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KONSTRUKCJA SPECJALNEGO
UCHWYTU TOKARSKIEGO

Design of a specialised turner chuck

Streszczenie:

W artykule przedstawiono schematyczng konstrukeje tokarskiego uchwytu spe-
cjalnego przystosowanego do obrobki wytypowanej operacji wybranego przedmio-
tu klasy korpus. Obliczono réwniez, dla réznych seryjnosci produkeji, czasy oraz
koszty tej operacji w zaprojektowanym uchwycie oraz w uchwycie z niezaleznie na-
stawianymi szczekami. Poréwnanie wynikéw tych obliczen wskazalo na mozliwos¢
zastosowania zaprojektowanego uchwytu w zaleznosci od liczby sztuk w serii pro-
dukcyjnej.

Stowa kluczowe: konstrukeja, uchwyt, toczenie

Abstract:

The paper presents a schematic design of a specialised turner chuck meant for
machining operations of a select body-class object. Calculations of costs and dura-
tion were also made for various line production types of this chuck and for a chuck
with independetly set jaws. A comparison of results of these calculations has shown
a possibility to use this chuck depending on the number of units manufactured
in a manufacturing series.
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1. Wstep

Oprzyrzadowanie stuzy do ustalenia i zamocowania na obrabiarce przedmiotu
obrabianego.

Z posrod szeregu operacji, wczesniej opracowanego procesu technologiczne-
go, do konstrukeji oprzyrzadowania zostata tu przyjeta operacja obrdbki korpusu
na tokarce numerycznej CNC. Instrukcja obrobki tej operacji przedstawiona jest
dalej w tabeli 1.

Gléwnym zakresem projektu jest uzyskanie mozliwosci wykonania obrobki
zgodnie z zaleceniami konstrukcyjnymi zawartymi na rysunku wykonawczym.
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Projektowany uchwyt specjalny powinien spetnia¢ warunki: umozliwia¢ prosta
obstuge obrabiarki, skraca¢ czas pomocniczy na mocowanie i odmocowanie przed-
miotu oraz zapewnia¢ zagdang doktadno$¢ obrobki.

Czgsci uchwytu specjalnego, a zwlaszcza elementy ruchome jak np. mechanizm
dzwigniowy powinien by¢ wykonany z lepszych materiatéw, aby zapewni¢ prace
w produkgji seryjnej lub wielkoseryjne;.

Przedstawiony w niniejszym opracowaniu uchwyt specjalny skfada si¢ z mecha-
nizmu dzwigniowo-hydraulicznego oraz spawanego korpusu ustalajacego przed-
miot obrabiany (rys. 1). Koszt uchwytu jest stosunkowo niski, poniewaz wykorzy-
stano niedrogi sitownik hydrauliczny wrzeciona obrabiarki. Natomiast sifownik
ten powoduje diametralne skrdcenie czasu mocowania i odmocowania — zostanie
to przedstawione dalej. Tego typu uchwyty specjalne moga miec tez zastosowanie
w odlewniach w celu przygotowania potfabrykatu do dalszej obrébki. Skok ttoka
sitownika wynosi od 2 do 19 mm z mozliwoscig regulacji za pomoca czujnikéw
krancowych. Regulowany skok sifownika wptywa na wielkos¢ ruchu dzwigni.

Sitownik uruchamiany jest poprzez naci$niecie noznego pedata sterujacego.
Po jego nacis$nieciu tloczysko wysuwa sie i przesuwa skojarzone ze sobg ciegno,
ktore z kolei potaczone jest z mechanizmem dzwigniowym za pomoca sworzni.
Wysuniecie tloczyska powoduje opuszczenie dzwigni na doét i docisk obrabianego
przedmiotu do elementéw ustalajgcych korpusu. Natomiast odmocowanie przed-
miotu wymaga ponownego nacisku na pedat nozny, co powoduje cofniecie ttoczy-
ska i podniesienie docisku do gory.

2. WiadomosSci teoretyczne

Uchwyt - to urzadzenie, ktére stuzy do nadania obrabianemu przedmiotowi
okreslonego potozenia na obrabiarce i zamocowanie tego przedmiotu w tym poto-
zeniu.

W obrébce skrawaniem stosowane jest oprzyrzadowanie narzedziowe lub przed-
miotowe. Zaprojektowany uchwyt obrobkowy posiada cechy wylacznie przedmio-
towe. Stuzy on wylacznie do zwigzania przedmiotu obrabianego z koncéwka wrze-
ciona obrabiarki i zapewnia wykonanie wymaganej operacji.

