Wiertarki i wiertarko-frezarki
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I. Normowanie czasu rob6t wykonywanych
na wiertarkach jednowrzecionowych

1. Uwagi ogdlne

W obecnej nowoczesnej produkeji seryjnej wiertarki naleza do jednych z pod-
stawowych rodzajow obrabiarek do metali. Wynika to z faktu, ze koszt maszyno-
godziny wiertarki jest stosunkowo maly, oraz stad ze na obrabiarkach tych, przy
wykorzystaniu odpowiedniego oprzyrzadowania mozna uzyskaé duza wydajno$é
produkeyjng. Obstuga wiertarek nie wymaga zbyt wysokich kwalifikacji, a stoso-
wanie narzgdzi wymiarowych pozwala na obrébke otwordw z wysoka dokladnoscia
7 — 8 klasy ISA.

Typowymi wiertarkami sa:

wiertarki stolowe (rys. B/1),

5 kadiubowe lub stojakowe (rys. B/2),
»  promieniowe (rys. B/3.)

Do obrébki matych otworéw (o Srednicy < 1 mm) shuza specjalne szybkobiez-
ne wiertarki stolowe o liczbie obrotéw 5000 = 12000 na minute. Tylko takie wier-
tarki umozliwiajg wiercenie tak matych otworéw z wiladciwymi szybkosciami skra-
wania.

‘Wiertarki wielowrzecionowe szeregowe sa po prostu uwielokrotnieniem wier-
tarek pojedynczych. Moga to byé zaréwno wiertarki stolowe, jak stojakowe. Wier-
tarki te umozliwiaja obrébke wielozabiegowa, w pewnym stopniu bez zmiany
narzedzi i warunkéw obrdébki.

Wiercenie nakietkéw moze by¢ wykonywane albo na zwyklej wiertarce sto-
akowej z odchylnym stolem, albo na wyspecjalizowanych do tego celu wiertar-
kach stojakowych.

Do grupy wiertarek mozna zaliczy¢ jednowrzecionowe jednostki wiertarskie
pozwalajace na obrébke wielostronng (rys. B/4).

Zalozenie na wiertarkach jednowrzecionowych specjalnych glowic wiertar-
skich pozwala na wielowrzecionowa obrébke. Normowanie czasu robdt na wier-
tarkach wielowrzecionowych jest omdéwione w rozdz. B. II.

Typowymi robotami wiertarskimi na wiertarkach jednowrzecionowych sa:
a) wiercenie otworéw w pelnym materiale — tabl. B-1 poz. 1,

b) powiercanie — tabl. B-1 poz. 2,

c) rozwiercanie zgrubne — tabl. B-2 poz. 1,

d) rozwiercanie wykanczajace — tabl. B-2 poz. 2,

€) rozwiercanie otwordw stozkowych — tabl. B-3 poz. 1,

f) poglebianie i planowanie — tabl. B-3 poz. 2,
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g) wycinanie otwordow nozem hakowym — tabl. B-4 poz. 1,
h) nawiercanie nakietkéw — tabl. B-4 poz. 2,

i) gwintowanie — tabl. B-4 poz. 3,

k) wytaczanie otworéw wytaczadlem — tabl. B-5 poz. 11 2,
1) rozwiercanie otwordw szeregowych — tab. B-6 poz. 1 i 2.

Rys. Bf1. Wiertarka stolowa, model BT 13 Rys. B/2, Wiertarka kadtubowa WKA 40

firmy Webo, Erkrath, NRF produkowana przez Fabryke Urzadzen
Mechanicznych w Chocianowie (PONAR-
-WAFUM)

Ustalajac kolejno$¢ zabiegéw obrobkowych nalezy zwréci¢ uwage na oplacal-
nos¢ ,czasowa” zmian narzedzi i warunkow skrawania. Nalezy rozstrzygnaé, czy
lepiej cato$¢ operacji wykonaé za jednym zamocowaniem przedmiotu, czy tez ko-
rzystniejsze bedzie przeprowadzenie zmian narzedzi i warunkéw skrawania raz na
cala wykonywang serig, ktadac i ewentualnic mocujac przedmiot na stole wiertar-
ki do kazdego nowego narzedzia. Ten drugi sposéb jest szczegdlnie korzystny przy
obrébce matych przedmiotéw trzymanych reka na stole.

