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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robot na wiclowrzecio-

nowych automatach tokarskich

Tablica A-161. Wytyczne do obliczania predkoSci obrotowej wrzeciona n,, i czasu maszynowego

t,, dla operacji wykonywanej na wielowrzecionowym automacie tokarskim

Lp.| Opis etapu obliczen i tablice pomocnicze Wzér obliczeniowy i oznaczenia

1 | Na podstawie karty procesu obrobki okresle- | D — $rednica obrobki, mm
nie wielko$ci wymiarowych D i L dla poszcze- | L — dlugoéé drogi narzedzia, mm
golnych narzedzi Tabl. A-162+A-167

2 | Wybor posuwu p dla kazdego narzedzia, | Wg tablic normatywow posuwu wy-
w przypadku wiercenia z przyrzqdu zwieksza- | szezegolnionych w tabl, A-162--A-167
jacego predko$é obrotowa dla skrawania, | wg rodzaju obrébki
przeliczenie posuwu p na posuw oblicze- | p — posuw w mmjobr
niowy p, przedmiotu wzgledem narzedzia

Do — posuw narzedzia w mm/obr wrze-
ciona
1 pﬂ 5 _z_
! q — wspdlczynnik zmiany predkosci
{ przyrzadem wg charakterystyki
o Bl automa!u N
|

3 | Ustalenie posuwu p dla poszczegbinych su- |
portéw wg charakterystyki automatu ;

Jesli na suporcie jest jedno narzedzie, to posuw wg normatywow jest posuwem suportu;
natomiast w przypadku kilku narzedzi na jednym suporcic posuwem suportu bedzie
posuw najmniejszy z posuwow wybranych wg normatywéw dla poszczegdlnych narzedzi

4 | Obliczanie iloSci obrotébw n, wrzeciona po- | Wg tabl. A-162-+-A-167 dla poszcze-
trzebnych na wykonanic zabiegbw wg wybra- | gbinych rodzajéw obrotow.
nych posuwéw p (p,) dla suportéw
Uwaga: jeteli w zabiegu obrébkowym na danej pozycji przedmiotu Inem _udgial suport wadluZny i po-
przeczny, to wyrdwnuje si¢ pracg suportu mniej obcigzonego do #, suportu | jcego poprzez
posuwu z tym, 2e dla toczenia p 5 0,02 mmjobr.

5 | Wybor zabiegu wg najwigkszej ilosci obro- | (). — ilosé obrotéw wrzeciona dla
toéw n, jako limitujacego wydajnosé calej ope- | zabiegu limitujacego
racji

6 | Obliczenie udzialu pracy u Qosgcz_egblnych na- =
rzedzi wzgledem zabicgu limitujgcego u= (f ) 3

| g/max
Uwaga: etapy 1+6 mogy powlarzaé sig w przypadku i wari
i warunkéw obrébki oraz doboru materialow na ostrza narzedzia lrmllu]qccgo jedli m:zgd.zzg llmunmc:
znacznie réini sig wartodcin (n,)ees 0d najblizszych n, pajbardziej obcintonych narzedzi.

7 | Na podstawie ogélne;j ilosci narzedzi iy i stop- | 7\, — okres trwalosci ostrza narzedzia
nia zroZnicowania ich obcigzenia u okreslenie | mierzony czasem pracy maszynowej
(przy stosowanej w zakladzie normie obslugi | automatu
wiclomaszynowej N,) wielkosci podstawowej
trwalosci T, dla zespolu narzedzi wg poniz-
szej tablicy
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Tablica A-161 (cd.)
Lp.| Opis etapu obliczen i tablice pomocnicze Wzdr obliczeniowy i oznaczenia
| | = :
| 5 [Mos¢ narzedzi iy
. Norma obstugi i .
Ii Charakter ystykg . | wielomaszynowej | ™ pptormcle
. obcigzenia narzedzi | dla ustawiacza 6-8 | 9-16 =16
| (wariantu) : 5 R |G —
| Okres trwalosci T, min
I— duze zrdznicowanie; narzg- l 120 I 150 180
dzia stabo obcigzone stanowia 5 180 | 240 | 300
ponad polowg ogolnej ilosci = - L |
! ‘ 3-4 240 300 360
=5 360 480 600
II — Srednie zroZnicowanie; na- 1 _ 150 240 300
rzedzia stabo obcigzone stanowia | 2 240 360 480
iejszos¢ | — = -
SR l 34 300 | 480 | 600
=5 480 720 | 960
Uwaga: przy robotach uchwytowyeh operator obsluguje 1-2 automaty i jesli on sam wymienia i ustawin
narzedzia, to okres Lrwaloé;i Tw prayimowad wg jego normy N,.