W uchwytach obrébkowych ogélnie mozna wyrdznié trzy podstawowe funkgje [2]:

« nadanie przedmiotowi $cisle okreslonego potozenia w kierunkach maja-
cych zasadniczy wptyw na wynik obrdbki,
« mocowanie przedmiotu w celu zapewnienia niezmiennego potozenia pod-
czas obrobki,
« ustalenie polozenia narzedzia wzgledem przedmiotu obrabianego.
Dzieki stosowaniu uchwytu obrébkowego mozna uzyskac [1]:
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o skrocenie czaséw pomocniczych szczegélnie zwigzanych z ustaleniem, za-
mocowaniem i odmocowaniem przedmiotu obrabianego, skrocenie czasu
pomocniczego moze by¢ realizowane poprzez zapewnienie wigkszej spraw-
nosci i szybkosci dzialania uchwytu (zamocowanie mechaniczne - czyli
pneumatyczne i hydrauliczne) oraz mniejszej liczby elementéw mocuja-
cych,

« zmniejszenie czasu obrdbki poprzez jednoczesne zastosowanie obrobki
kilku przedmiotéw réwnoczesnie (uchwyty wieloprzedmiotowe), gdzie
wystepuje mniejsza liczba dobiegdw i wybiegdéw narzedzia skrawajacego,

o skrocenie czasu gléwnego po przez zastosowanie jednoczesnie kilku narze-
dzi w tym samym czasie,

« oszczednosci na placach pracownikéw - zastosowanie uchwytéw specjal-
nych nie wymaga zatrudnienia wysoko kwalifikowanych pracownikéw.

Zasadniczym celem stosowania uchwytu obrébkowego jest rowniez zwicksze-
nie jakosci obrabianych przedmiotéw [1]. Jest ono efektem konstrukeji uchwytu,
a zwlaszcza jego duzej sztywnos¢ oraz wlasciwym ustaleniem i zamocowaniem
przedmiotu. Osiagnigcie wyzszej jako$ci zmniejsza réwniez koszt kontroli technicz-
nej, poniewaz czestotliwo$¢ kontrolowania moze by¢ mniejsza. Najczesciej kazdy
uchwyt specjalny sklada si¢ z wielu rozmaitych czesci, ktdre spelniajg rézne role
(rys. 1). Niektore z tych czesci to elementy znormalizowane, ktorych nie trzeba pro-
jektowac — wystarczy powotac sie na normy.

Ustalenie przedmiotu w uchwycie moze by¢ cze$ciowe lub catkowite [2]. Wiado-
mo, ze w przestrzeni kazdy przedmiot ma 6 stopni swobody, tzn. moze przesuwac
sie w kierunku osi x; y; z oraz obracac si¢ wokét tych samych osi (rys. 2).

Jakie ustalenie zostanie zastosowane zalezy wylacznie od rodzajéw obrobki. Jak
juz wczes$niej wspomniano, ustalenie przedmiotu w uchwycie polega na odebraniu
wszystkich lub niektorych stopni swobody. Najlepsza zasade jaka trzeba przyjac to,
aby przedmiotowi odebra¢ tyle stopni swobody; ile jest konieczne do przeprowa-
dzenia wihasciwej obrobki. Jesli jest to mozliwe nalezy uprosci¢ budowe uchwytu
co wiaze sie z fatwiejsza jego obstuga.

Ustalenie przedmiotu realizuje si¢ za pomoca element6w ustalajacych statych lub
nastawnych. Obrabiane przedmioty sktadaja si¢ czesto ze ztaczonych prostych bryt
geometrycznych.
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Rysunek 1. Rysunek pogladowy zaprojektowanego uchwytu — widok od czota
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Zrédlo: Opracowanie wlasne.

