JAK POSLUGIWAC SIE

WIERTLAMI

KRETYMI

Przy postugiwaniu sie wierttami
kretnymi nalezy pamietaé, ze szyb-
kie i sprawne wiercenie otworéw
zalezy nie tylko od dobrania wiert-
la o wtasciwej dla danego otworu
§rednicy i odpowiedniego jego za-
mocowania w uchwycie wiertarki,
ale réwniez i od kata jego zao-
strzenia, szybkosci obrotéw, szyb-
kosci posuwu, sposobu chlodzenia,
twardosci materialu i glebokoéci
otworu.

Ponadto nalezy pamietaé o pew-
nych zaleinodciach, wystepujacych
W procesie wiercsnia otworéw, np.
pomiedzy grubo$cia wiertla a jego
szybkocia  obrotowa, pomiedzy
twardoscia materialu a katem zao-
strzenia wie; pomiedzy gru-
bocig wiertla a szybkoscia jego
posuwu, pomiedzy ostroscia wiertla
a czasem wiercenia otworu, pomie-
dzy iloscia obrotéw wiertlta a ja-
kofcig materialu i wreszcie pomie-
dzy szybkoScia obrotowa wiertla a
jego cieplota.

Poniewaz wymienione czynniki w
znacznym stopniu decyduja o po-
prawnosci wiercenia otworéw oraz
wplywajg na szybko$§é i sprawnoéé
wykonywania tej czynnosci, omé-
wimy je kolejno.

W pracy warsztatowej szkolnej
lub amatorskiej najczeSciej uzywa
si¢ wiertel kretych, dwurowko-
wych, nazywanych tez spiralnymi,
w kiérych wyréznia sie czesé
chwytowag i czeSé roboczg (rys. 1).
W czeéci chwytowej wyréznia sie:
chwyt wiertla, szyjke i lopatke (rys.
2), w czeSci roboczej: kiel, &cin
i krawedzie tngce (rys. 3). Czesé
cthwytowa wiertla moze mieé ksztait
cylindryczny albo stozkowy. Czesé
chwytowa wiertla o ksztalcie cy-
lindrycznym jest przystosowana do
zamocowywania go w uchwycie
wiertarki (rys. 4), a o ksztalcie
stozkowym w uchwycie tokarki

(rys. 5). Srednice wiertet kretych
sg okreSlane bgdZ w pelnych mili-
metrach, jak np. 2, 3, 4, 5, 6 mm,
bgdZ w milimetrach i dziesietnych
czeSciach milimetra np.: 1,5; 28;
4,5; 7,3 mm. Dobranie wiec od-
powiedniego wiertla bedzie zaleza-
o od przeznaczenia otworu i od
wymaganej jego dokladno$ci, np.
do wywiercenia otworu przezna-
czonego dla osadzenia w nim 3-mi-
limetrowego nitu — wystarczy w
zupelno$ci wiertlo o ® 3 mm, na-
tomiast do nagwintowania otworu
dla $rub M-3 potrzebne bedzie
wiertlo 0 @ 2,8 mm.

Opréez tych dwéch typéw wier-
tel uiywa sie jeszcze wiertel kre-
tych kombinowanych, zwanych na-
wiertakami (rys. 6), oraz wiertel
czterorowkowych (rys. 7). Pierwsze
stuzg do nawiercania otworéw w
czolowych przekrojach waltkéw me-
talowych zwanych nakielnikami,
drugie do wiercenia oworéw o
szczegblnie gladkich S$ciankach bo-
cznych,

Postugujac sie wierttami kretymi
trzeba pamietaé¢ o stalym ich pod-
ostrzaniu i utrzymywaniu w go-
towosci do pracy. Stepione Ilub
uszkodzone wiertla poznaje sie w
czasie wiercenia po krétkim, lama-
nym wiérze, nieréwnych brzegach
otworu i znacznym oporze.

Ostrzenia stepionych lub uszko-
dzonych wiertel moZzna dokonaé
na szlifierce recznie (rys. 8) albo
Za pomocg specjalnego urzgdzenia
(rys. 9abc) przymocowanego do
obudowy szlifierki.