Sposdb doboru warunkéw skrawania okreélaja bezpo$rednio wytyczne robo-
cze w tabl. B-1 = B-6. Ogodlnie jest wskazane obrabia¢ najwigkszymi posuwami,
jednakze wielko$é ta jest ograniczona takimi parametrami jak:

a) wytrzymalo$¢ narzedzia, tj, jego $rednica,
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Rys. Bf3, Wiertarka promicniowa produkowana przez Z.P.M, H, Cegiclski w Poznanin = _J

Rys. Bf4. Wiertarka specjalna pozioma z dwiema jednostkami wiertarskimi do wiercenia z dwéch
stron firmy Steinel, NRF
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Rys. B/5. Nomogram do okreSlania mocy ks;ilnikq napedowego N, przy wierceniu wierttami
etymi
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b) wymagana klasa chropowatosci i doktadno$¢ obrébki,

c) sztywnos¢ przedmiotu i calego mocowania.

Ograniczenie posuwu ze wzgledu na moc wiertarki wystepuje jedynie przy
wierceniu w pelnym materiale otworéw o $rednicach bliskich najwigkszej §rednicy
wiercenia dla danej wiertarki. Moc silnika N, obliczy¢ mozna ze wzoru

dla zeliwa: N, = (0,009+0,012) D°*p%8p, kW [B.1]
dla stali: N, = (0,012+0,018) D% % v, kW [B.2]

gdzie warto$¢ wspoiczynnikoéw w nawiasie zalezy od twardodci materiatu. Ze wzgle-
du na utamkowe wykladniki potggowe wygodniej bedzie postugiwaé sie nomogra-
mem prostokatnym przedstawionym na rys. B/5.

Krotkotrwate zabiegi, jak zatamanie krawedzi otwordw czy wyréwnanie po-
wierzchni czotowej poglebiaczem normuje sig facznie z czasem pomocniczym zwia-
zanym z przejSciem narzedzia, jak podano w tabl. B-32.

W zasadzie dla wszystkich zabiegdw wiertarskich w warunkach produkcji
érednioseryjnej okresla si¢ oddzielnie czas gtéwny 7, z warunkdw skrawania i od-
dzielnie czasy pomocnicze f,.

Czasy przygotowawczo-zakoriczeniowe f,. podane sa w tabl. B-40. Skladaja
si¢ one z trzech typowych grup:

a) czynnosci organizacyjne — poz. 1
b) uzbrojenie wlasciwe — poz. 2 — 10
¢) czynnodci dodatkowe — poz. 11—-21.

Czasy pomocnicze 1, skladaja si¢ z typowych czterech grup czynnosci:

a) czynno§ci mocowania i zdjecia przedmiotu:

1) z pozostawieniem mozliwosci przesuwania przedmiotu po stole w celu na-
stawienia na o$ wiercenia — tabl. B-41,

2) z unieruchomieniem przedmiotu na stole (bez mozliwodci jego przesuwa-
nia) — tabl. B-42,

3) z zakladaniem plyty wiertarskiej na nieruchomy przedmiot — tabl. B-43,

b) czynno$ci pomocnicze zwigzane z wykonaniem samego zabiegu obrdbko-
wego — tabl. B-44,

¢) czynnoéci pomocnicze, zwigzane ze zmiang narzedzia i warunkow skrawa-
nia i inne nie dajgce si¢ zaliczy¢ do typowych zwigzanych z zabiegiem — tabl. B-45,

d) czynno$ci pomocnicze mierzenia kontrolnego, dokonywane sporadycznie
co 10—20 wykonanych otworéw — tabl. B-46.

Czasy uzupelniajace ¢, dla wiertarek wynosza mniej niz dla tokarek i mozna
przyjac, ze sa one rowne okoto 100/y czasu wykonania 7.




