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II. Normowanie czasu robot wykonywanych na wiertarkach
wielowrzecionowych

1. Uwagi ogdlne

Wiertarki wielowrzecionowe dostosowane sa do warunkow produkcji seryjnej
i charakteryzuja si¢ mozliwoscia dowolnego rozstawienia wrzecion i doboru wiel-
koéci tych wrzecion. W tym celu wiertarki maja specjalng konstrukcje zamocowan
wrzecion, pozwalajaca nic tylko na przesuwanie wrzecion w zaleznoéei od potrzeb-
nego ich rozstawienia, ale réwniez na wymiang wrzecion zaleznie od potrzebne;
wielkosci gniazda stozkowego.

Rys. B/10. Kadlubowa wiertarka wielowrzecionowa model BMG 63 firmy VEB Bohrmaschinen=
fabrik, Saalfeld, NRD
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Zasadniczo uniwersalne wiertarki wielowrzecionowe sg wiertarkami kadtubo-
wymi (rys. B/10) z mechanicznym przesuwem glowicy wrzecionowej. Przy lekkich
robotach wiertarskich spotka¢ mozna wiertarki wielowrzecionowe stojakowe z prze-
suwang reczng dzwignig, co zastepuje przesuw wrzeciona.

Typowymi robotami na wiertarkach wielowrzecionowych sg:

a) wiercenie — tabl. B-47,

b) rozwiercanie zgrubne — tabl. B-48, poz. 1,

¢) rozwiercanie wykanczajgce — tabl. B-48, poz. 2,

d) poglebianie i planowanie — tabl. B-49, poz. 1,

e) gwintowanie — tabl. B-49, poz. 2.

Przy doborze warunkdw skrawania przestrzega si¢ nastgpujgcych zasad:

a) posuw glowicy wyznaczany jest dla najstabszego narzedzia, dla ktérego
dopuszczalny posuw jest najmniejszy,

b) predkos$¢ obrotowa wszystkich wrzecion w wiertarkach wielowrzecionowych
uniwersalnych jest jednakowa i wobec tego ustala si¢ je wg tego narzedzia, ktore
okresla wielkoé¢ szybkos$ci skrawania,

c) wspolezynnik wielonarzedziowoséci K|, okre$la si¢ dla danego rodzaju na-
rzedzia wg ogolnq iloéci narzedzi bioracych udzial w operacji,

d) przy wierceniu zachodzi konieczno$é sprawdzania:

1) wielkosci posuwu poszezegdlnych wrzecion ze [wzgiqdu na dopuszczalng
wielko$¢ sily poosiowej P, zaleznej od konstrukcji 1 'wielkoéci wrzecion,
2) szybkosci skrawania ze wzgledu na wielko$¢ mocy napedu wrzecion.

Czynnoéci pomocnicze ograniczajg si¢ do:

a) mocowania i zdjgeia przedmiotu — tabl. B-54,

b) przesuwania glowicy wielowrzecionowej i oczyszczania przyrzadu z wid-

row — tabl. B-55,

Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe 7,, okresla tabl. B-53, w kt6rej uzbro-
jenie obrabiarki zostato podziclone na:

a) przygotowanie podstawowe, na ktore sklada si¢ zalozenie przyrzadu wier-
tarskiego 1 dwoch wrzecion (wzglednie narzedzi) oraz ustawienie ustalonych dla
danej pracy warunkdéw technicznych obrébki,

b) zalozenie pozostalych wrzecion i narzedzi.

Przy tego rodzaju pracy wielowrzecionowej mozna przyjac, ze czasy uzupel-
niajgce 1, beda réwne 159 czasu wykonania f,,.

24+
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2. Tablice wytycznych i normatywéw dla normowania czasu robét wykonywanych
na wiertarkach wielowrzecionowych

Tablica B-47. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarkach wielowrzecionowych