Rysunek 2. Szes¢ stopni swobody przedmiotu w przestrzeni

Zrodto: M. Feld, ,, Uchwyty obrobkowe”, Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa
2002.
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4. Ustalenie i zamocowanie przedmiotu obrabianego w uchwycie
Powierzchnie, na ktérych bedzie ustalony przedmiot w niniejszej pracy sa po-
wierzchniami plaskimi (rys. 1). Gléwng bazg obrobkows (ktéra musi odbierac
co najmniej trzy stopnie swobody) jest najwigksza i nieobrobiona powierzchnia
przedmiotu. Do ustalenia przedmiotu na tej powierzchni (zgodnie z zaleceniami
literaturowymi [1, 3] zastosowano znormalizowane trzy state kotki oporowe roz-
stawione w wierzchotkach tréjkata o najwigkszej powierzchni. To ustalenie odbiera
przedmiotowi trzy stopnie swobody, podobnie jak ptaszczyzna ustalajaca na zasa-
dzie takiej, iz trzy punkty wyznaczajg plaszczyzne. W celu zapewnienia wiekszej sity
tarcia pomiedzy elementami ustalajagcymi, a przedmiotem ustalanym kotki te posia-
daja nacigte tby (rys. 3). Dalsze ustalenie przedmiotu na powierzchniach przedmio-
tu stanowigcych pomocnicze bazy ustalajace zaprojektowano réwniez przy pomocy
statych kotkéw podporowych z nacietymi tbami. Z baza kierunkowa wspdtpracuja
dwa kotki, a z dtugoéciows jeden (rys. 3). Powyzsze zastosowane ustalenie odbiera
przedmiotowi szes$¢ stopni swobody (tab.1) - jest ono wiec ustaleniem catkowitym.
Kotki oporowe sg wykonane ze stali weglowej wyzszej jakosci C55 i s3 w calo-
$ci hartowane, aby zachowac¢ dtuzszg trwatos¢. Osadzenie kotkéw w podstawie oraz
w $ciankach uchwytu zaprojektowano z zalecanym pasowaniem wciskowym H7/p6.
Podparcie mojego korpusu na elementach podporowych odbiera mu trzy stopnie
swobody [2].
W projekcie do wytworzenia gtéwnej sity docisku, zostaty uzyty naped hydrau-
liczny, gdzie czynnikiem roboczym jakim zostal zastosowany jest olej pod ci$nieniem.
W obecnych napedach hydraulicznych $rednice sitownikéw sa znacznie mniej-
sze, a mimo to uzyskuje si¢ bardzo duze sity zamocowania, dzigki dostepnosci
w obrabiarkach CNC, wysokiego ci$nienia oleju hydraulicznego. Konstrukgje si-
fownikéw sa bardzo uproszczone, dlatego buduje sie je tylko jako jedno tlokowe,
dwustronnego dziatania. Wykorzystujac malg $cisliwos¢ oleju uzyskuje sie spokojne
i ptynne ruchy (pozbawione drgan) ttoka i innych elementéw zamocowujacych.
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Tabela 1.
Karta instrukcji obrobki korpusu — operacja nr. 2 toczenie
Nr rys.
INSTRUKCJA OBROBKI nr 2

ZAKtAD MECHANIKI D.CH- 08.00.01

1 BUDOWY MASZYN —

PWSZ WEOCEAWEK Nazwa czesci: Nr operacji:

Korpus 20

Opracowat: Data: Nazwa operacji: Produkcja:
D. Chabros |22.12.2018 Toczenie seryjna (5000 szt.)
L.p. Tres¢ zabiegu:

1 | Mocowac w uchwycie specjalnym

2 | Planowac czoto zachowujqc grubosc kotnierza 6mm

3 | Roztaczac otwdr ¢ 28 przelotowo

4 | Roztaczac otwdr zgrubnie ¢ 31,5 na gfebokosci 10mm

5 | Roztoczyé zgrubnie otwdr ¢ 59,5 na gtebokoci 3mm

Roztoczy¢ wykariczajgco otwdr ¢ 32+0’(§) 25

Roztoczy¢ wykariczajgco otwdr ¢ 60 +0’(? 30

8 | Ostre krawedzie stepi¢

9 | Odmocowad przedmiot

P

Ra32

Ra3z2/

Ty

\_l _"

RN 4 = = T
RS ~™ el

N Ra25, 3 s &

Ra32/

3 3
B
69
N6z wygigty pﬁawy ; noz prawy Suwmiarka, mikrometr
Uchwyt specjalny odsadzony, n6z wytaczak, do otwordw, sprawdzian | Tokarka produkcyjna
rozwiertak zdzierak, rozwiertak ’
L tfoczkowy
wykariczajgcy
Uchwyty Narzedzia Sprawdziany Stanowisko
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Zrodlo: Opracowanie wilasne.

Zaprojektowany uchwyt obrobkowy jest skojarzony z silownikiem obrotowym
ze $lizgowymi glowicami doprowadzajacymi olej do komdr sitownika.

