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Wiertla. Wiertarki.

12. Wiertta, pogtebiaki, wiertarki
i wiertarko-frezarki

12.1. Wprowadzenie

Obrébka wierceniem jest stosowana przede wszystkim do wykonywanic
otworéw a, ¢, d (rys. 12-1) i gniazd, tj. otworéw §lepych, z dnem — b, ¢, 7.
g, h — na §ruby, wkrety, kotki, zawiasy, czopy, pierscienie itp. element:
taczace, pozy tym — do usuwania wadliwych miejsc przez ich wywiercenic
(g) i do wykonywania zatyczek, korkow itp. drobnych przedmiotow o ksztai-
cie walcowym (%).

Do wiercenia sa stosowane wiertta i pogtebiaki pracujace ruchem robc-
czym obrotowym przy posuwie réwnolegtym do osi obrotu. Pogigbianie t:
odmiana wiercenia majaca na celu wykonanie przy koricu otworu lub gniazdz
zagtebienia walcowego (d) lub stozkowego (c) do pomieszczenia w nim ibz
sruby, wkreta lub innej czgsci. Pogiebianie moze by¢ wykonywane samois:-
nymi narzedziami zwanymi poglebiakami (po uprzednim wykonaniu otwor:
wierttem) lub pogtebiakami nasadzanymi na wiertla.

Otwory i gniazda wykonane wierttami i poglgbiakami maja zawsze prze-
kréj poprzeczny okragly — najczeSciej kotowy lub pierScieniowy (7 .
W przekroju podtuznym sa to przekroje walca (a), walca ze stozkiem (c) lco
cylindra (k). Dno gniazd bywa plaskie (g, &) lub stozkowe (b).
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Rys. 12-1. Przykiady otworéw i gniazd wykonanych na wiertarce i wiertarko-frezarce
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Wiertarko-frezarki to obrabiarki uniwersalne; moga pracowac wierttami,
ak wiertarki, lub frezami trzpieniowymi (z reguly walcowymi) §cinowymi
'ub zataczanymi majacymi réwniez ostrza boczne, dzigki czemu — przy dru-
zim posuwie u, prostopadlym do osi obrotu — mozna uzyskac¢ otwor lub
sniazdo e poprzecznie wydiuzone do wymiaru /.

12.2. Wiertta i pogtebiaki —
charakterystyka i zastosowanie

Na rysunku 12-2 pokazano podstawowe wymiary i elementy budowy
sowtarzajace sie w réznych rodzajach wiertel.

Ze wzgledu na przystosowanie budowy czesci roboczej wiertet do warun-
cow skrawania rozréznia si¢ wiertta do wiercenia wzdiuz i w poprzek wio-
cien. Cechy ksztattu ogélnego czgsci roboczej stanowia podstawg do rozroz-
nienia wiertet Srubowych, kretych, srodkowcdw, tyzkowych, slimakowych
. cylindrycznych. Tylko w wiertlach cylindrycznych wystgpuje wymiennosc
calej czesci roboczej. W $rodkowcach stosuje si¢ wymienne noze w postaci
przykrecanych plytek z weglikow spiekanych, a wiertta Srubowe i Srodkowce
2 wykonywane jako wiertla niejednolite z lutowanymi naktadkami z wegli-
<Ow spiekanych.

Rys. 12-2. Elementy budowy wiertel
— czedé robocza, 2 — chwyt, 3 — ostrze skrawa-
sce. 4 — kolec srodkowy, 5 — nacinak, 6 — ly-
anka, 7 — ¢zgs¢ przejiciowa, § — zlobek na wio-
~v. [ — drednica wiertta, d — srednica chwytu,