Wytyczne robocze
Szkice Czas _ L Predkos¢ 5,0 VKw
glowny 77 nup obrotowa "™ = D

Wiercenie w pelnym materiale

a) Otwordw b) Otwordw Dobieg I; i wybieg [,
$lepych przelotowych

Otwory Slepe [y = 0,3D+4+1-+2 mm
Otwory przelotowe I+, = 0,3D+43-+4 mm

Posuw p, mm/obr

L
Lla

Wspélezynnik K,, zmnicjszajacy szybkosé przy wierce-
niu glebokich otwordow

1:D 3-5 5-7 7-10
Ko 0,75

A 0,65 0,55

o

7/ 7 T 7T rl - tablica B-50
/ s | T Wspblczynnii(_K ZMmniejszajacy posuw przy wierccr;li
//§ l l /“\l" 4—1 glebokich otwordw
/7 Aol = 1:D Y 5-7 710
+ 0 - f o 0,9 0,8 0,7
Lel+ly Loyt
Wspblezynnik K, zmniejszajacy posuw gdy (;;" >1
xJdop
(P, — sila osiowa) — patrz tabl. B-51 i B-52
Py
et 1,1 1,2 I_.4| 1,6| 1,8 i 20| 24 ‘ 3
c) Otwordw (Px)aor
glgbokich /> 3D K,» 0,88/ 0,78| 0,64, 0,53| 0,46| 0,40| 0,31/ 0,23
Szybko$é skrawania », m{min
? Grupa Stale Zeliwo | Zeliwa Stopy
: materialowa stopy Al szarc ciagliwe miedzi
B g i ‘lf l Tablica BS | B9 B-10 | Bl
% / '% E | | Wspolczynnik wielonarzedziowosei K,, zmniejszajacy
0 ;‘% 3 E | % szybkos§é skrawania
?,‘ /é I ll |I Tosé wiertetin | 2 | 3 [ 4 [ 6 [ 8 [12]20] 32
i P | | |
I / v | / I : = Stal 0,87 q@ 0,76/ 0,70| 0,66i 0,61 0,55i 0,49
/ | Zeliwo |4 991 0,87] 0,84/ 0,80] 0,78 0,73| 0,69] 0,65
é;{ ,%...-_.J. I stopy Cu ;9-— » ] v ' I ] gl l
o ]
/ |
n |
7 1
7

'S

Sprawdzenie ze wzgledu na moc silnika N,

Na kazda dodatkowa glebo- iyN: < (N;) obrabiarki

ko$é 2D ponad 3D wycofywaé iy — ilo$¢ wiertet -

glowice dla usuniecia widrow Ny — moc;rz;)Jednym wiertle w kW (wg wykresu na
rys.
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Tablica B-48. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarkach wielowrzecionowych

-

Wytyczne robocze

Lp. Szkice Czas _L Predkosdé = 3183{{'—"
glowny 7 nup obrotowa ™ T D
1 | a) Otworéw Slepych Rozwiercanie zgrubne
Dobieg /; i wybieg /.
Otwory $lepe /; = 2 mm
= Otwory przelotowe [,+/, = 35 mm
’ 1 Posuw p, mm/obr
A\ -
z L tablica B-50
/LD/ Z Dla otwordw §lepych p < 0,6 mm/obr
L=l+ly Szybkosé skrawania », m/min
b): Otwerdw przelotowyeh Grupa Stal Zeliwo | Zeliwo | Stopy
materialowa | stopy Al | szare ciggliwe | miedzi
Tablica B-20 B-21 B-23 B-24
- !
= Wspotczynnik wielonarzedziowosci K, zmniejszajacy
% ‘ T szybkos$c skrawania
200 17 Tlosé 2| 3lale|s|i2]20]2
% i fis |
{ (2 1 L narzedzl iy |
2 ‘;[ K, Stal 0,31|0.7z[ 0,66 0,58| 0,54| 0,48] 0,41/ 0,36
Zeliwo, |04 uE
Lel#lg#ly Stopy Cu | 0,90/ 0:85/0,81/0,77/0,73) 0,69| 0,64) 0,60
2 | a) Otwordw Slepych Rozwiercanie wykanczajace
M ] Dobieg Iy i wybieg I,
Otwory $lepe [, = 2 mm
2 Otwory przelotowe ;-1 = 0,7D415 mm
z ] Posuw p, mm/obr
A1 f’
Z ’/;ﬂ , v | | tablica B-50
o Hs. 1 L e e
/L J Dla otworbw Slepych p < 0,5 mm/obr
0
Ll+ly Szybko$é skrawania v, m/min
b) Otwor6w przelotowych Grupa Stal Zeliwo | Zeliwo | Stopy
materialowa |stopy Al | szare ciggliwe | miedzi
Tablica B26 | B27 | B28 | B-29
Wspdlezynnik wielonarzedziowosei K, zmnicjszajacy
k —*“—, szybkodé¢ skrawania
7% | =
2 1 Tlosé L
éf ! T-J a2 34| 6|8 |2]0n]|n
¥
g==a K, Stal 0,76/ 0,65 0,57/ 0,49| 0,44 0,37| 0,30, 0,25
1 / x — —— | Sl (i ! .|
LA = Zeliwo, | : bzl | !
s dtany Ci 0,81! 0,?2i 0,66I {],58| 0.54! 0,48i (),41I 0,36