Reczne ostrzenie wiertel wymaga
od ostrzacego duzej wprawy i wy-
robienia reki, natomiast ostrzenie
za pomocg wspomnianego urzgdze-
nia jest znacznie latwiejsze. Ostrze-
niu podlega czeSé robocza wiertla,
tj. powierzchnie tworzace kiel i kra-
wedzie tngce. Przy ostrzeniu wiert-
ila nalezy pamigtaé o jednakowej
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dlugosci obu krawedzi tnacych iod-
powiednim nachyleniu ich do osi
obrotowej wiertla. Nieprzestrzeganie
tego wymagania powoduje niejedna-
kowe obcigzenie tych krawedzi, przy
wglebianiu sie. w material, przesu-
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Rys.7.

do astrzenia

Rys. 9%

wanie sie kla wiertla, czyli wierce-
nie otworu znieksztalconego o $red-
nicy wiekszej niz $rednica wiertla,
oraz lamanie lub wykruszanie sie
wiertel (rys. 9d). Kat zaostrzenia kla
jest rozny, a jego wielko$é zalezy
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czesto od rodzaju i twardofci mate- nosi 118° (rys. 10), a dla twardej
rialu, w ktérym otwér ma byé wier- 135° (rys. 11). Natomiast dla drew-
cony. Im twardszy material, tym na, fibry i niektérych tworzyw
kat zaostrzenia kla powinien byé sztucznych 90° (rys. 12 i 12a). Ana-
wigkszy., Normalny kat zaostrzemia logicznie zmienia sie w wiertle
dla wiercenia w miegkkiej stali wy- i kat skrawania w granicach od
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8° do 12° (rys. 13). Do sprawdzania
kata zaostrzenia wiertla i diugosci
krawedzi tngcych stosuje sie odpo-
wiednie przymiary (rys. 14).
Ostrzace wiertlo nalezy pamietaé,
ze jego Scin w czesci roboczej stop-
niowo grubieje (od kla az do chwy-
tu) (rys. 15), co ma duze znaczenie
przy odnawianiu wiertla po wie-
lokrotnym jego ostrzeniu, tj. gdy
wiertlo ulegnie skréceniu, a jego
Scin stanie sie nieco grubszy. Totez
przy odnawianiu zniszezonych wier-
tel trzeba $cin zmniejszyé albo przez
zeszlifowanie go na szlifierce, albo
przez nacinanie (rys. 16, 17, 18, 19).
Metody te znajduja zastosowanie
glownie w wiekszych zakladach
przemystowych, w ktérych odnawia
sie duze iloSei wiertel o réznych
wymiarach. Natomiast w malych
pracowniach amatorskich oraz w
pracowniach szkolnych, gdzie zuzy-
cie wiertel jest znacznie mniejsze,
ostrzeniu podlegajg tylko krawe-
dzie ABC (rys. 20), ktére wymagajg
jedynie szlifowania wyrownujacego
powierzchni stozkowych kla dla
osiggniecia pelnej srednicy wiertla.
Czeste podostrzanie wiertla i po-
prawne jego stosowanie przediuza
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znacznie okres jego uZywalnoSci i
przyspiesza proces wiercenia. Moze
si¢ jednak zdarzyé, 2ze pomimo
bardzo starannej konserwacji bocz-
na krawedz kla albo $cin wiertia
ulegnie wykruszeniu. Trzeba woé-
wczas zeszlifowaé calg uszkodzona
cze§é wiertla az do uzyskania po-
przedniego kata zaostrzenia kia.
Najcze$ciej wykruszajg sie lub ule-
gaja zlamaniom wiertla cienkie, a
to wskutek zbyt duZego nacisku
pionowego na wiertlo lub luZnego
zamocowania go w uchwycie wier-
tarki albo tez zakleszczenia w gle-
bokim otworze widrkami. Czesto tez
uszkadzaja sie wiertla w koficowej
fazie wiercenia otworu albo z bra-
ku odpowiedniej podkiadki pod
wierconyfm otworem, albo tez zbyt
duzego nacisku wywieranego na
wiertlo w momencie jego wycho-
dzenia z materiatu. :

Poprawne wiercenie otworéw wy-
maga rowniez nadania odpowiednie]
szybko$ci  obrotowej wrzecionu
wiertarki, w zalezno$ci od grubosci
wiertla, glebokosci otworu i jakosci
materialu, Np. iloé¢ obrotow wier-
tla ze stali weglowej przy wierce-
niu otworow w zeliwie powinna
wynosié okolo 300 na minute. Nie-
przestrzeganie tych wymagan powo-
duje z reguly uszkodzenie wiertla
albo szybkie jego stepienie.

