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8. WIERTLA

8.1. Elementy konstrukcyjne wiertta
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A - cze$¢ chwytowa bez korekty z korektg
B - cze$¢ robocza Scinu Scinu
C - kanat doprowadzajacy chtodziwo H

D - rowek wiérowy

E - tysinka (pomocnicza powierzchnia przytozenia)
F - powierzchnia natarcia

G - pierwotna powierzchnia przytozenia

H - wtorna powierzchnia przytozenia

| - korekta scinu

J - &cin

L1 - dlugos¢ catkowita
L2 - dlugo$¢ rowkow widrowych A-A
L3 - dtugo$¢ tysinki G2
L4 - dlugo$¢ chwytu

D1 - $rednica czesci roboczej
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D2 - érednica chwytu o / - 5
D3 - $rednica rdzeniowa D
Y /
\
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D4 - rozstaw kanatoéw chtodzgcych
D5 - $rednica kanatéw chtodzacych A
C1 - kat wierzchotkowy

C2 - kat pochylenia rowka wiérowego

C3 - kat &cinu

C4 - kat przytozenia

C5 - kat pierwotnej powierzchni przytozenia
C6 - kat wtérnej powierzchni przytozenia
G1 - szeroko$¢ tysinki

G2 - opuszczenie tysinki

B - szeroko$¢ ostrza (piora)

B-B
Formy powierzchni przytozenia

Scinowa zataczana
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8.2. Warunki chtodzenia i smarowania

Stosowanie chtodziwa:

o Jest wskazane gdy gteboko$¢ wiercenia jest przynajmniej dwukrotnie wieksza od srednicy.
o Jest niezbedne przy gtebokosciach pieciokrotnie wiekszych od $rednicy wiertta

e Przy zewnetrznym chtodzeniu nalezy podawa¢ chtodziwo nie tylko pod odpowiednim ciSnieniem, ale
réwniez w odpowiedni sposéb.

Metody podawania chiodziwa:

Wewnetrzne:
e Powinno by¢ stosowane zawsze, gdy gtebokos¢ otworu jest przynajmniej trzykrotnie wieksza od srednicy.
¢ Chtodzenie wewnetrzne jest zawsze zalecane w celu unikniecia blokowania sie wiérow.

Zewnetrzne:

¢ Aby poprawi¢ usuwanie widrow, przynajmniej jedna dysza chtodziwa (dwie, je$li wiertto jest nieruchome)
powinna by¢ skierowana blisko osi narzedzia.

¢ Chtodzenie zewnetrzne pomaga unikng¢ tworzenia sie narostow na krawedziach z uwagi na obnizenie
temperatury krawedzi.

e Dopuszcza sie chtodzenie zewnetrzne przy materiatach dajgcych krotki wioér.

8.3. Problemy i ich rozwigzywanie

Problem: Narost na krawedziac

Zbyt mata predkos¢ skrawania Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt wysoka temperatura krawedzi narzedzia Doprowadzi¢ chtodzenie

Zbyt duzy ujemny kat natarcia Naostrzy¢ krawedz skrawajgca

Scieranie sie pokrycia Pokry¢ czes¢ roboczg narzedzia

Zbyt mata ilos¢ oleju w chtodziwie Zwigkszy¢ iloéci oleju w chtodziwie

Zbyt duze bicie Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania
Zbyt duzy posuw Zmniejszy¢ posuw

Przerywany proces skrawania Zmniejszenie posuwu przy wyjsciu z materiatu

Niewystarczajgca ilo$¢ chtodziwa (pekanie termiczne) | Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa

Mata sztywnos¢ uktadu OUPN Sprawdzi¢ sztywno$¢ zamocowania narzedzia w oprawce

Problem: Nadmierne zuzycie krawedzi skrawaj

Zbyt duza predkos¢ skrawania Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Zbyt maty posuw Zwigkszy¢ posuw / zwiekszy¢ kat przytozenia
Zbyt miekki materiat Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Zbyt mata ilos¢ chtodziwa Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz
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Problem: Wykruszenia krawedzi skrawajacej

Zbyt duze bicie

Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania

Niestabilne warunki skrawania

Sprawdzi¢ parametry skrawania

Krytyczne zuzycie narzedzia

Czesciej wymienia¢ narzedzie

Zbyt twardy materiat
Problem: Scieranie sie lysinki

Dobrac¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Zbyt duze bicie

Zastosowac oprawke o wigkszej precyzji mocowania

Niskie ci$nienie chtodziwa

Uzywac czystego oleju albo emulsji o wiekszej zawarto$ci oleju

Zbyt wysoka predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Nalepianie si¢ materiatu obrabianego

Dobra¢ narzedzie odpowiednie do obrabianego materiatu

Problem: Zuzycie wierzchotka (Scinu)

Zbyt niska predko$¢ skrawania

Zwigkszy¢ predkosc¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt maty scin

Sprawdzi¢ wymiary

Drgania narzedzia

Zmniejszy¢ dlugos¢ niepodparta

Problem: Odksztalcenie plastyczne

Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Stabe doprowadzenie chtodziwa

Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywno$¢ uktadu OUPN

Zastosowacé wiertto VHM

Problem: Odksztalcenie plastyczne

Zbyt duza predkos$¢ skrawania

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Stabe doprowadzenie chtodziwa

Sprawdzi¢ ci$nienie chtodziwa i ustawienie dysz

Zbyt mata sztywno$c¢ uktadu OUPN

Problem: Scieranie sie powtoki z krawedzi

Zastosowac wiertto VHM

Zbyt duze tarcie

Stosowac¢ chtoddziwo o wzszej zawartosci oleju lub dodatkow

Skosne wyjscie

Zmniejszy¢ posuw na wyjsciu

Nalepianie sie materiatu obrabianego

Zmniejszy¢ liczbe regeneracji narzedzia

Problem: Zator wioréw

Zbyt mata predkos¢ skrawania

Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw

Zmniejszy¢ posuw

Zbyt mate rowki wiérowe

Dobra¢ narzedzie o odpowiedniej geometrii

Stabe wyptukiwanie wiérow

Zastosowac chtodzenie wewnetrzne