L — dlugosé wiertta, [ — dlugosé czgéei roboezej,

dlugos¢ chwytu, fr; — wysokos¢ nacinaka,

= — wysokodé kolea Srodkowego, € (czyta) epsi-
m) — kat wierzchotkowy

W odniesieniu do najczesciej spotykanych rodzajéw wiertel mozna podac
wskazania dotyczace ich zastosowania oraz uwagi na temat przydatnosci ich
konstrukcji do zadan technologicznych. Zastosowano skrétowe oznaczenia
jako$ci obrébki: zgr — zgrubna, §r — Srednia, gt — gladka, bgl — bardzo
gtadka, a ponadto: wzdl — wiercenic wzdluz widkien, pop — w poprzek;
informacje o wymiarach podano postugujac si¢ symbolami wedtug rys. 12-2.
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1. Wiertta Srubowe (rys. 12-3a) — najczgSciej stosowane; D= 220,
1. =70+200 mm; $r i gl wiercenie wzdt i pop drewna migkkiego, twardego
i tworzyw do glebokosci g <10 D. Do wiercenia pop drewna migkkiego -—
kolec §rodkowy i nacinaki wedlug rys. 12-4; do drewna twardego pop
e=120°, a wzdl 60-+80°

Rys. 12-3. Wiertla §rubowe i kigte: a)
wiertio srubowe, b) wiertlo krgte jed-
pozwoijne tasmowe, ¢) wiertto krete
jednozwojne z rdzeniem, d) wiertto
krete dwuzwojne

Rys. 12-4. Przystosowanie ksztaltu i polozenia ostrzy wiertet Srubowych do
réznych warunkéw obrébki: @) wzdiuz wickien, b) w poprzek w drewnie
twardym, ¢) w poprzek, gtadkie otwory w drewnie twardym, d) $rednia
gtadkoé¢ w poprzek wiokien w drewnie migkkim, dobra — w twardym
i oklejanym, ¢) dla najmniejszych rednic, trudnych do ostrzenia

2. Wiertla krete (rys. 12-3b, ¢, d); D = 4+63, L =90~+1250 mm. Ze wzgledu
na duza pojemnosé ztobka na widry — do zgr i St wiercenia glgbokich otwo-
réw; do §r wiercenia pop — kolec §rodkowy, nacinaki, ostrza skrawajace
prostopadte do osi otworu (rys. 12-5a); do &r wiercenia wzdl — fukowe
ostrza skrawajace (rys. 12-5d). W wiertlach na rys. 12-3c do wiertarek prze-
nosnych do robét ciesielskich — kolec §rodkowy z nacigciami Srubowymi.
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&

Rys. 12-8. Przyklady wystgpowania kolca Srodkowego i nacinakéw
w wiertlach do wiercenia w poprzek wiékien: a) przy dwéch lub
czterech ostrzach skrawajacych — w drewnie twardym, b) przy
trzech lub szesciu ostrzach skrawajacych, ¢} do drewna mickkiego,
d) do otworéw pod katem réznym od prostego wzgledem powierz-
chani przedmiotu

3. Srodkowece (rys. 12-6) — do wiercenia pop niezbyt glebokich otworéw w
drewnie litym i tworzywach drzewnych; D = 10+100 mm. Srodkowiec plaski
(rys. 12-6a) — zgr; §rodkowiec krety (b) — zgr, lecz lepsze warunki odpro-
wadzania wiérow. Srodkowiec walcowy dwuostrzowy (c) — gl; gdy wymaga-
ne jest wiercenie bgt w drewnie litym, nalezy stosowaé srodkowce-sedniki
z zgbata lub gtadka krawedzia nacinajaca. Srodkowiec z naktadkami (d) —
do gt wiercenia w tworzywach drzewnych, zwlaszcza laminowanych. Srodko-
wiec (e) — ze wstawianymi czesciami roboczymi — zastosowanie jak (d),
lecz wymiennos$¢ nozy dwukrotnego uzycia korzystna tam, gdzie nic ma wa-
runkéw do ostrzenia srodkowcéw z naktadkami.

al

Rys. 12-6. Wiertla §rodkowce: a) srodkowiec plaski, b) $rodkowiee krety dwu-
ostrzowy. ¢) Srodkowiec walcowy dwuostrzowy, d) srodkowiec walcowy z naktad-
kami z weglikéw spiekanych, e) $rodkowiec walcowy ze wstawianymi czg$ciami
roboczymi z weglikow spiekanych
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4. Wiertla lyzkowe (rys. 12-74) i Slimakowe (b) do g wiercenia wzdt; tyzko-
we D =2+50, [ = 20+250; slimakowe D =3+12, [ =50+100 mm.