374

B. Wiertarki i wiertarko-frezarki

Tablica B-49. Wytyczne do obliczania czaséw gléwnych na wiertarkach wielowrzecionowych

Lp.

Szkice

Wytyczne robocze

Otwory przelotowe

L

Predko§¢ obrotowa n,, = 318 %
1 Poglebianie i planowanie
a) Poglebi tozk
a) Poglebiaczem stozkowym o gl i L
my p
] Dobieg 14
Powierzchnia obrabiana /[, = 1-+-2 mm
Powierzchnia surowa /; = 3-+-4 mm
%’_‘. -]r- Posuw p, mm/obr
47
dJ tablica B-50
[ —e
b) Poglebiaczem cylindrycznym Szybko$é¢ skrawania v, m/min
i tablica B-31
|
! Wspolczynnik wielonarzedziowosei K, zmniejsza-
jacy szvbkosé skrawania
|
Tlos¢ 2-3 4-6 7-12 | 13-20
77 ,F"=:— narzedzi iy
Z WA |
! Stal 0,7 0,5 04 | 0,35
el d et |
il " Zeliwo i
stopy Cu 0,8 i 0,65 0,55 | 0,5
2

Gwintowanie gwintownikiem

L L
ne h nyh

przy czym predkosc obrotowa powrotna n;= (1-=1,5)n,
Dobieg [, i wybieg I,

=

Otwory krotkie 7 < 1,2D : la+1, = (8-10)h

L+l = (12-15)h

Otwory dluisze /> 1,2D :

Szybkos¢ skrawania », m/min

tablica F-2

N
T

i
-..lJ

—! Ouh b—

Leltlgty

BN
il
-—

Wspolczynnik wielonarzedziowosdei K, zmnigjsza-
jacy szybkos$é skrawania

Tlosé |
narzedzi iy

Stal 0,54 | 0,37 ] 0,30 | 0,14 | 0,10

Zeliwo,
stopy Cu 0,66 | 0,52 | 0,44 | 0,27 | 0,20
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Tablica B-50. Posuwy p (mm/obr) przy obrébce na wiertarkach wielowrzecionowych

Srednica D mm lub dla poglebiaczy (D-d) mm
Rodzaj obrobki e
2‘3 5|8 |12]16|20]24 30140
Wiercenie zwykte Stal (}.045| 0,063| 0,10" 0,15/ 0,20{ 0,25/ 0,30{ 0,33| 0,40| 0,47
Zeliwo 0,075/0,10 |0,16 0,25/ 0,33/ 0,40/ 0,50 0,55| 0,65/ 0,75
Wiercenie pod rozwiertak  Stal 0,045/ 0,05 /0,07 0,10| 0,14] 0,17/ 0,20{ 0,22| 0,25| 0,30
wykarnczajacy Zeliwo 0,075 0,0BOJ 0,12/ 0,16/ 0,23/ 0,28/ 0,32 0,36/ 0,40 0,50
Rozwiercanie zgrubne Stal — — | — | — [0,5 |0,60{0,70|0,75| 0,85 1,00
Zeliwo — | =] =1]—10,8]1,001,15]1,25|1,40| 1,60
Rozwiercanie wykanczajace Stal 0,25 |0,27 |0,30| 0,35/ 0,50 0,70{1,00| 1,15/ 1,35| 1,80
Zeliwo 0,40 {0,45 | 0,50 0,60{ 0,80 1,15| 1,60(1,90| 2,20| 3,00
Poglebianie Stal = — 0,24/ 0,221 0,21) 0,20! 0,19] 0,17| 0,15} 0,15
Zeliwo ~ — 10,40 0’36i, 0,35‘ 0,33\0,31 0,28/ 0,25/ 0,25
Wspdlczynniki poprawkowe materialowe Ky
Materiat 10, 20, 35 | 45, 20H, 20HN 40H, 40HN | Zeliwo ciagliwe
Wzgledem
stali =
Kyt 1,1 1,0 0,9 r 1,0
|
Materiat ZI14, Z118 ZI122 Z126 ZI30
Wzgledem
zeliwa =l = ==
Kir 1,1 1,0 0,30 0,65

