wrzeciona przedmioto-
wego — patrz charakterystyka automatu

a :»„= 2-^3,5

Uwaga: jeśli wiercenie poiiici.one jesl z toczeniem wzdluinym o małym posuwie lub mniejszej drodze
skrawania L sprawdzić, czy moll twe jtsi stosowanie przyrządu wiErlarskicso z dodatkowym przełożeniem
dźwigniowym dującym niezależny większy posuw i tw. dłuższy przesuw wiertła niż skok suportu
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Tablica A-164 (cd.)

Lp. Szkice Wytyczne robocze u„ = 11 = 318 -'
P D

Pogłębianie otworu stopniowego

Dobieg /d = 2-i-3 mm

Posuw p = 0,2-rOA mm/obr
zależnie od twardości materiału obrabianego i różnicy
średnic D2 i D,

Szybkość skrawania p, m/min — labl. A-181

ie zgrubne

Dobieg h = 2-5-3 mm

L =

Posuw p, mm/obr — tabl. A-179

Szybkość skrawania U, m/min

tabl. A-181

jeśli prędkość obrotowa rozwiertaka n ::T 0,4 »„. wrze-
ciona przedmiotowego dla zabiegów toczenia zewnę-
trznego, rozważyć możliwość zastosowania przyrządu
o niezależnych obrotach i posuwie

Rozwiercanie wykańczające

Dobieg lń = 2-^3 mm

L =

Posuw p, mm/obr — tabl. A-180

Szybkość skrawania v, m/min

tabl. A-182

jeśli prędkość obrotowa rozwierlaka n < 0,4 n„ wrze-
ciona przedmiotowego dla zabiegów toczenia ze-
wnętrznego, sprawdzić możliwość zastosowania przy-
rządu do rozwiercania o zmniejszonych prędkościach
obrotowych (ew, o zwiększonym posuwie).

Fazowanie otworu wiertłem

Dobieg /„ = 1,5

Posuw p = 0,2-^0,3 mm/obr zależnie od twardości
materiału obrabianego*)

L =
Szybkość skrawania r m/min — wg prędkości obro-
towej /i„. dla narzędzia, z którym jest łączone wiertło

*) ubiec wykonywany zazwyczaj łącznie % locicnicm zewnętrznym, ktńre wyinncz-n posuw p.


