Turnus 2 / Slusarz

Technologia wytwarzania elementow maszyn, urzadzen i narzedzi

Materiaty do lekcji z dnia: 10.11.2020r.

Ponizej podaj¢ tematy dzisiejszych lekc;ji.
Tematy:

Rodzaje wiertel, budowa i zastosowanie.
Rodzaje wiertarek recznych.

Rodzaje wiertarek statych.

Mocowanie narzedzi w procesie wiercenia.
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Kolejnos¢ operacji w procesie wiercenia.

Materialy do tematow:

Rodzaje wiertel, budowa i zastosowanie.
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Budowa wiertla kretego: a) czesci sktadowe, b) elementy czesci skrawajacej,
C) rodzaje chwytéw walcowych: bez ptetwy i z ptetwa:
1 —tysinka, 2 — krawedzie tnace, 3 — scin, 4 — powierzchnia przytozenia.
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Widok wiertta kretego

Podstawowym rodzajem wiertet do obrobki metali sg wiertta krete. Glownymi

cze$ciami wiertta kretego sa:
— ¢zg$¢ robocza,
— szyjka,
— chwyt.

Zadaniem cz¢$ci roboczej jest skrawanie materialu oraz usuwanie powstajacego wiora
na zewnatrz wierconego otworu. W czesci roboczej wyrdznia si¢ cze$¢ skrawajaca i czes¢
prowadzaca.

Glownymi elementami cz¢éci skrawajacej sa dwie proste krawedzie tngce, miedzy
ktérymi znajduje si¢ krotka krawedz poprzeczna, czyli $cin, stanowigcy wierzchotek
wiertta. Kat zawarty pomiedzy krawgdziami tngcymi nosi nazwe¢ kata wierzchotkowego
wiertta. W zalezno$ci od rodzaju materiatu, w ktérym ma by¢ wiercony otwor stosowane sa
wiertta o roznych katach wierzchotkowych. Katy wierzchotkowe wiertel moga zawierac si¢
w granicach od 50° do 140°. Dla materialéw twardszych stosuje si¢ wiertta o wigkszej
warto$ci kata wierzchotkowego.

Wybrane wartosci kata wierzchotkowego wiertet kretych.

Wiertla ze stali szybkotnacej Wiertla z wgglikow spiekanych
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Na czgéci prowadzacej wykonane sg dwa Srubowe rowki, ktorych zadaniem jest
usuwanie wioréw z dna wierconego otworu.

Wzdtuz rowkow potozone sg tysinki, stuzace do prowadzenia wiertta w otworze.

Linia srubowa, wyznaczona na powierzchni wiertta przez rowki 1 tysinki, tworzy z osig
wiertta kat pochylenia rowka $rubowego, ktérego warto$¢ zalezy, podobnie jak wartos¢
kata wierzchotkowego, od rodzaju materiatu, do obrobki ktérego przeznaczone jest dane
wiertto. W celu zmniejszenia tarcia tysinek o powierzchni¢ otworu czg$¢ robocza ma
ksztalt lekko stozkowy, zbiezny w kierunku chwytu.

Oprécz wiertel kretych o geometrii dobranej do obrobki konkretnych materiatow,
powszechnie stosuje si¢ tzw. wiertla ogolnego przeznaczenia, zblizone geometrig do
wiertel do obrobki stali.

Chwyt wiertta umozliwia zamocowanie wiertla bezposrednio we wrzecionie wiertarki lub
w uchwycie wiertarskim. Moze mie¢ ksztatt stozka lub walca. Chwyty stozkowe stosowane sa



w wierttach o wigkszych $rednicach (ponad 10mm), a chwyty walcowe wystepuja w wierttach
mniejszych.

Chwyty stozkowe wykonuje si¢ w postaci stozkow Morse’a z pletwa (w siedmiu
wielkos$ciach, oznaczonych od 0 do 6), oraz stozkdw metrycznych (w pieciu wielkosciach,
oznaczonych 80, 100, 120, 160, 200). Zbieznos$¢ stozkdw Morse’a (o wymiarach calowych)
wynosi ok. 1:19, natomiast metrycznych — 1:20.

Szyjka jest przewezeniem pomigdzy czeScia robocza i chwytem; w wierttach z chwytem
walcowym o mniejszych $rednicach nie jest zaznaczona.

W celu zwigkszenia trwalo$ci 1 zywotnosci wiertet powierzchni¢ czesci roboczej
pokrywa si¢ warstewka bardzo twardych i trudnoscieralnych powtok ochronnych (np.
azotkiem tytanowo-aluminiowym, azotkiem tytanu i in.).

Wiertta mogg by¢ w catosci wykonywane ze stali szybkotngcej lub posiada¢ czesé
skrawajaca wykonang z weglikow spiekanych.