Tablica B-51. Opory osiowe P, (kG) przy wierceniu w stali weglowej R, = 65 kG/mm? wiertlem
kretym ze stali szybkotnacej

Srednica wiertla D, mm
Posuw pymmfobr | 2 | 3 | 5 | 8 | 12 | 16 [ 20 | 24 | 30 | 40
Opbr osiowy Py, kG
0,05 18,5| 27,5] 46 1
0,10 30 45 75 119 | 180 | 240 | 300 | 360 | 450 | 600
0,15 — 60 | 100 160 | 240 | 320 | 400 | 480 | 600 | 800
0,20 - — 121 194 290 387 485 580 726 970
0,25 - — - 226 | 340 | 455 | 566 | 680 | 850 | 1130
0,30 388 | S16| 645 | 7715 | 970 | 1290
0,40 474 630 786 945 | 1180 | 1570
0,50 740 925 | 1100 | 1390 | 1850
Wspdlczynniki poprawkowe materialowe Ky
Materiat | 10,15 | 20,25 35 45 55,65 | 20H, 20HN | 40H, 40HN
St2, St3 St4 Sts St6
Koy 0,75 0,80 090 | 10 | 125 1,25 \ 1,45
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Tablica B-52. Opory osiowe P, (kG) przy wierceniu w zeliwie szarym HB = 190 kG/mm? wiertlem
kretym ze stali szybkotnace)

Srednica wiertta D, mm

Posuwp,mmjobr | 2 | 3 [ s | 8 | 12 | 16 | 20 | 24 | 20 | 40

Opo6r osiowy P, kG

: .
0,06 12,5 18 | ‘ I
0,10 20 | 29 | 49 | 78

0.15 27 | 40 | 665| 107 | 160| 214| 268| 320 400 | s3s
0.20 = | = | s45| 135 202 270 | 337 404 | 504 | 674
0,25 — | — | 10| 161 | 242 | 322| 404 | 484 | 604 | 805
0,30 — | — | 116! 186| 280 | 374 | 466 | 560 | 700 | 931
0,40 — | — | = | 235 352 470| s89 | 705 | 880 | 1180
050 — | — | = | = 48| se0| 700 840 | 1050 | 1400
060 — | = | = = | = | =7 si2| 9741220 | 1620
080 = [ = - =1 - 1020\ 1220 | 1530 | 2040

. | , |

Wspolezynniki poprawkowe materialowe Ky,

K | 0,90 | 1,0

Materiat | Zu4, Zus |z _‘ z26 | zi30
105 | 115

Tablica B-53. Czasy przygotowawczo-zakonczeniowe dla robdot na wiertarkach wielowrzecionowych

Wielkos¢ wiertarki:
maks. ilo§é wrzecion
@ wiertla
Lp. Czynnosc

i - ] Czas, min
l

1 | Czynnosci organizacyjne zwiazane z przyjeciem i zakornczeniem
roboty 12

Uzbrojenie obrabiarki do pracy 2-ma narzedziami

W przyrzadzie mocowanym na stole L_I;‘St_."ﬂ\"{HLI'IEe rQE'_“% 15
ustawianie dZwigiem 18

Dodatek czasu na:

5 s
4 | Kontrolg 1-szej sztuki 3-6
5 | Nakazde nastgpne narzedzie (pobranie, ustawienie, wyprobowanie) 5

6 | PojScie do rozdzielni robot lub rysunkéw 3-5




. 9 . . ;
11. Normowanie czasu robét na wiertarkach wielowrzecionowych 377

Tablica B-54. Czasy pomocnicze zwiazane z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu

Mocowanie i zdjecie przedmiotu recznie

Masa przedmiotu w kg do:
Lp. Mocowanie 1 | 3 ' 5 8 ‘ 16 \ 20 l 30
Czas, min

1| szybkosprawnym 0,25 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,65
W pray- __ zaciskiem