5. Wiertta cylindryczne (rys. 12-7¢, d, e); D = 10+70, [ = 10+50 mm; do gt
(¢), §t (d) i zgr (e) wiercenia pop w drewnie litym. Wiertlo z wypychaczem
(d) — do wykonywania korkow i zatyczek; érednica nominalng D jest Sredni-
ca wewnetrzna; sprezyna wypycha zatyczke wehodzaca do wnetrza przy wier-
ceniu. W przypadku wiertta (c) zatyczka wypada w bok przez otwarta czgs¢
przejsciowa. Wiertto (e) ma tylko jeden nacinak zewnetrzny (na rysunku —
po prawej) i jeden wewngtrzny, dlatego jednakowa jest jakos¢ obrébki po
obu stronach, ale tylko zgrubna.

al b)

Rys. 12-7. Inne wiertta: a) wiertlo lyzkowe, b) wiertlo slimakowe, c) wier-
tto cylindryczne pitkowe z plaskg otwarta czescig przejsciowa, d) wiertto
cylindryczne z wypychaczem, e) wiertto cylindryczne uniwersalne

6. Poglebiaki stozkowe i walcowe (rys. 12-8). Poglebiak stozkowy samoistny
(a) stuzy do stozkowego poglgbiania otworéw weze$niej wywierconych:
wicksza liczba ostrzy zapewnia zadowalajaca gladkos¢. Wiertio Srubowe
z poglebiakiem nasadzanym (b) stuzy do walcoweg:
pogicbiania jednoczesnie z wierceniem. Ustawienic
(mocowanie wkretem) w dowolnej odleglosci od czot:
wiertta umozliwia poglgbianie nie tylko otworow, ale
réwniez gniazd. Poglebiaki nasadzane do obrobi:
otworéw moga by¢ zastepowane wierttami Srubowym:
dwustopniowymi.

Rys. 12-8. Poglebiaki: a) stozkowy samoistny, b) walcowy nasadz.
na wiertlo srubowe
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12.3. Ustawianie i mocowanie wierte}

O doktadnosci wiercenia wspétdecyduje dokladne ustawicnie i Zamoco-
wanie wiertta polegajace na ustawieniu wspotosiowym z wrzecionem i na za-
ci$nigeiu z sita umozliwiajaca pokonanie oporow skrawania oraz dajaca do-
stateczng pewnos$¢ zamocowania w warunkach pracy (drgania).

Na rysunku 12-9 pokazano typowe chwyty wiertel. Chwyt stozkowy Mor-
se’a jest stosowany tylko w diugich wierttach krgtych wedtug rys. 12-3c uzy-
wanych do robét ciesielskich w wiertarkach przenosnych. Wiertta z chwytem
walcowym (a) sa mocowane w uchwycie tulejowym pokazanym na rys. 10-7c.
Rowniez w uchwycie trzyszezekowym (rys. 12-10b) chwyt taki jest z trzech
stron zaciskany szczekami / przesuwanymi ku osi uchwytu nakretka 4 obra-
cang kluczem zebatym 2. Natomiast w uchwycie dwuszezgkowym (rys.
12-10a), w ktérym elementem mocujacym sa szczgki / przesuwane prostopa-
dle w kierunku osi uchwytu przez obracana kluczem 2 $rube 3 z gwintem
lewym i prawym, szczeki wywieraja nacisk z czterech stron. Najmniejszg do-
ktadnos¢ ustawienia daje chwyt walcowy z plaskim Scieciem (rys. 12-9b),
wsuwany w cylindryczne gniazdo i dociskany z jednej strony wkretem, co
powoduje zawsze jednostronne skasowanie luzu pasowania chwytu z uchwy-
tem. W wiertarkach wielowrzecionowych, zwlaszcza gdy chodzi o male
(32 mm) odlegtosci miedzy sasiednimi wrzecionami, stosuje sie wiertla
z chwytem gwintowanym (rys. 12-9¢, d, ). Obracane kluczem wiertto wkreca
si¢ w gwintowane gniazdo we wrzecionie. Chwyt (c) zajmuje przy tym poto-

0) = b) LT ¢ til 4 1, &) I.M..
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Rys. 12-9. Chwyty wiertel: a) walcowy,

. b) walcowy z ptaskim scigciem,
¢, d, e) gwintowany
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a)