8 | Obliczenie okresu trwatodei 7' dla poszezegdl- T=3Ty
nych narzedzi skrawajacych z wyjatkiem na- | 7 — gkres trwato§ci mierzony czasem
rzedzi do gwintowania i rozwiercania wykan- | skrawania w min
czajgcego —

9 | Znalezienie z tablic normatywow przy zada- | Wg tablic normatywow wyszczegdlnio-
nych warunkach obrébki okresowej szybkosci | nych w wylycznych A-162-+ A-167 dla
skrawania v,; dla poszezegélnych narzedzi | oddzielnych rodzajéw obrobki

10 | Okreslenie skorygowanej szybkosci skrawa- vr = V120KrKs
nia vy przy obliczeniowej trwaltoSci T za po- | y,,, — szybkosé skrawania wg norma-
mocq  wspolczynnikéw poprawkowych Kr | tywéw dla automatéw przy niezawod-
i Ky wg tablic nej trwatosei T'= 120 minut
Ky — wspolczynnik poprawkowy do #
na zmieniong trwalos¢ T
K; — wspélczynnik poprawkowy do v
przy wymaganiu trwalosci wymiarowej
noza
Wspolczynnik poprawkowy Ky do szybkofei skrawania
przy zmienionej trwalosci ostrza T
T, min <30 | 60 90 120 | 180 | 140 ‘ 360 ‘ 480 | 720 °
dia nozy SS (procz | '
weinania), wiertet 1,25 1,1 | 1,05 1,0 1 09509 | 0,85 | 0,8 0,75
dla_nozy WSp 13 | 1,5/ 105 1,0 |09 [ 08508 | — | —
Dla nozy SS weina- 1
jacych, poglegbiaczy |
i rozwiertakow |
zgrubnych 14 | 120] 11 | 1,009 |08 | 075] 070/ 065
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Tablica A-161 (cd.)

15

najmniejszej prqdkoéct obrotowej Hpn Z WY=
liczonych w etapie 11 i jej usci§lenie wg cha-
rakterystyki automatu

Lp.| Opis etapu obliczen i tablice pomocnicze Wzbr obliczeniowy i oznaczenia
|
Wspolezynnik poprawkowy K, przy wymagane trwalosci
wymiarowej noza przez okres T
— . l ___]. e i____
Tolerancja obrébki na Srednicy [ 02 | 0,1 0,05 0,03
\ |
| |
- e = b
womm na dlugosci 0!l ; 005 0,025 0,015
| T |
| Wspolczynnik K,') redukeji szybkosci skra- | |
[ wania [ 1,0 | 085 0,75 0,7
e B | | | “al
') wartodci orientacyjne; nalety je udciéli¢ w drodze prob skrawania i ustalenin kryterium stgpienia
iciernego A, dla podstawowych materinléw obrabianych w zakladzie
g . il et
11 | Obliczenie predkosci obrotowych n dla po- n= 318 ;—;
szezegblnych zabiegow
R . ': D — érednica obrébki, mm
- e i I_ ——— ——  — — i e— _ = - ——
|
12 | Wybér predkosci obrotowej wrzeciona i, wg T3 1 i

‘Muts — Najmniejsza predkosé obrotowa
wrzeciona na minutg (wyliczona)

Przeliczenie szybkos$ci skrawania v,: uzyski-
wanej na $rednicy obrobki przez poszczegéine
narzedzia przy predkodci obrotowej wrzeciona
n,, a dla wiertel — z przyrzadu wiertarskiego

v, = 0,00314 Dn,,
w, = 0,00314 Dn g
q — wspolczynnik z etapu 2

Obliczenie maszynowego czasu gléwnego 1,
operacji wg zabiegu wymagajacego najwigkszej
iloSci obrotéw (ny)mex — patrz etap 5

Okreslenie maszynowego czasu wykonania ¢,

| (= maszynowy czas cyklu r.,) operacji i usci-

|

§lenie jego wg charakterystyki automatu

|
|

Iy=

tn=tem = 1t tons
fpy — MASZYNOWY CZas Zwiazany z przej-
§ciem na nastgpna pozycje obrobkowa,
okre§lany z charakterystyki automatu,
1,1 — wspdlczynnik ze wzgledu na nie-
jednoczesnoéé zakoriczenia pracy su-
portow