2 ::i‘:lz: & e 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,75 | 0,90 | 0,95 | 1,10
skim 3 skami

3 Farrowgsml 0,60 | 0,75 | 0,85 | 0,95 | 1,15 | 1,20 | 1,40

Mocowanie i zdjgcie przedmiotu dZwigiem

Masa przedmiotu, kg

50 80 120 | 200

Czas, min
bez kontroli ustawiania 2,50 | 2,75 | 3,10 | 3,40
Na stole —
5 z kontrola ustawiania 3,60 | 4,00 | 4,30 | 4,75

Tablica B-55. Czasy pomocnicze zwigzane z przejSciem roboczym glowicy wielowrzecionowe

Wielkosé wiertarki:
maks. ilo$¢ wrze-
cion X @ wiertla
Lp. Rodzaj czynnoscei =
125 32x8
Czas, min
W cyklu polautomatycznym 0,12 0,18
2 | Z wlgczaniem recznym mechanicz-
nego dosuwu i odsuwu glowicy 0,18 0,24
3| Z recznym dosuwem i odsuwem 0,06 —
Na kazde dodatkowe odsunigcie sterowane automatycznie 0,09 0,12
i dosunigcie glowicy dla usunigcia wlgczane recznie 0,12 0,18
wioréw
6 | Przedmuchanie przyrzadu 0,10 0,15
7 | Przedmuchanie stoku 0,10 0,20
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3. Przyklad obliczeniowy

W karcie instrukcyjnej obrébki (rys. B/11) podano przebieg operacji wier-
tarskiej wykonywanej na wiertarce wielowrzecionowej uniwersalnej, model BMG63
(Saalfeld — NRD) o nastepujacej charakterystyce:

a) 12 wielko$ci predkosci obrotowych n

31,5-45—-63—90—125—180—250—355—500—710- 1000 — 1410,

b) 16 wielkosci posuwdw p

0,0315-0,045-0,063—-0,09—-0,125—0,18—0,25—0,36 — 0,50 — 0,72 — 1,00 —
1,4—2,00—2,8—4,00—5,6

¢) moc napgdu wrzeciona N; = 7,5 kW,

d) dopuszczalne sily osiowe na wrzecionach i minimalne rozstawienie osi
wrzecion L, (podane w tablicy):

Srednica wrzeciona, mm 12 15 17 20 25
Dopuszczalna sita osiowa (Py)y.p kG 175 | 225 | 320 | 450 | 700
Minimalne rozstawienie osi L,, mm 31| 35| 38| 45| 52

Operacja sklada si¢ z jednego zabiegu: wiercenie przelotowe jednocze$nie
8 otworow @ 8,7 i 14 otworéw @ 16. Wiertlta @ 8,7 sa osadzone we wrzecionach
@ 12, a wiertla @ 16 — we wrzecionach @ 20.

Obliczanie czasu gléwnego 1,

a) Dhugo$é L (wg tabl. B-47) okresla sie dla wiekszej diugosci wiercenia /
(przy $rednicy D = 16): l;+/, = 0,3.164+4 = 9 mm, L = 2549 = 34 mm

b) Posuw p ustala si¢ dla stabszego narzedzia, tj. wiertta D = 8,7 (wg tabl.
B-50) dla wiercenia zwyklego otworéw @ 8 mm w zeliwie p = 0,25, ale dla ZI18
Ky = 1,1, wige p = 0,25:1,1 = 0,275, jednakze z charakterystyki wypada przyjaé
najblizsze p = 0,25 mm/obr.

¢) Sprawdzenie posuwu p na dopuszczalng sile osiowa P,: wg tabl. B-52 dla
@ 81 p =025 warto§¢ P, = 161, ale K, = 0,9 czyli P, = 161.0,9 = 145 kG,
zatem < (P,)g,, = 175 kG (warto$¢ wzigta z charakterystyki obrabiarki), natomiast
dla g 16 i p =0,25: P, = 322.0,9 = 290 kG < (P,)sp, = 450 kG.

d) Szybkoé¢ skrawania v ogranicza wiertto @ 16: wg tabl. B9 dla @ 10—20
ip= 0,25 szybko$¢ v = 25.1,15 = 29 m/min (dla ZI18 K,, = 1,15). Wspdiczyn-
nik wielonarzedziowosci przy 22 wierttach bedzie K, = 0,69 (wg tabl. B-47), zatem

n =318 %‘;ﬁ = 400 obr/min, przyjeto wstepnie 355 obr/min.