Réwniez ujemne skutki wywolu-
je, w pewnych wypadkach, wier-
cenie otworéw na sucho, zwlaszeza
w metalach (z wyjatkiem zeliwa)
i w niektérych rodzajach tworzyw
sztueznych o grubszych przekrojach.
Skutkéw tych mozna latwo unik-
naé, stosujgc w czasie wiercenia
odpowiednie $rodki chlodzace (wode
czysta, wode z mydlem i oliwg, tzw.
emulsje, albo tylko oliwe maszy-
nowsg itp.), ktéorymi zwilza sie lub
ktére nanosi sie na wiertlo, a nie
na material.

Dobrze naostrzone i odpowiednio
dobrane do rodzaju materialu oraz
wlasciwie chlodzone 1 dosuwane
wiertlo daje przy wierceniu otworu
cienki, dlugi wiér wysuwajacy sie
z otworu dwoma bhocznymi rowka-
mi (rys. 21).



Rys. 24

Szybkosé wiercenia otworow nie
odgrywa w pracowni szkolnej tak
wielkiej roli, jak w zakladach pro-
dukcyjnych, gdzie czas wykonania
kazdej czynno$ci wplywa w okres-
lonym stopniu na koszty robocizny.
Jednakie przy postlugiwaniu sig
wiertlami kretymi w wierceniu
otworéw trzeba zwracaé uwage i
na ten wspolczynnik obrobki i nie
przekraczaé szybkoSci obrotow i
posuwu ustalonych dla réznych gru-
bosci wiertel oraz dla réznych ro-
dzajéw materialéw. v

Nalezy wiec pamietaé, ze w‘lnﬁare
zwiekszania sie $rednicy wiertel
zmniejsza sie ich szybkosé obroto-
wa, zwieksza natomiast nacisk na
nie, czyli posuw. Tak samo zmniej-
sza sie iloié obrotéw przy wierce-
niu twardych materialéw, a zwie-
ksza przy miekkich. Im ciefisze
wiertlo, tym wieksza ilo§é¢ obrotéw
moze mu byé nadana, ale przy
mniejszym nacisku (posuwie wier-
tla) Aby wiertlo nie uleglo przy
tym zlamaniu, zwlaszcza w konco-
wej fazie wiercenia otworu, zabez-
piecza sie je odpowiednim klockiem

ujemny

Rys.23 HKat zaostrzenia

drewnianym (rys. 22) (wierci sie
otwor poprzez klocek) i zmniej-
szeniem posuwu.

Przy wierceniu otworéw w two-
rzywach sztucznych termoplastycz-
nych, ze wzgledu na malg ich prze-
wodno$é cieplng, nalezy stosowaé
czestsze przerwy dla chlodzenia
wiertla i dla oczyszczania go 2z
wioréw. Wiertlo za kazdym razem
wyjmuje sie z otworu, aby nie ule-
glo w nim zakleszczeniu. Szybkosé
jego obrotéw oraz kat zaostrzenia
kla powinny byé mniejsze niz przy

- wierceniu otworéw w metalu. Po-

nadto powinien byé zeszlifowany
kat zaostrzenia krawedzi tngcej kla
i krawedzi bocznej (rys. 23) na
ujemny.

Na dodatnie wyniki wiercenia
wplywa réwniez sztywne zamoco-
wanie wiertla kretego w uchwycie
wiertarki, zwlaszcza w uchwycie
trojszczekowym wiertarki recznej,
oraz prostopadle ustawienie wiertla
do powierzchni materialu i stale
utrzymywanie go w tej pozycji w
czasie wiercenia oftworu.

Jerzy Niebojewski
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