18*
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Tablica A-161 (cd.)
Lp.l Opis elapu obliczen i tablice pomocnicze Wzbr obliczeniowy i oznaczenia
16 | Obliczenie czasu wykonania r,, sztuki przed- tw = fm+ip
miotu z uwzglednieniem r¢cznego czasu po- | f,, — Czas pomocniczy wg tabl. A-189
mocniczego f,, na okresowe zakladanie preta
Uwagu: pray robotach uchwytowyeh r¢ezny czas pomoeniczy fp, zwigzany z zamocowaniem i odmoco-
wanlem przedmiotu (tabl. A-189) powinien byé pokryty czasem maszynowym eyklu f, tak, by byl spel-
niony warunek f,, < 0,751,
17 Okredlenie normy okresow trwalosci narzedzi |
do wymiany )
a) obliczenie stosunku predkodci obrotowych "
wrzeciona n,, do obliczeniowej n, poszczegdl- Gi== 5
nych narzedzi (z etapu 11), »
b) obliczenie trwalosci poszczegélnych na- TKS
rzgdzi (T) (Tu)i = =
gdzie T z etapu 8, u z etapu 6, K* wg
ponizszej tablicy

Wartosci wspolczynnika K* zmieniajacego trwalo$é narzedzia

K 0,909 1,0| 1,05| 1,1| 1,15 1,2| 1,25| 1,3| 1,35| 1,4| 1,5]| 1,6/ 1,8
f

noze SS (procz |

wcinania),

wiertla 0,55/ 0,751 10) 1,35/ 1,8/ 23 (3 | 4 516 75|10 — | —

noze WSp 06 |08 | 1,0] 1,25| 1,6| 2 2,5| 13 4 | — —| ===

noze S8 wei-

najgce, pogle-

biacze i roz-

wiertaki

zgrubne 06508 (10| 1,2 | 1,5| 1,75| 2 | 2,5 35|4 |5 |65]|10

¢) obliczenie normy ilosci przedmiotéw (Ny),
na okres trwalo§ci poszczegdlnych narze- (Ng)y = (Tw)i

dzi i zharmonizowanie ich dla zespolowej
wymiany wg grup o zblizonej normie trwa-
1 T
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Tablica A-162. Wyty(ime do obliczania ilosci obrotéw przedmiotu na wykonanie zabiegéw toecze-
nia i wstepnej predkosci obrotowej na wielowrzecionowych automatach tokarskich: toczenie z su-

portu wzdluznego lub poprzecznego

L.p. \

Toczenie wzdiuzne wewnetrzne (wytaczanie)

1 L ;
Szkice Wytyczne robocze n, = ; n= 318 }]
|
|
1 ! Toczenie wzdluine zewnetrzne
= Dobieg /; = 1,5+2,5 mm
P Posuw p, mm/obr -
~ zgrubny ~ — fabl, A-168 -
Aﬁl‘ _.L__ wykafczajacy — tabl. A-169
Ui 1 Szybkos¢ skrawania », m/min
dla: ostrza: S8 WSp.
stali i stopow Al — tabl. 171 173
zeliwa i stopéw Cu — labl, 172 173
przy obrobee nozem stycznym wielko$c v z tablicy:
L=+l ® 1,2 gdy stosunek g : p > 20
% Ll w4 w £:p< 20
2 Toczenie poprzeczne (planowanie)
= g Dobieg i wybieg [y = I, = 1,5+-2,0 mm
! S Posuw p, mm/obr
fiais, A e
,'\l 6 | ) zgrubny — tabl, A-168
i ' ] [ wykanczajacy — tabl. A-170
~ o Szybkoéc skrawania v, m/min
[jr?x—‘ dla: ostrza: SS WSp
F stali i stopéw Al — tabl. ¢ 171 173
zeliwa i stopéw Cu — labl, 172 173
r D,—D, , wspblezynnik poprawkowy K, do »:
— 4 =
2 Stosunek D, : D; <01 | 0205 | >06
D:—D A 0 r
L= 222t g, K ___ L 14 | 130 | 1,20
| przy kacie x = 60° w»x1,15
3

I Dobieg /[, = 1,5+2,5 mm

Posuw p, mm/obr

zgrubny — tabl, A-168
Zz uwagg 2) i 3)

wykanczajgcy — tabl. A-169

jak dla YV 6
Szybkosé skrawania », m/min
dla: ostrza: 58 WSp
stali i stopow Al — tabl. 171 173
zeliwa i stopow Cu — tabl, 172 173

ze wspolczynnikiem K, = 0,8 dla obrobki otworu

przy kacie % = 60" o x 1,15
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Tablica A-162 (cd.)