W najnowszych rozwigzaniach sitownikéw stosuje si¢ uktad zamocowania
sztywnego, stosujac specjalne zawory. Kiedy w komorze sitownika powstanie zg3-
dane cis$nienie nastepuje wylaczenie pompy, a specjalny zawor przeciwdziala jego
spadkowi. Hydrauliczne sifowniki mozna podzieli¢ na obrotowe i stacjonarne oraz
na bez przelotu i z przelotem — w zaleznosci od zastosowania [2].

W obrabiarce CNC, dla ktdrej zaprojektowany zostal uchwyt specjalny zasto-
sowany zostat sitownik hydrauliczny obrotowy (rys. 4). Sktada si¢ z dwdch czesci:
obrotowej, zwigzanej z wrzecionem i stalej doprowadzajacej olej pod ci$nieniem
do komory sitownika. Obydwie czesci sg ostoniete ostona, w ktorej zbiera si¢ olej
z ewentualnych przeciekdw, a nastepnie jest on odprowadzany z powrotem do
zbiornika. Sitownik ten charakteryzuje si¢ zamocowaniem sztywnym. Z chwilg za-
mocowania przedmiotu i osiagnigcia w komorze sitownika ci$nienia zamocowania,
nastepuje automatyczne wylaczenie doprowadzenia oleju. Prowadzi to do minimal-
nej straty mocy i utrzymanie stalej temperatury oleju. Takie rozwigzanie jest moz-
liwe dzigki zastosowaniu hermetycznie szczelnym zaworom i wysokiej sprawnosci
uszczelnienia. Sitownik znajduje sie pod ciaglym elektronicznym nadzorem jego
komoér. W przypadku spadku ci$nienia do okreslonej granicy jest automatycznie
wiaczany doptyw oleju i nastepuje podwyzszenie ci$nienia [2].
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Rysunek 4. Cylinder hydrauliczny 1305-225-95-SDC

Zrédlo: http://www.sklep.bison-bial pl/uchwyty-tokarskie-z-mocowaniem-mechanicz-
nym-i-cylindry

Zastosowany sposob zamocowania przedmiotu spetnia najwazniejsze i zalecane
[1, 2], nastepujace wymagania:

sita zamocowania powinna by¢ dostatecznie duza, aby podczas obrobki
przedmiot nie zmienit polozenia i podlegal mozliwie najwickszym drga-
niom w uchwycie,

sita zamocowania nie powinna wywotywa¢ odksztalcenn przedmiotu lub
uszkodzen jego powierzchni,

punkt przytozenia sily zamocowania powinien si¢ znajdowa¢ w poblizu
powierzchni przedmiotu, ktére majg by¢ obrobione, gdyz wtedy wystepuja
mniejsze drgania obnizajace dokladno$¢ obrébki i zmniejszajace gladkos¢
powierzchni obrobionych,

zamocowanie powinno by¢ pewne tzn. elementy zamocowujace nie po-
winny zmienia¢ swojego nacisku na powierzchnie podczas obrébki np.
na skutek drgan,

zamocowanie i odmocowanie powinno by¢ szybkie,

mocowanie elementéw powinno by¢ dogodne i bezpieczne w obstudze.

Czynniki wplywajace na wielko$¢ sity zamocowania przedmiotu w uchwycie [1]:

rodzaj obrébki oraz warunki skrawania i wynikajace stad sily skrawania,
punkt przytozenia i kierunek dziatania sily skrawania i sity zamocowania.

Sita zamocowania moze by¢ znacznie mniejsza, jesli te sity maja zgodny kieru-
nek. Natomiast jezeli kierunki dziatania tych sit sa przeciwne to sita zamocowania
musi by¢ wigksza. Kierunek sity mocowania F, powinien by¢ réwnolegly lub pro-
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stopadty do sity skrawania F.. Dokfadne okreslenie najmniejszej sity zamocowania
przedmiotu jest praktycznie niemozliwe. Na sife mocowania ma duzy wpltyw réw-
niez sita odsrodkowa i ci¢zar obrabianego przedmiotu. Sita od$rodkowa ro$nie wraz
z przyrostem predkos$ci obrotowej wrzeciona (rys. 5).

Rysunek 5. Zmniejszenie skutecznej sity mocujacej o wartos¢ bezwzgledna catkowitej sity
odsrodkowej, w przypadku mocowania z zewnatrz do wewnatrz

F A Wyjsciowa sita mocujgca podczas przestoju
sp0
L@
ow 3 z W tym obszarze
D E % x | o przedmiot
3 o obrabiany jest
<} . i
£ 3 i uwalr'nany w
© sposob
- . ] o A niekontrolowany
~ | Wymagana minimalna sita mocujgca & *
Fspmin &3
o Q Q *
8E | P
29
0% -
Predkosé obrotowan

Zrédho: https://schunk.com.pl_strona-glowna/.

