
Informacje techniczne

253

i

11

8. WIERTŁA

8.1. Elementy konstrukcyjne wiertła
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A - część chwytowa
B - część robocza
C - kanał doprowadzający chłodziwo
D - rowek wiórowy
E - łysinka (pomocnicza powierzchnia przyłożenia)
F - powierzchnia natarcia
G - pierwotna powierzchnia przyłożenia
H - wtórna powierzchnia przyłożenia
I - korekta ścinu
J - ścin

L1 - długość całkowita
L2 - długość rowków wiórowych
L3 - długość łysinki
L4 - długość chwytu
D1 - średnica części roboczej
D2 - średnica chwytu
D3 - średnica rdzeniowa
D4 - rozstaw kanałów chłodzących
D5 - średnica kanałów chłodzących
C1 - kąt wierzchołkowy
C2 - kąt pochylenia rowka wiórowego
C3 - kąt ścinu
C4 - kąt przyłożenia
C5 - kąt pierwotnej powierzchni przyłożenia
C6 - kąt wtórnej powierzchni przyłożenia
G1 - szerokość łysinki
G2 - opuszczenie łysinki
B - szerokość ostrza (pióra)

bez korekty

ścinu

z korektą

ścinu

Formy powierzchni przyłożenia

zataczanaścinowa
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8.2. Warunki chłodzenia i smarowania

Stosowanie chłodziwa:

8.3.  Problemy i ich rozwiązywanie

Problem: Narost na krawędziac

Problem: Wykruszenia naroży

Problem: Nadmierne zużycie krawędzi skrawającej

Zbyt mała prędkość skrawania

Zbyt wysoka temperatura krawędzi narzędzia

Zbyt duży ujemny kąt natarcia

Ścieranie się pokrycia

Zbyt mała ilość oleju w chłodziwie

Zbyt duże bicie

Zbyt duży posuw

Przerywany proces skrawania

Niewystarczająca ilość chłodziwa (pękanie termiczne)

Mała sztywność układu OUPN

Zbyt duża prędkość skrawania

Zbyt mały posuw

Zbyt miękki materiał

Zbyt mała ilość chłodziwa

Zwiększyć prędkość skrawania

Doprowadzić chłodzenie

Naostrzyć krawędź skrawającą

Pokryć część roboczą narzędzia

Zwiększyć ilości oleju w chłodziwie

Zastosować oprawkę o większej precyzji mocowania

Zmniejszyć posuw

Zmniejszenie posuwu przy wyjściu z materiału

Sprawdzić ciśnienie chłodziwa

Sprawdzić sztywność zamocowania narzędzia w oprawce

Zmniejszyć prędkość skrawania

Zwiększyć posuw / zwiększyć kąt przyłożenia

Dobrać narzędzie odpowiednie do obrabianego materiału

Sprawdzić  ciśnienie chłodziwa i ustawienie dysz

— Jest wskazane gdy głębokość wiercenia jest przynajmniej dwukrotnie większa od średnicy.

— Jest niezbędne przy głębokościach pięciokrotnie większych od średnicy wiertła

— Przy zewnętrznym chłodzeniu należy podawać chłodziwo nie tylko pod odpowiednim ciśnieniem, ale 
również w odpowiedni sposób.

— Powinno być stosowane zawsze, gdy głębokość otworu jest przynajmniej trzykrotnie większa od średnicy.

— Chłodzenie wewnętrzne jest zawsze zalecane w celu uniknięcia blokowania się wiórów.

— Aby poprawić usuwanie wiórów, przynajmniej jedna dysza chłodziwa (dwie, jeśli wiertło jest nieruchome) 
powinna być skierowana blisko osi narzędzia.

— Chłodzenie zewnętrzne pomaga uniknąć tworzenia się narostów na krawędziach z uwagi na obniżenie 
temperatury krawędzi.

— Dopuszcza się chłodzenie zewnętrzne przy materiałach dających krótki wiór.

Metody podawania chłodziwa:

Wewnętrzne:

Zewnętrzne:
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Problem: Ścieranie się łysinki

Problem: Wykruszenia krawędzi skrawającej

Zbyt duże bicie

Niskie ciśnienie chłodziwa

Zbyt wysoka prędkość skrawania

Nalepianie się materiału obrabianego

Zbyt duże bicie

Niestabilne warunki skrawania

Krytyczne zużycie narzędzia

Zbyt twardy materiał

Zastosować oprawkę o większej precyzji mocowania

Używać czystego oleju albo emulsji o większej zawartości oleju

Zmniejszyć prędkość skrawania

Dobrać narzędzie odpowiednie do obrabianego materiału

Zastosować oprawkę o większej precyzji mocowania

Sprawdzić  parametry skrawania

Częściej wymieniać narzędzie

Dobrać narzędzie odpowiednie do obrabianego materiału

Problem: Zużycie wierzchołka (ścinu)

Problem: Odkształcenie plastyczne

Problem: Odkształcenie plastyczne

Problem: Ścieranie się powłoki z krawędzi

Problem: Zator wiórów

Zbyt niska prędkość skrawania

Zbyt duży posuw

Zbyt mały ścin

Drgania narzędzia

Zbyt duża prędkość skrawania

Zbyt duży posuw

Słabe doprowadzenie chłodziwa

Zbyt mała sztywność układu OUPN

Zbyt duża prędkość skrawania

Zbyt duży posuw

Słabe doprowadzenie chłodziwa

Zbyt mała sztywność układu OUPN

Zbyt duże tarcie

Skośne wyjście

Nalepianie się materiału obrabianego

Zbyt mała prędkość skrawania

Zbyt duży posuw

Zbyt małe rowki wiórowe

Słabe wypłukiwanie wiórów

Zwiększyć prędkość skrawania

Zmniejszyć posuw

Sprawdzić wymiary

Zmniejszyć długość niepodpartą 

Zmniejszyć prędkość skrawania

Zmniejszyć posuw

Sprawdzić  ciśnienie chłodziwa i ustawienie dysz 

Zastosować wiertło VHM

Zmniejszyć prędkość skrawania

Zmniejszyć posuw

Sprawdzić  ciśnienie chłodziwa i ustawienie dysz 

Zastosować wiertło VHM

Stosować chłoddziwo o wższej zawartości oleju lub dodatków 

Zmniejszyć posuw na wyjściu 

Zmniejszyć liczbę regeneracji narzędzia

Zwiększyć prędkość skrawania

Zmniejszyć posuw

Dobrać narzędzie o odpowiedniej geometrii

Zastosować chłodzenie wewnętrzne 