€) Sprawdzenie mocy silnika napedu wrzecion N, (wg rys. B/5). Przy predkosci
obrotowej n = 355 obr/min

dla @ 8,7 otrzymujemy v = 9,7 m/min
dla @ 16 otrzymujemy v = 17,8 m/min
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Nazwa czgsei: Nr rys. Nr czesci Nr oper.
Polkrywa 1738111 3

Nazwa operacji: Stanowisko:

Wiercenie Wiert. wielowrzec.
BMG 63
Lp. Tres¢ zabiegu L P L n i Pomoce
\

1 | Wierci¢ 14 otw. @ 168 otw. Przyrzqd wiertar-
I o 8,7 glowicq wielowrzecio- ski specjalny
| nowq 0,25 | 12,6 | 250 I | NWKe-8,7 szt. 8
[ NWKc-16 szt. 14

14 otw. 16 : i -E R

Zmiany Opracowal: Sprawdzil: Zatwierdzil: Ark. 1/1

Karta instrukcyjna obrobki

Rys. B/11. Karta instrukcyjna obrébki wypelniana dla operacji wiertarskiej na wiertarce wielo-
wrzecionowej (do przykladu liczbowego)
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1. Normowanie czasu robét na wiertarkach wielowrzecionowych 381

Przy posuwie p = 0,25 mm/obr wg wykresu na rys. B/5 dla zeliwa HB < 190 kG/mm?
bedzie

dla @ 8,7: N, = 0,2 kW, ale iy = 8 wiec 8:0,2 = 1,6 kW

dla @ 16: N, = 0,62 kW, ale iy = 14 wiec 14.0,62 = 8,7 kW

: : razem 10,3 kW

Poniewaz moc potrzebna 10,3 kW > 7,5 kW mocy silnika wiertarki, wiec
predko$é obrotowa zmniejsza si¢ proporcjonalnie do ilorazu mocy:

ni= 355 —l’f}% = 259, przyjeto n, =250 obr/min
f) Czas giéwny
= —31—- = 0,55 mi
TR

Ustalenie czaséw pomocniczych 1,

a) mocowanie przedmiotu o masie ok. 10 kg w przyrzadzie o zacisku

pneumatycznym i zdjecie (tabl. B-54 poz. 1) — 0,45 min
b) dosuw i odsuw glowicy w cyklu pdtautomatycznym, tabl. B-55
poz. 1 =018

¢) oczyszczanie przyrzadu przez przedmuchanie, tabl. B-55 poz. 6— 0,15 ,
razem f, = 0,78 min

Ustalenie czasu przygotowawczo-zakonczeniowego (wg tabl. B-53)

a) czynnofci organizacyjne — poz. 1 — 12 min
b) uzbrojenie za pomoca dzwigu — poz. 3 - 18
¢) dodatek na 20 dalszych narzgdzi — poz. 5x20 min - 100
d) na kontrole pierwszej sztuki — poz. 4 - 5

razem f,, = 135 min

W karcie normowania czasu operacji (rys. B/12) podano ostatecznie normy
czasu pracy:

tp: = 135 min, ¢;=1,5 min

III. Normowanie czasu robot na wiertarko-frezarkach
1. Uwagi ogdlne

Wiertarko-frezarki stuza do obrébki przedmiotéw, w ktérych konieczna jest
obrébka otworéw lezacych w jednej lub paru osiach, i ktérych wzajemne polozenie
(réwnolegle lub wichrowate) musi by¢ utrzymane z duza doktadnoscia.

Spotyka si¢ dwa rodzaje wiertarko-frezarek:

— wiertarko-frezarki stolowe — rys. B/13,
— wiertarko-frezarki plytowe — rys. B/l4.