Lp.[ Szkice Wytyczne robocze n, = f n= 318;

Przecinanie

S

Dobieg i wybieg /,+1, = 2,5+4,5 mm

Posuw p, mm/obr.

tabl. A-174 z uwaga 3)

Szybkosé skrawania », m/min

+litly tabl. A-176 z uwaga 2)

S
2

L ‘ Weinanie ksztaltowe (podtaczanie)

Dobieg /3= 1+1,5 mm

Posuw p, mm/obr

tabl, A-174 z uwagami 1)=4)

Szybkosé skrawania », m/min

Tabl. A-176 z uwaga 3)

6 Fazowanie
(z suportu wzdluznego lub poprzecznego)

Dobieg /; = 1 mm
Posuw g = 0,08-+0,12 mm/obr, zaleznie od
twardosci materialu obrabianego

L= [+1 Szybkoé¢ skrawania », m/min — wg pred-
L=1I J-:: kosci obrotowej n,, dla zabiegu limitujacego
=i

7| Toczenie poprzeczne styczne wykanczajace

Dobieg i wybieg [;+/, = 23 mm

Posuw p, mm/obr — tabl. A-175

Szybkos¢ skrawania v, m/min tabl. A-176

' L= y’iaﬁ +1
| gdzie a = 0,2+04 mm
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Tablica A-163. Wytyczne do obliczania iloSci obrotéw przedmiotu na wykonanie zabiegéw toczenia
i wstepnej predkoéei obrotowej na wielowrzecionowych automatach tokarskich: toczenie z pomoca
przyrzadu suwakowego

Lp. Szkice L 4

Wytyczne robocze n, = 'p n= 318 D

Toczenie zewngtrzne wzdluine za kolnierzems
(dosuw z suportu poprzecznego, posutw z suportu wzdluznego)

Dobieg /;= 0,8 mm

I Posuw p, mm/obr. — wg labl. A-169
| - . : A
; = = Szybkos$é skrawania ¢, m/min
! dla: osirza: SS WSp
Stali i stopéw Al — tabl, 171 173
zeliwa i stopow Cu — tabl, 172 173
L= I+l

L8]

Toczenie zewn¢trzne wzdluzne z weinaniem
[ (wcinanie z suportu poprzecznego, toczenie wzdluzne z suportu
wzdluznego lub poprzecznego)

Dobieg /,= 1,5 mm

| - Posuw p, mm/obr

: wcinajacy p° — tabl. A-174
— XX wzdluzny p” — tabl. A-169

Szybkosé skrawania », m/min

l a) dla wcinania — tabl. A-176

D.—D b) dla tocz. wzdluznego — tabl. A-171/172
. L= ul wybraé ¢ mniejsze z a) i b)
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Tablica A-163 (cd.)

Lp. l Szkice

L -
Wytyczne robocze n, = ? n=318 ’5

3| Toczenie wcinajace wewnefrzne
(dosuw z suportu wzdluznego, posuw z suporiu poprzecznego
lub wzdhuznego)

|_, gl :’f' Dobieg /y= 1 mm
| | L i ||/~
Tf\:‘g} I - =l
1PA L Posuw p = 0,02-+-0,04 mm/obr zaleznie od sztyw-
decds Bt nosci noza i twardosci materialu obrabianego
olF
1 —
e ISR 4 Szybkosé skrawania v m/min wg predkosci obroto-
5 2 4 wej i, dla zabiegu limitujgcego
4 Planowanie czola wewnatrz otworu z suportu wzdluinego

Dobieg ;= 1,5 mm

Posuw p mm/obr — tabl. A-170

Szybkosé skrawania » m/min — wg predkosci obro-
Dy3—Dy towej n,, wrzeciona dla zabiegu limitujacego

5 Toczenie wewngtrzne wzdluine z wcinaniem
(posuw wzdluzny od suportu wzdluznego, wcinanie sterowane
suportem poprzecznym)

Dobieg /4= 1,5 mm

Posuw p, mm/obr

weinajgey — 0,02+0,04
wzdluzny — tabl. A-169 jak dla V 6

Szybkoé¢ skrawania v m/min
— wg predkosci obrotowej n,, dla zabiegu limitu-
Jucego
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Tablica A-164. Wytyczne do obliczania iloSci obrotéw przedmiotu na wykonanie zabiegéw wier-
tarskich i wstepnej predkosci obrotowej na wielowrzecionowych automatach tokarskich