L

Rys. 12-10. Uchwyty do mocowania wiertet: a) dwuszczekowy,
b) trzyszczgkowy, c) typowy dla wiertarek wielowrzecionowych

senic obarczone btedem luzu potaczer gwintowych. Chwyt (d) nie jest usta-
wiany na gwincie, lecz na pasowanej ciasno obrotowo srednicy @11g6 walco-
wej cze$ei chwytu weiaganej gwintem w cylindryczne gniazdo do koncowki
wrzeciona pasowanej @11H7. Niestety, w miarg eksploatacji pasowanic
zmienia sie (na suwliwe) i doktadno$¢ ustawienia pogarsza sig. Nie ma te]
wady chwyt (e), ktérego czgs¢ stozkowa zachowuje w duzo wigkszym stopniu
wlasciwoséci samocentrujace po nicuniknionym zuzyciu wspdlpracujacych
stozkow.

Na rysunku 12-10c¢ pokazano typowe w wiertarkach wiclowrzecionowych
mocowanic wiertla §rubowego I z nasadzanym pogl¢biakiem stozkowym
2 taczonym z wiertlem wkretem 3. Walcowy chwyt z plaskim Scigciem jest
mocowany w cylindrycznym gniezdzie uchwytu 6 wkrgtem 4 dociskajacym
chwyt od strony sptaszczenia. Wkrgt 5 wkrecony w osiowy gwintowany
otwor chwytu wiertta na odpowiednig glgbokos¢ utatwia ustawicnie kilkuna-
stu wiertel pracujacych w tym samym zespole roboczym tak, by dawaly t¢
sama glgbokos¢ gniazd. Tak ustawione wiertia z uchwytami (z poglebiakami
lub czesiciej — bez poglebiakow) sa mocowanc we wrzecionach wiertarki.
Jest to rozwigzanie prostsze niz nastawnos$¢ wrzecion.

Najwiegksza pewnos¢ zamocowania dajg chwyty walcowe mocowane W
uchwytach tulejowych i chwyty gwintowane (zwlaszcza pokazany na rys. 12-
-9¢). Dos¢ duza jest pewnosé zamocowania chwytu z ptaskim §cigciem, nato-
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miast gtadki chwyt walcowy mocowany w uchwycie szczgkowym wymaga sil-
nego zacisnigeia i czgstej kontroli w czasie pracy. Mozliwodci wyboru rodzaju
chwytu i uchwytu sa ograniczone: decyzja zapada zwykle przy wyborze obra-
biarki, poniewaz z reguly nie ma mozliwosci zamiany rodzaju polaczenia
wicrtla z wrzecionem. Jednak znajomos¢ cech réznych potaczer przydaje sie
w eksploatacji maszyn i narzedzi.

12.4. Wiertarki jednowrzecionowe

Prosta wiertarka pionowa jednostronna jednowrzecionowa z posuwem
recznym pracuje wg schematu pokazanego na rys. 7-6, oméwionego w rozdz.
7.7. Kadtub 7 wiertarki (rys. 12-11) stanowi kolumna osadzona w podstawie.
Wrzeciennik 2 zamocowany w gornej czesci kolumny jest potaczony przekla-
dnia pasow3 z silnikiem. Obrabiany przedmiot uktada sie na stole 4 i mocuje
zaciskiem mimosrodowym 3. Koto reczne i przektadnia zebatkowa umozli-
wiaja poprzeczne przesuniecie stotu po prowadnicach jego podstawy, co uia-
twia np. wywiercenie dwéch otworéw w ustalonej miedzy nimi odlegtosci (lub
traktowanie wiertarki jako wiertarko-frezarki). Przy wierceniu otworéw sko-
Snych podstawe stotu 5§ mozna wychyli¢ na poziomym czopie stanowiacym
zakoriczenie wspornika 6. Wspornik ten daje si¢ przesuna¢ w kierunku pio-
nowym mechanizmem zebatkowym — stosownie do wysokosci obrabianego
elementu i gigbokosci gniazda. Posuw wrzeciona reezny dZwignig 7 lub peda-
tem 8 wykonuje sie przesuwajac wrzeciono wzgledem tulei napedzanej i po-
taczonej teleskopowo wielowypustowo z wrzecionem.