Wiertarko-frezarki maja najwigksze zastosowanie przy obrébce przedmiotéw
o ksztalcie korpuséw. Typowymi robotami wykonywanymi na nich sa:

a) wytaczanie otworéw wytaczadtem dwustronnie podpartym — tabl. B-56
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Rys. B/13. Wiertarko-frezarka stolowa typu WEEBO-A produkowana przez Dabrowska Fabryke
Obrabiarek w Dabrowie Gorniczej

Rys. B/14, Wiertarko-frezarka plytowa model Q 110 firmy Karl Wetzel, Gera
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b) wytaczanie otwordéw wytaczadtem (lub glowica nozowa) osadzonym tylko
we wrzecionie — tabl. B-57

c) wytaczanie otworéw z suwaka tarczy wrzeciennika — tabl. B-58 poz. 1

d) wytaczanie rowkow w otworze — tabl. B-58 poz. 2

e) toczenie zewnetrzne z suwaka tarczy wrzeciennika — tabl. B-58 poz. 3

f) planowanie powicrzchni czolowych z posuwem poprzecznym — tabl. B-59

g) rozwiercanie otworéw — tabl. B-60 poz. 1 i 2

h) wiercenie otworéw — tabl. B-60 poz. 3

i) planowanie i poglebianic z posuwem poosiowym — tabl. B-61 poz. |

k) nacinanie gwintéw gwintownikiem — tabl. B-61 poz. 2

I) nacinanie gwintéw nozem — tabl. B-61 poz. 3

m) rézne roboty frezerskie — tabl. B-62

Na wiertarko-frezarkach mozna tez przecigga¢ rowki w otworach przedmiotu,
mocujac przeciggacz we wrzecionie.

Z zestawienia tego wida¢, jak szeroki zakres robot tokarskich, wiertarskich
i frezerskich, a nawet przeciagarskich moze by¢ wykonywany. Robotami charak-
terystycznymi dla wiertarko-frezarek (wytaczarek) sa operacje toczenia przy zasto-
sowaniu w obrébce wytaczadel. Na podstawie wielkosci tych wytaczadel (§rednica
i rozstawienie miedzy podparciami) okreéla si¢ wielko$é dopuszczalnych posuwow
i czasem zmniejsza si¢ dodatkowo szybko$§¢ skrawania (tabl. B-64 = B-69) oraz
wielkoé¢ nozy oprawkowych w nich mocowanych (tabl. B-69). Mate przekroje nozy
oprawkowych, przy jednoczeénie zwigkszonych okresach trwatosci ostrzy (ze wzgle-
du na duzy czas potrzebny do wymiany stgpionych nozy w wytaczadle), a takze
przewaznie male §rednice wytaczanych otwordw powoduja, ze szybkosci skrawania
(tabl. B-71 =+ B-74) sa zmniejszone o okolo 35 — 459, w stosunku do normalne-
nego toczenia.

Warunki skrawania i sposdb obliczania czasow glownych dla robot wiertar-
skich 1 frezarskich okresla si¢ wg zasad dla robdt wykonywanych na wiertarkach
(rozdz. B. 1.) i frezarkach (rozdz. C. 1.). Charakterystyczne jest jednak to, ze ze
wzgledu na mniejsza sztywno$¢ wysunigtego wrzeciona, posuwy i szybkoéci sa na
ogot zmniejszane o 10—209, (patrz wspdtczynniki redukeyjne K., podane w tabl.
B-60 — B-62).

Normatywy czaséw przygotowawczo-zakonczeniowych ¢,, podano w tabl. B-75;
przewidziane sa w niej dwa typy uzbrojenia obrabiarki: do pracy na stole (poz. 2—5)
do pracy w przyrzadzie (poz. 6—13). Czynnosci nictypowe podane sa w poz. 14—23

Czasy pomocnicze obrébki ¢, podane sa w tabl. B-76 — B-79 z tym, ze zostaty
one rozbite wg grup czynno$ci:

a) zwigzanych z mocowaniem i zdjeciem przedmiotu — tabl. B-76
b) zwigzanych z przesuwaniem zespoléw obrabiarki — tabl. B-77
¢) zwiazanych z wykonaniem zabiegu obrébkowego — tabl. B-78
d) zwigzanych ze zmiang warunkow technicznych obrébki — tabl.B-79

Czasy uzupelniajace 7, na czynnosci obstugi organizacyjno-technicznej i na
potrzeby fizjologiczne robotnika mozna przyjaé¢ jako 129 czasu wykonania ¢,