Lp. Szkice Wytyczne robocze n, = L n= 318 ;)
P

1 Nawiercanie

Dobieg 1, = 2+2,5 mm

Posuw p, mm/jobr — tabl. A-177
wg Srednicy wicrtla D

Szybkodc skrawania » m/min — wg predkodci obroto-
L=+l wej n, dla zabiegu limitujacego

Wiercenie z suportu wzdluznego
a) bez wecinania sig

Dobieg 15, mm:

ot il

bez wcinania sie — 2+2,5 mm

20
|
l ' i--‘ ;
,.\| f‘l.. o Ny ; 3 7
: S - _T Z wemaniem Sig:
I i

‘i

=l D |3 |5 |8 | 12] 16] 20| 25| 35
L= I+, L | 3 |35]|45| 6 | 75|85 10/ 13
b) z wcinaniem sie

' Posuw p, mm/obr — tabl, A-177

Szybkoéé skrawania v, m/min

wg tabl, A-178
Wspolczynnik poprawkowy K, dla glgbokich otworbwm

1:D | <2| 3 | 4] s | 6| 8
ke | 10] 09| 08| 07 065]| 06
ok Grogt 7 wpdsye 6 serokosé | J€Sli 1 < 0,5 n,, prediosci obrotowej dia_zabicgu
B notu-przecinakn limitujgcego, to zastosowaé wiercenie przyspieszone
3 Wiercenie przyspieszone z przyrzadu wiertarskiego

Dobieg 1, mm — jak poz. 2

Posuw p, mm/fobr — tabl, A-177

ﬂﬂ'-'il-b\-} Szybkodé¢ skrawania », m/min

jak poz. 2

predkodé obrotowa n wrzeciona wiertarskiego zwigza-

na z predkodcig obrotows n,, wrzeciona przedmioto-

wego — patrz charakterystyka automatu
nin,=2+35

Uwagay jesli wi e poly jest z toezeniem wzdluznym o malym posuwie lub mniejszej drodze
skrawanin L sprawdzié, czy mozliwe jest stosowanle przyrzadu wiertarskiego z dodatkowym przelozeniem
diwigniowym dajaeym niezalezny wigkszy posuw | ew. dludszy przesuw wiertla niz skok suportu
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Tablica A-164 (cd.)
. L r
L|1.| Szkice Wytyczne robocze n, = p_ n =318 1
24 Poglebianie otworu stopniowego
1_1—1 | Dobieg /; = 2+3 mm
" f "\\.\\_] ¥
. "
a\l A ““'&:-{ @ Posuw p = 0,2-+0,4 mm/obr
{’ ==t zaleznie od twardo$ci materiatu obrabianego i roéznicy
{ ércdﬂic .Dz i Dl
Lo B
L=I1+l, I Szybkosé skrawania », m/min — tabl. A-181
5 | Rozwiercanie zgrubne
I | Dobieg /; = 2<3 mm
|——.-_— Posuw p, mmfobr — tabl. A-179
] ¢ | Szybkosé skrawania », m/min
- o
’A‘l ﬁ;—l:: 3 tabl. A-181
|L’ & jesli predkosc obrotowa rozwiertaka n << 0,4 n,, wrze-
et bl Loy ciona przedmiotowego dla zabiegbw toczenia zewne-
o BT trznego, rozwazy¢ mozliwosé zastosowania przyrzadu
! SR o niezaleznych obrotach i posuwie
6 | Rozwiercanie wykanczajgce
|
| Dobieg /; = 23 mm
i—\- ! Posuw p, mm/obr — tabl. A-180
v ¢ 1 = v 1
de 4 s = I\,’ Szybkod¢ skrawania », m/min
21 s == tabl. A-182
il , by jesli predkosé obrotowa rozwiertaka n << 0,4 n,, wrze-
ciona przedmiotowego dla zabiegbw toczenia ze-
L= [+l wnetrznego, sprawdzi¢ mozliwodé zastosowania przy-
rzadu do rozwiercania o zmnigjszonych predkosdciach
_ -8 obrotowych (ew. o zwigkszonym posuwig.)._ i
- Fazowanie otworu wiertlem
Dobieg 1, = 1,5
Posuw p = 0,2--0,3 mm/obr zaleznie od twardodci
materialu obrabianego™®)
|
Szybko$¢ skrawania » m/min — wg predkosei obro-
| towej n,, dla narzedzia, z ktdrym jest faczone wiertlo
*) zabieg wykonywany zazwyczaj lacznie 2 loczeniem zewngtrznym, kidre wyzoncza posuw p.




