Ostrzenie wiertet kitych metod Washburne'a

Ostrzenie maszynowe daje gwarancje otrzymania pgyneetrii obu ostrzy wzgtlem osi wiertta.
Wiertta krgte ostrzonegcznie, w poréwnaniu z wierttami ostrzonymi maszyoogszybciej si
zuzywaja i w wiekszym stopniu rozbijajwiercony otwaér. Dobofciernicy oraz warunkow
szlifowania przy ostrzeniu wiertet raga ustalad na podstawie wytycznych dotygz/ch ostrzenia
nozy.

Powierzchnia przyleenia ksztattowana jest jako wycinek wyakakiego steka. Wierzchotlek stika
W lezy po przeciwnej stronie osi wiertta wegem szlifowanej powierzchni przytenia w odlegléci
a od osi wiertta. @ starka oddalona jest od krawzi ostrza o warks €.




Dla wiertet dozeliwa i stali z lstem 2=116-118 przyjmuje s¢ kat stavka ©=26° ($=13°), a=1.9 d
oraz e=(0.05-0.07)d. Przybtina warté¢ kata przylazenia w poblku naraa wynosi 8-9, a w pobliu
osi wiertta 20-25.

Wiertto podczas ostrzenia wykonuje ruch wahadlowglkabta osi stéka. Sciernica oprécz ruchu
obrotowego wykonuje dodatkowy ruch pgstwo zwrotny (dla zapewnienia jej rownomiernego
zwywania s¢ na powierzchni czotowej). Po przeszlifowaniu jgdmawvierzchni przytéenia wiertto
luzuje s¢ w zaciskach i obraca o 180