Rys. 12-11. Wiertarka jednowrzecionowa —-
widok ogdlny [9]
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Przygotowanie wiertarki jednowrzecionowej do pracy przebiega w nastg-
pujacej kolejnosci: 1) ustawienie i zamocowanie wiertla; 2) wychylenie —
jesli jest to potrzebne — stolu; 3) ustawienic i zamocowanie obrabianego
przedmiotu na stole (oméwione w rozdz. 7.7); nastawienie podstawy stoiu
na gteboko$é wiercenia; 5) obrobka.

Ruch dzwignia 7 ku gérze daje hamowanic wrzeciona hamulcem tarczo-
wym. Wrzeciono wraca w gorne polozenie samoczynnie pod dzialaniem
sprezyny sciskane], potaczonej z dzwigniowym zespotem posuwu i znajduja-
cej sig wewnetrz kolumny /. Do seryjnej obr6bki wiertarka jest wyposazona
w pneumatyczno-hydrauliczny zespol posuwowy i wtedy pedat wykorzystuje
sie tylko do wiaczenia cyklu posuwu zmechanizowanego. W tej i w innych
obrabiarkach uruchamianych pedatem powinna by¢ stosowana obudowa pe-
datu wykluczajaca mozliwo$¢ przypadkowego zadzialania. Najczeéciej obu-
dowa taka ma ksztalt strzemienia nad pedalem; stope wsuwa sig pod strze-
mie ruchem poziomym.

S3 réwniez stosowane wiertarki jednowrzecionowe poziome Z posuwem
recznym i zmechanizowanym — wygodne do wiercenia otworéw w bokach
element6w plaskich.

12.5. Wiertarki wielowrzecionowe

Rozpowszechnicnie plyt w konstrukeji mebli, w ktérych ptyty sa potacze-
ne na kolki, sprawia, ze szerokie zastosowanie znajduja wiertarki wielowrze-
cionowe, umozliwiajace jednoczesne wykonanie kilkunastu otworéw luz
gniazd z kazdej strony ptyty. Oprocz jednostronnych sa stosowane wiertark:
dwustronne, a nawet szesciostronne.

Zespot roboczy wiertarki wielowrzecionowej jednostronnej stanowi na -
czgéciej belka skrzynkowa 7 (rys. 12-12), w ktérej sa ustawione rzgdem wrzz-
ciona 5 napedzane dwoma silnikami & za posrednictwem przekladni zgbatye:
6. Sasiednie wrzeciona zazgbiaja sig bezposrednio kotami zebatymi — stzd
ich przeciwne kierunki obrotow 1 konieczno$¢ uzywania wiertel 4 lewycn
i prawych (z chwytem gwintowanym odpowiednio lewym i prawym). Phvig
obrabiana 3 ustawia sie na stole, mocujac zaciskami pneumatycznymi / usti-
wianymi przesuwnie na belce 2. Posuw zmechanizowany catego zespotu r-
boczego daje sitownik pneumatyczny 9, Ktorego cylinder jest zamocowary
na poprzeczce ramy /1, a wysuwajace sig tloczysko jest potaczone z tule’ >
wymi prowadnicami 10, zapewniajacymi prostoliniowy tor posuwu. Wieriaz-
ka jest pokazana w potozeniu pionowym (I) zespoltu roboczego, co daje
mozliwosé wicrcenia otworéw w szerokiej ptaszczyznie ptyty. Do wiercernu
gniazd na kolki w czole plyty jest potrzebne polozenie poziome (II). Wz
zku z tym rama /1 daje sig obréci¢ dokota poziomych czop6éw 17 do potoze-
nia poziomego hub dowolnego skosnego.

Przy potozeniu poziomym zachodzi potrzeba nastawienia odleglosci ¢
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Rys. 12-12. Schemat kinematyczny wiertarki wielowrzecionowej jedno-
stronnej [14]

gniazd od plaszczyzny stotu, ktéry jest nienastawny. Odlegtosé te nastawia
si¢ kotkiem rgeznym 15, ktére — przez przektadnie Slimakowa 14 i zebata
stozkowa 13 — umozliwia obrécenie sruby 16 przesuwajacej po pionowej
prowadnicy gwintowana kostke /8 z czopem 17. Walek 12 taczacy opisany
mechanizm z identycznym po stronie przeciwleglej zapewnia réwnoleglosé
przesuwu obu koficow belki zespotu roboczego.