Dodatkowo rzeczywista sita zamocowania bedzie uzalezniona od wielkosci ze-
wnetrznej sity zamocowania oraz przelozenia zwiekszajacego lub zmniejszajacego

przytozona sife zewngtrzna.
Oczywiscie sita zamocowania
musi mie¢ kierunek zgodny
z silg skrawania lub prostopa-
dly do niej, ale w przypadku,
gdy sila skrawania jest przej-
mowana przez uchwyt. Przej-
mowanie sity skrawania przez
element jest niemozliwe. Do
zwigkszenia sily zamocowa-
nia przedmiotu w uchwycie
stosuje sie réznego rodzaju
tzw. wzmacniacze i multipli-
katory. W projektowanym
uchwycie tokarskim zastoso-
wano wzmacniacz sily w po-
staci mechanizmu dzwignio-
wego (rys. 6).

Rysunek 6. Mechanizm dzwigniowy

65

Y

45

Zrédlo: Opracowanie wiasne.
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5. Obliczenia wydajnoSciowo-ekonomiczne

Podstawowa dziedzing w przemysle stosujacym obrdbke skrawaniem jest tech-
nologia maszyn. A dokladnie jej aspekty dotycza poprawnego ustalenia i mocowa-
nia przedmiotu obrabianego. Technologia maszyn réwniez zajmuje si¢ projektowa-
niem proceséw technologicznych z aspektami ekonomicznymi.

Kwestie ekonomiczng mozna bezposrednio powigza¢ z kosztami obrobki
i oplacalnoscig produkcji. Jezeli chcemy oszacowaé koszty obrobki korzystamy
z normowania czasu pracy. To wlasnie dzieki temu normowaniu mozna wyzna-
czy¢ czas obrobki i koszty z nig zwigzane. Normowanie ma gléwnie zastosowanie
w produkgji seryjnej i wielkoseryjnej, gdyz w tych rodzajach produkeji najbardziej
licza si¢ kwestie ekonomiczne. Gléwne cele ekonomiczne to jak najnizsze koszty
produkcji przy wygenerowaniu jak najwiekszego zysku. Mozna stwierdzi¢, ze dzig-
ki normowaniu czasu pracy mozliwa jest kontrola i udoskonalenie procesu tech-
nologicznego. Odpowiednia wiedza o czasie poszczegdlnych operacji, pozwala na
odpowiednie zaplanowanie produkgji i pelne wykorzystanie parku maszyn. Zale-
ta normowania jest takze przewidywanie czasu potrzebnego do wykonania danej
serii. Dzieki normowaniu mozna doskonali¢ zaklad wdrazajac nowe standardy lo-
gistyczne. W ten sposéb mozna zapewni¢ optymalny stan magazynu. Nawet pla-
nowanie dostaw polfabrykatu jest znacznie fatwiejsze. To wlasnie normowanie po-
zwala §ledzi¢ caly proces technologiczny i wykry¢ operacje, ktére trwaja najdtuzej
i podja¢ dzialania zmierzajgce do ich skrocenia.

Dzieki zaprojektowanemu uchwytowi specjalnemu mozna skroci¢ czas pomoc-
niczy na zamocowanie i odmocowanie przedmiotu obrabianego.

Czas jednej operacji t oraz czas serii t uwzgledniajgcy szacunkowo przyjety
czas przygotowawczo-zakonczeniowy ¢ dla mozliwego zastosowania dwéch réz-
nych uchwytéw: czteroszczekowego samocentrujacego (c) i specjalnego (s), obliczo-
no nastepujaco [4]:

tpze 120 ,
toe = twe + tue + ( - ) = 2,625 + 0,02625 + (@) = 2,77min

tpzs 150 _
tos = tws T tys + ( n ) = 0,875+ 0,0875 + (@) = 1,12min

tseriic = toc *Ns = 2,77min - 980szt = 2715min = 45h
Eseriis = tos ' Ms = 1,12min - 980szt = 1097,6min = 18h
= 120 min - dla uchwytu czteroszczekowego nie samocentrujacego,

= 150 min - dla uchwytu specjalnego,
= 980 szt — przyjeta liczba sztuk w danej serii.

c

S

t
pz
t
Pz
n
s
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Widoczne w powyzszych zaleznosciach czasy wykonania ¢ i czasy uzupetniajace
t, wyznaczono w innej pracy.