Oproécz wiertet kretych, do obrobki metali stosuje si¢, migdzy innymi:

— wiertla piérkowe,

— wiertla do glebokich otwordéw (umozliwiajg wiercenie otworow, ktorych dtugosé

jest kilkadziesiat razy wigksza niz $rednica),
— wiertla skladane,
— wiertta do blach.

Wiertla pidrkowe wykorzystywane zazwyczaj do wykonywania wiercen w drewnie badz

szkle. Cz¢s$¢ robocza jest sptaszczona i ma dwie, proste krawedzie skrawajace.

Wiertto pidrkowe

Do wiercenia glebokich otwordw stosuje si¢ wiertta do otworéw pelnych, zamieniajace
na wiory calg objetos¢ materiatu usuwanego z wierconego otworu, oraz wiertla trepanacyjne
(rurowe), wykonujace otwor w postaci waskiego pierscienia wokot rdzenia, ktory po
zakonczeniu wiercenia usuwa si¢ z otworu.

Wiertla trepanacyjne znajduja zastosowanie do wiercenia otworow przelotowych.
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Wiertlami do pelnych otwordéw sa: wiertta lufowe, stanowigce odmiang wiertet kretych o
bardzo dlugiej czesci roboczej, oraz wiertta pidrkowe o czesci roboczej osadzonej na dtugim
trzpieniu (dragu wiertarskim), ktoérego $rednica jest mniejsza niz rednica wierconego otworu,
dzigki czemu jest ulatwione usuwanie wiérow z dna wierconego otworu.

Wiertlo do wiercenia giebokich otworow

Wiertta skladane w czgsci skrawajacej] maja zamontowane ptytki ze spiekanych
weglikow metali, pozwalajg realizowaé proces wiercenie z duzg predkoscig i zapewniaja
znacznie wigksza wydajnos¢ wiercenia. Konstrukcja tych wiertet umozliwia wymiang cze¢$ci
roboczej.

Wiertlo sktadane

Wiertla do blach majg stopniowang $rednice, dzieki czemu wiertto skrawa blach¢ nie
powodujac jej wgniatania. Ponadto, dzigki takiej konstrukcji, mozliwe jest wiercenie,
w blachach cienkich, otworéw o réznych srednicach za pomocg jednego narzedzia.

Wiertto do wiercenia otwordw w blachach
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Przyktady podstawowych typow wiertet.

Odmiany wiertel i ich chwytow

Rodzaje wiertel:
A — do metalu z ostrzem stalowym,
B — do drewna krete,
C — do betonu z ostrzem z weglikow,
D — do drewna pidrkowe,
E — uniwersalne do metalu lub betonu
z ostrzem z weglikow (tzw. widiowe")
F —do blach,
G — uniwersalne (do metalu, drewna,
tworzyw).

Rodzaje chwytow wiertel:

1, 2 — chwyt walcowy,

3 — chwyt SDS Plus,

4,5 — chwyt szesciokatny,

6 — chwyt walcowy z trzema ptaszczyznami,
7 — chwyt wtykowy Y4 cala (do wkretarki).

Rodzaje wiertarek r¢cznych i stalych.

Do wykonywania otwordw stosuje si¢ nastepujace rodzaje wiertarek:

e przenos$ne,
e stale.

Wiertarki przeno$ne podczas wykonywania operacji wiercenia trzyma pracownik — w
rekach, natomiast wiertarki stale zamocowane sa do stolu roboczego lub na posadzce

warsztatu.

Najczgséciej stosowane sa wiertarki z napgdem elektrycznym (spotykane sa rowniez
wiertarki o napedzie pneumatycznym) oraz wiertarki wyposazone w naped reczny. Wiertarki
reczne stosowane sg do wiercenia otwordéw o §rednicy do 13 mm.




Wiertarka o napedzie recznym: a) budowa, b) zamocowanie korby do wolnych obrotow
wrzeciona, ¢) zamocowanie korby do szybkich obrotow wrzeciona: 1 —uchwyt szczgkowy, 2
— korba, 3 — korpus z przektadnig zebatg, 4 — uchwyt, 5) oparcie.

a) b)

Wiertarka rgczne: a) o napgdzie elektrycznym. B) o napedzie pneumatycznym.

Wiertarkami rgcznymi mozna wykonywac¢ otwory o niewielkiej $rednicy i1 o niewielkiej
doktadnos$ci wykonania. Zwigzane jest to z nastgpujacymi problemami wystepujacymi
podczas ich stosowania :

etrudno$¢ z utrzymaniem wlasciwego potozenia osi wiertta podczas wiercenia
(w zwigzku z tym czesto wystepuja bledy ksztaltu otwordéw, zakleszczanie
1 tamanie si¢ wiertet),

e trudno$¢ wytworzenia odpowiednio duzej i stalej wartosci sity nacisku wiertla na
materiat i zwigzku z tym zachowania wtasciwego posuwu wiertta,

e trudno$¢ zachowania wlasciwego polozenia srodka wierconego otworu, wynikajaca z
niedoktadnosci przytozenia obracajgcego si¢ wiertta do powierzchni materiatu,

esilne szarpniecie wiertarki podczas rozpoczecia procesu wiercenia z powodu
gwattownego napotkania przez wiertto duzych oporoéw ruchu — mozliwe jest wyrwanie
z rak wiertarki.