Sterowanie wiértarki moze sic odbywaé w pojedynczych cyklach (wlacze-
nie cyklu pedatem powoduje zaciénigcie dociskéw pneumatycznych, wiacze-
nie posuwu, samoczynne ‘przelaczenie na ruch powrotny, wylaczenie docis-
kow) lub w pracy ciagtej z regulowana przekaznikiem czasowym przerwa
0-+30 s na wyjecie przedmiotu obrobionego i zalozenie nastgpnego.

Krajowej produkeji wiertarki maja 19 lub 27 wrzecion rozstawionych w
podziatce 32 mm, co daje rozstaw wrzecion skrajnych 576 lub 832 mm. Moz-
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na réwniez mocowac wiertla tylko w wytypowanych kilku wrzecionach. Na j-
wieksza $rednica wiertet wynosi 12 mm, glgbokosé wiercenia 70 mm, a naj-
wigksza odleglo$é ¢ =35 mm:; predkos¢ obrotowa wrzecion 2800 obr/min;
moc silnikéw 2x0,75 kW; uklad pneumatyczny zasilany z sieci sprgzonego
powietrza lub z osobnej sprezarki.

W seryjnej produkcji mebli skrzyniowych sa stosowane wiertarki wielo-
wrzecionowe wielostronne przelotowe (rys. 12-13). Obrobiona wczesniej na
dokiadny wymiar ptyta Jest podawana przenosnikiem tasmowym /. Jej pra-
widtowe ustawienie poprzeczne zapewniaja listwy 8, a wzdtuzne — ogranicz-
niki 2 i 4, do ktérych ptyta jest dosuwana popychaczami 3. W ustalonym
polozeniu ptyta jest mocowana zaciskami pneumatycznymi 5. Nastepnie sito-
wniki pneumatyczne 7 wykonuja ruchy posuwowe zespolow roboczych 6 pio-
nowych dolnych i poziomych bocznych, potem ich ruchy powrotne: zaciski
luzuja sie, ograniczniki odsuwaja i przenosnik przesuwa obrobiong plyte do
urzadzenia odbierajacego.

Oprécz widocznych na rysunku zespoléw roboczych — w postaci skrzyn-
kowych belek wiclowrzecionowych daj acych si¢ ustawié w rozny sposob — sg
stosowane zespoly wiertarskie, bedace glowicami najczedciej trzywrzeciono-
wymi. Glowice te maja wrzeciona ustawione szeregowo (w linii prostej) lub
Katowo (np. na wierzcholtkach tréjkata prostokatnego rownoramiennego).
Glowice montuje sie na pneumatycznych zespotach posuwowych, umozliwia-
Jacych naped ruchu roboczego teleskopowym walkiem potaczonym wielowy-
pustowo.

12.6. Wiertarko-frezarki

Znajac zasade dzialania wiertarko-frezarki (rozdz. 12.1; rys. 12-1e), moz-
na opisac¢ budowe wiertarko-frezarkj jednostronne;j jednowrzecionowej po-
zZiomej z posuwem zmechanizowanym pokazanej na rys. 12-14. (Prawa czesé
rysunku przedstawia obrabiarke w potozeniu obréconym dokota osi pozZio-
mej o 90°). Rozpatrzmy przygotowanie jej do pracy. Nalezy zauwazyd, ze
majac do wykonania dwa elementy wspéipracujace ze soba w konstrukeji
ztacza (element z gniazdem wg rys. 12-1e i element z czopem wg rys. 11-1g)
powinno si¢ najpierw wykonaé gniazdo i do uzyskanych wymiarow wewne-
trznych D i [ dobrac nastepnie warunki zapewniajace odpowicdnie dopaso-
wanie czopa do tego gniazda.

