1.1.1 Metody ostrzenia wierteł krętych
Aby móc zaistnieć na rynku przemysłu narzędziowego, firmy produkujące narzędzia skrawające prześcigają się w coraz to nowszych rozwiązaniach  dotyczących zarówno geometrii narzędzi oraz materiałów narzędziowych z których są one wytwarzane.                 

Nie wystarczy już   produkować narzędzia skrawające zapewniając tylko  jakość wytwarzanych w procesie produkcyjnym elementów ale trzeba również zapewnić powtarzalność wymiarów, jakość powierzchni, wysoką żywotność narzędzi i dużą produktywność wytwarzania. 

Na podstawie licznych doświadczeń firm produkujących narzędzia skrawające   stwierdzono, że geometria ostrza wiertła ma znaczący wpływ na cały przebieg procesu wiercenia .Obecnie najczęściej stosowne metody ostrzenia wierteł krętych przedstawiają się następująco [1]:

· Metoda Washburne’a, w której główna powierzchnia przyłożenia jest fragmentem              powierzchni stożkowej (rys. 2.1.3.1a);

· Metoda Weiskera, w której główna powierzchnia przyłożenia jest fragmentem powierzchni stożkowej (rys. 2.1.3.1b); 

· Metoda śrubowa, w której powierzchnia przyłożenia jest fragmentem powierzchni śrubowej (rys. 2.1.3.1c);

· Metoda płaszczyznowa (najczęściej dwupłaszczyznowa), w której główna powierzchnia przyłożenia składa się z wielu płaszczyzn (rys. 2.1.3.1d) o coraz większym kącie przyłożenia.

Ostrzenie wierteł metodą Washboburne’a i Weiskera różni się ustawieniem zbieżności wyobrażalnego stożka. Poprawność geometrii zaostrzenia wiertła zależy od odpowiedniego doboru wartości h, (x. Zapewnić to mogą specjalne ostrzałki lub oprzyrządowanie.

 Należy zwrócić uwagę na możliwość błędnego zaostrzenia wiertła (rys. 2.1.3.1e), jeśli główne powierzchnie przyłożenia będą fragmentami stożka, którego oś pokrywać się będzie z osią wiertła . W tym przypadku kąty przyłożenia w układzie narzędzia miałyby wartości równe zeru, a w układzie roboczym przyjęłyby ujemne wartości, uniemożliwiające skrawanie.
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Rys. 2.1.3.1 Przykłady ukształtowania i ostrzenia wierteł krętych: a) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni stożkowej, ukształtowana metodą Washbournea, b) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni stożkowej(stożka odwróconego) ukształtowana metodą  Weiskera, c) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni śrubowej, d) powierzchnia przyłożenia dwupłaszczyznowa, e) przykład błędnego ostrzenia wierteł [1]


Geometria wiertła charakteryzowana jest również poprzez wielkość kąta wierzchołkowego dzięki czemu wiertła można również  sklasyfikować następująco :

· Wiertła ogólnego zastosowania o kącie wierzchołkowym 118 ( (rys. 2.1.3.2a);

· Wiertła o kącie wierzchołkowym od 130 ( do 140 (( rys. 2.1.3.2b).
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Rys. 2.1.3.2 Klasyczne przykłady ukształtowania ostrza wierteł krętych.  a) wiertło o kącie natarcia 118(, b) wiertło o kącie wierzchołkowym 135 (.


Kąt wierzchołkowy 118 ( jest stosowany w przypadku wierteł ogólnego zastosowania wykonanych najczęściej ze stali szybkotnącej gdzie materiałami obrabianymi są najczęściej stale niskowęglowe, metale nieżelazne aluminium czy drewno .

W przypadku obróbki materiałów wykonanych ze stali stopowych i materiałów w stanie utwardzonym najlepsze wyniki wiercenia  osiągane są  w przypadku wiercenia wiertłami pełno węglikowymi o  kącie wierzchołkowym 140(.
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