Wiertarki reczne sa stosowane do wykonywania otwordw w przedmiotach o duzej masie
lub wymiarach (np. w konstrukcjach budowlanych, arkuszach blach), uniemozliwiajacych
zastosowanie wiertarek statych.

— stotowe,

— shupowe,

— kadlubowe,

— promieniowe,

— rewolwerowe,

— wielowrzecionowe,

— do glebokich otworéw,

— wspotrzednosciowe,

— wiertarskie centra obrobcze.

Najczesciej jednak $lusarz korzysta z wiertarek stolowych, kolumnowych i1 kadtubowych.

Wiertarka stotowa: a) budowa, b) widok
1 —silnik elektryczny, 2 —wrzeciono, 3 —korpus , 4 — podstawa, 5- stup ,6- dzwignia, 7-zacisk.

Wiertarki stotowe to urzadzenia mate i lekkie, ktore moga by¢ zamocowywane na stotach
warsztatowych. Czesto uzywane sg do wiercenia matych otworéw w przedmiotach o nieduze;j
wielko$ci. Wrzeciono, w ktérym mocuje si¢ wiertto ma posuw r¢czny realizowany za pomocg
dzwigni obracanej sita migsni pracownika. Po zakonczeniu wiercenia otworu i zaprzestaniu
oddziatywania pracownika wraca ono samoczynnie na swoje miejsce. Wiertarki stotowe
majg odchylny elektryczny silnik napgdowy, ktory napina i luzuje pasek klinowy.
Wyposazone sa czgsto W zderzak przesuwany pokrettem, dzigki ktéremu mozna ustawic
pozadang, okreslong gl¢bokos$¢ wiercenia. Wrzeciono tych urzadzen ma cztery predkosci
obrotowe, w zakresie od 450 do 3000 obr/min.

Wiertarki stupowe i kadtubowe to urzadzenia, ktore maja sztywny stojak — w ksztalcie
skrzynkowym, a ich shup jest wydrazonym walcem.

Wiekszo$¢ tych maszyn ma najczesciej mechaniczny posuw wrzeciona. Jednak mozna na
nich wykonywac obrobke otwordow, przy wykorzystaniu w tym celu posuwu recznego.



We wrzecionie wiertarek mocowane sg — za pomoca tulei redukcyjnych, uchwytéw
szczekowych samocentrujacych i oprawek szybkomocujacych — narzgdzia do obrobki
otworow .

Wiertarki moga by¢é wyposazone W réznego rodzaju stoty, ktore majg rowki teowe,
stuzace do zamocowania obrabianych przedmiotow.

Wiertarki: a) stupowa, b) kadtubowa

Wiertarki stupowe ustawiane s3 bezposrednio na posadzce hali warsztatowej.
Przeznaczone sg do wiercenia otwordw o $rednicy do 25 mm (w niektorych konstrukcjach do
40 mm), w przedmiotach o matej i $redniej wielkosci. Wysoko$¢ przestrzeni roboczej
reguluje si¢ przez podnoszenie lub opuszczanie stolu wiertarki za pomoca przekladni
zebatkowej (glowica wiertarki jest osadzona nieruchomo na stupie).

Wiertarki kadlubowe cechuje, w stosunku do stupowych, mocniejsza konstrukcja, migdzy
innymi dzigki zeliwnemu kadtubowi. Sto6t jest podparty podporka srubowa, co umozliwia
obrobke ciezszych przedmiotow. Wiertarki te stuzg do obrobki przedmiotdow o matej i
sredniej wielkosci, umozliwiajgc wiercenie otworéw o $rednicy do 40 mm (w niektorych
konstrukcjach do 80mm ).

Wiertarki promieniowe pozwalaja na wykonanie w duzych i cig¢zkich przedmiotach
otworow o $rednicy do 100 mm. Charakterystyczng cechg ich budowy jest zastosowanie
ramienia promieniowego (wysiegnika), ktory ma mozliwo$¢ obrotu wokoét osi stupa i
przesuwu w kierunku pionowym. Wrzeciennik wraz z silnikiem giléwnym obrabiarki moze
przesuwac¢ si¢ wzdluz wysiggnika nad cata powierzchnig umieszczonego na stole przedmiotu,
ktory to stot moze dodatkowo przesuwac si¢ w kierunku promieniowym wzgledem stupa.



Wiertarka promieniowa.

