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Réwniez przy metodzie remontéw normowanych termin kazdego remontu nie
zalezy od czasu kalendarzowego, jaki upiyngql od poprzedniego remontu,
lecz tylko od rzeczywistej iloSci godzin pracy maszyny. Z tych wzglegddw
konieczna Jest ewidencja czasu pracy obrablarek. Tq ewidencje prowadzg

zaktady, Jjako podstawg do sprawozdai z wykorzystania czasu pracy obra-

biarek.

Prawidlowo prowadzony system remontow planowo—zapobiegawczych wymaga
objecia statystyksg wykorzystania czasu pracy wszystkich obrabiarek,
ktérych czgstosé remontéw zaleiy od iloSci godzin ich pracy.

8,12 Cykl remontowy

Dla wiertarek do metall przyjmuje sig¢ Jjako obowigzujgcy cykl 9-cio re-
montowy réwny 24000 godzinom.

/X/ P=BeP=B=P=S~P-B=P=B~P~S~P~B~P=B-P-K

Litery oznaczajlgl

P - przeglgdy okresowe

B - biezgcy remont

S = Sredni remont

K - kapitalny remont

41=szy przeglad okresowy po okoto 1335 godzinach pracy
1-szy bieigcy remont po okoto 2666 godzinach pracy
2-gi przeglgd okresowy po okoto 4000 godzinach pracy
2-gi biezgoy remont po okolo 5330 godzinach pracy
3=ci przeglad okresowy po okoto 6660 godzinach pracy
1=szy Sredni remont po okolo 80CO godzinach pracy
i dalej cykl sig powtarza az do kapitalnego remontu. TO znaczy:
12 lat pracy wiertarki na 1 zmiang
6 lat pracy wiertarki na 2 zmiany
4 lata pracy wiertarki na 3 zmiany.

Podany czas cyklu 24000 godz.pracy odnosi sig do obrébki stali w pro-
dukcji jednostkowej oraz malo i Srednioseryjnej. Przy pracy wiertarki
w produkcji wielkoseryjne] lub masowej nalezy czasy te odpowiednio
skrécié, mnozgc podane iloSci godzin przez 0,8.

Czas cyklu nalezy skracaé takze w przypadku stalej obrébki zelliwa i
stopéw miedzi, mnozgc przyjete dla danej wiertarki iloSci godzin pracy
przez 0,7. 2 powyZszego wynika, ze przy obrébce zeliwa i stopéw miedzi

w produkcji wielkoseryjnej lub masowe] podane powyzej czasy trzeba

35