Kolejnosé czynnosci (rys. 12-14) jest nast¢pujaca:

1) wychylenie stotu (jesli gniazdo ma by¢ skosne):

2) ustawienie i zamocowanie freza w uchwycie wrzeciona 9;

3) ustawienie suportu 18 zespotu roboczego w skrajnym potozeniu mecha-
nizmu korbowego (korbowody 79 i 2] na jednej linii prostej):

+4) nastawienie dtugosci gmiazda e (rys. 12-1e) przez przesunigcie Sruba 25 czo-
pa korbowodu 79 w prowadnicy 20 na odlegtosé I/2 od osi tarczy korbowe;j;
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Rys. 12-14. Schemat kinematyczny wiertarko-frezarki

5) nastawienie na stole 4 przyktadni 5 stosownie do szerokosci obrabianego
przedmiotu;
6) nastawienie ogranicznika wzdtuz przyktadni ustalaj acego odlegltos¢ gniaz-
da od czota obrabianego przedmiotu; n
7) nastawienie stolu na wysokos¢ w celu uzyskania wymiaru ¢ (rys. 12-1et
8) nastawienie zderzaka 7 na prowadnicach 3 tak, by st6t 4 dosuniety do
niego dawal wymagana glebokos¢ gniazda g (rys. 11-le); w zwiazku z tym
sterownik // trzeba nastawi¢ tak, by w koncowej fazie ruchu wzdtuznego u-
stét (posuwany sitownikiem pneumatycznym dwustronnego dziatania &
przesterowal popychaczem /0 doptyw sprezonego powietrza do prawej prze-
strzeni cylindra 8 i spowodowat ruch powrotny;
9) nastawienie polaczonego ze stolem popychacza 2 tak, by w konicowej fa-
zie ruchu powrotnego spowodowal przesterowanie rozdzielacza I w poloze-
nie fatwego wydmuchu powietrza z cylindra 6;
10) uruchomienie obrabiarki na biegu luzem (silnik 74) i regulacja predkosc
posuwu wzdtuznego u; zaworem dtawiacym 13 oraz posuwu poprzecznego -
zaworami 22;
11) ustawienie zacisku 6 na odpowiedniej wysokosci, ustawienie elementu
prébnego, uruchomienie obrabiarki, pomiar wykonanego gniazda i ewen-
tualna korekta ustawienia.

Omoéwienia wymagaja niektore zespoly i czeéci, o ktérych nie bylo
wzmianki. Cylinder hydrauliczny 72 sprzezony z cylindrem pneumatycznym
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8 stuzy do wyrownywania predkosci posuwu regulowanej zaworem 73;
w obwodzie zasilania tego cylindra wystepuje réwniez zawor zwrotny 15
i cylinder 76 jednostronnego dziatania z ttokiem obcigzonym sprezyna —
kompensujacy chwilowe réznice przeplywu w obwodzie. Cylinder pneumaty-
czny dwustronnego dziatania 77 stuzy do posuwu poprzecznego uy; przeste-
rowywanie doplywu sprezonego powictrza do tego cylindra odbywa sie sa-
moczynnie: korbowdd 27 wprawia w ruch zwrotny suwak 24, ktérego zderza-
ki zmieniaja cyklicznie potozenie zaworu 23.

Wiertarko-frezarka produkcji krajowej moze frezowaé gniazda o naj-
wigkszych wymiarach D =25; [ = 125; g =125; ¢ =110 mm; ma wychylenie
stotu +30°; silnik o mocy 4,5 kW napedza wrzeciono z predkoscig 10 000
obr/min; posuw poprzeczny jest regulowany bezstopniowo 0+5 m/min.

S3 proste wiertarko-frezarki z recznym posuwem poprzecznym i wzdfuz-
nym. Najprostsze rozwiazanie pokazano na rys. 7-3a, gdzie wat silnika 3 jest
zakofczony uchwytem 2, w ktérym mocuje sie wiertto lub frez trzpieniowy
1. Zespot roboczy (zarazem napgdowy) wraz z plyta suportu wykonuje ruch
posuwowy wzdtuzny, zamocowany za$ na stole przedmiot obrabiany — ruch
posuwowy poprzeczny. Sa stosowane takze wiertarko-frezarki ze zmechani-
zowanym posuwem poprzecznym uzyskiwanym za posrednictwem mechaniz-
mu korbowego. Wrzeciono z uchwytami na narzedzie z obu koficéw jest ro-
zwiazaniem konstrukcji blizniaczej (dwa stoty i dwa mechanizmy posuwu
wzdluznego). W meblarstwie 53 stosowane wiertarko-frezarki poziome wie-
lowrzecionowe (6+12 WIZECIOn), z nastawnym polozeniem Wrzecion.
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