Koszt operacji obrébkowej Kw dla produkcji seryjnej obliczono nastepujaco [3]

K,-t, K
k =Kot Kop
w 60 +ns

gdzie:

K, - koszt roboczogodziny stanowiska obrobkowego [z/h],
t - czas operacji [min],

K, - koszt oprzyrzadowania i narzedzi specjalnych [z1],
n.—jw.

— Kg.tOC + Kopc - 120'2,77 2000

60 ng 60 + 980 7,58zt

(czteroszczgkowy) K

(uchwyt specjalny) K =~ = Kg'tos + Kops _ 120-1,12 4+ 2200 _ 4,79z%
60 ng 60 980

Stosujac zaprojektowany uchwyt specjalny mozna skrdci¢ czas wykonania danej
operacji w przyjetej serii o 27 godzin i koszt operacji pomniejszony o 2,79 zi/szt.
W czasie odpowiadajacym obrobki serii przedmiotéw w uchwycie samocentruja-
cym zostanie obrobionych o 1446 szt. wigcej operacji w uchwycie specjalnym.

Obliczone wartosci kosztéw operacji obrobkowej w zaleznosci od wielkosci serii
zawierajg tabele 21 3.

Tabela 2.
Koszt operacji obrobkowej Kw w zaleznosci od wielkosci serii dla uchwytu
tokarskiego czteroszczekowy z niezaleznym nastawieniem szczek

Lp. | Nr. operacji | Koszt uchwytu [z] | Czas operacji [min] Liczba sztuk w serii

5000 980 500 150 50

1. |20 2000 2,77 5,94 7,58 9,54 18,87 | 45,54

Zrédho: Opracowanie wiasne.
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Tabela 3.
Koszt operacji obrobkowej Kw w zaleznosci od wielkosci serii dla uchwytu
tokarskiego specjalnego

Lp. | Nr. operacji | Koszt uchwytu [zf] | Czas operacji [min] Liczba sztuk w serii

5000 980 500 150 50

1. 120 2500 1,12 2,74 4,79 7,24 18,68 52,24

Zrédlo: Opracowanie wiasne.

Powyzsze zestawienia wskazuja, iz zalozenia dla produkcji wielkoseryjnej nie
s3 oplacalne w produkgji jednostkowej i maloseryjnej i odwrotnie. Wynika z tego,
ze stosowanie obrobki seryjnej oplaca si¢ tym bardziej, im wigksza jest liczba wyko-
nanych sztuk. Wynika to z amortyzacji kosztéw zwigzanych z zakupem uchwytow
specjalnych. Dla produkcji §rednioseryjnej mozna przyjac zalozenie, ze elementy
uniwersalnego uchwytu obrébkowego sg na stanie zakladu i niekonieczny jest ich
zakup. Jednak dla okreslenia réznicy kosztow stosowania obydwu rodzajéw uchwy-
tow okreslono jego szacunkowy koszt.

6. Podsumowanie

Przedstawiony w niniejszym opracowaniu uchwyt specjalny spetnia najwazniej-
sze cechy, ktore powinien mie¢ przyrzad obrobkowy. Jest specjalnie zaprojektowany
do danego obrabianego przedmiotu i danej operacji. Umozliwia on uproszczong
obstuge obrabiarki.

Ponadto dzieki zastosowaniu tego uchwytu, w poréwnaniu z zastosowaniem
uchwytu tokarskiego czteroszczekowy z niezaleznym nastawieniem szczek, dla za-
tozonej seryjnosci 980 szt., uzyska¢ mozna:

o skrocenie czasu operacji z 2,77 min do 1,12 min, czyli ok. 2,5 razy; wynika
to ze skrdcenia czasu przemocowania przedmiotu; tyle samo razy zmniej-
szy¢ mozna czas wykonania operacji w serii (umozliwia to wykonanie do-
datkowych 1446 operacji obrobkowych); przy wiekszej liczbie sztuk relacja
ta jest jeszcze bardziej korzystna,

« zmniejszenie kosztu operacji z 7,58 zf do 4,79 zl/min, czyli ok. 1,6 razy; przy
wigkszej liczbie sztuk relacja ta jest jeszcze bardziej korzystna.

Przy liczbie ok. 150 szt. koszty operacji, przy stosowania obydwu ww. uchwytéw,
zréwnujg sie. Tak wiec stosowanie zaprojektowanego uchwytu specjalnego jest za-
sadne w serii powyzej liczby 150 szt.
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