Wiertarki rewolwerowe wyposazone sag w glowice rewolwerowe roéznej konstrukcji,
umozliwiajace mocowanie wigkszej liczby narzedzi. Wymiana narzedzia w uchwycie
zastgpiona zostaje przez przestawianie glowicy (najcze$ciej jej obrdt) w polozenie,
pozwalajace na prowadzenie obrobki poszczegdlnymi narzedziami. Wiertarki takie sg
szczegblnie przydatne podczas wytwarzania czeSci w produkcji seryjnej do prowadzenia
operacji wiertarskich ztozonych z kilku nast¢pujacych po sobie zabiegéw (np. wiercenia,
poglebiania i rozwiercania).

Wiertarka rewolwerowa.

Wiertarki wielowrzecionowe dzigki glowicom wielowrzecionowym, umozliwiaja
jednoczesng prace wielu (od 8 do 36) wrzecion, a wigc jednoczesne wiercenie wielu otworow
w przedmiotach wytwarzanych seryjnie. Konstrukcja glowicy wielowrzecionowej pozwala na

ustawianie osi poszczego6lnych wrzecion w réznych odleglosciach od osi gléwnej wrzeciona
wiertarki.

Wiertarka wielowrzecionowa.



Wiertarka wspotrzednosciowa.

Wiertarskie centra obrobcze laczag w sobie zalety wiertarek wspotrzednosciowych
1 rewolwerowych, pozwalajagc na sterowang numerycznie, bardzo precyzyjng obrobke
otworé6w przy uzyciu bogatego zestawu narzgdzi, automatycznie pobieranych
z zasobnika i mocowanych w uchwycie wrzeciona przez specjalne manipulatory. Obrabiarki
takie stosowane s3 w obrobce seryjnej skomplikowanych wyrobow, np. korpuséw maszyn
1 urzadzen czy tez blokow silnikéw spalinowych a takze wowczas gdy w produkcji wymagana
jest duza powtarzalno$¢ wykonywanych otworow.

Gtownymi wielko$ciami charakteryzujacymi wiertarki sg:

e maksymalna $rednica otworu, ktéry mozna wywierci¢ wiertarka,

e predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Gabaryty przedmiotu, ktéry mozna obrabia¢ przy zastosowaniu wiertarki, zaleza od ich
przestrzeni roboczej (czyli wymiaréw stotu oraz odleglo$ci pomiedzy czotem wrzeciona
a powierzchnig stotu, pomniejszonej o dlugo$¢ narzedzia) oraz nosnosci stolu. Dlugosé
wykonywanych otwordéw uzalezniona jest od wielkosci skoku roboczego
wrzeciona, natomiast §rednica wierconych otwordw — od mocy napedu obrabiarki.

Mocowanie narzedzi

Sposoby mocowania wiertet:
a) w uchwycie dwu szczekowym, b) w uchwycie troj szczekowym, ¢) w gniezdzie wrzeciona
wiertarki, d) za posrednictwem tulei redukcyjnej, €) wyjmowanie wiertla za pomoca klina.



Wiertla z chwytem walcowym mocuje si¢ w uchwytach samocentrujacych dwu
szczekowych 1 tréjszczekowych, osadzonych w gniezdzie wrzeciona wiertarki.

Rozstaw szczek uchwytow dwu szczgkowych zmienia si¢ przez pokrecanie kluczem
o kwadratowej koncowce $ruby, ktorej jeden koniec ma gwint prawy, a drugi lewy. Sruba
wspotpracuje z dwoma szczekami, prowadzonymi w korpusie uchwytu, powodujac ich
zsuwanie lub rozsuwanie.

Uchwyty tréjszczekowe stanowig standardowe wyposazenie wiertarek przeno$nych
1 stolowych. Uchwyt taki posiada korpus ze stozkowym gniazdem, w ktérym osadzone sg trzy
szczeki do mocowania wiertla. Na zewngtrznych powierzchniach szczek jest nacigty gwint,
a zaciskanie badz luzowanie wiertlta osigga si¢ przez pokrecanie nakretki, ktorej gwint jest
naciety na jej wewngtrznej powierzchni stozkowej 1 wspotpracujac ze szczekami, powoduje
ich wsuwanie lub wysuwanie.

Czgstym btedem wystepujacym podczas korzystania z uchwytéw samocentrujacych jest
zbyt stabe ich dokrecenie, czego efektem jest unieruchomienie wiertta w materiale
i jego obracanie si¢ w uchwycie. Na powierzchni chwytu wiertla powstaja wowczas rysy
1 zadziory, utrudniajace kolejne mocowania wiertta oraz powodujace niewspdtosiowosé
wiertta i wrzeciona. Na skutek drgan uchwyt ulega rozbiciu, pojawiaja si¢ luzy zmniejszajace
jego zywotno$¢, a doktadno$¢ wiercenia ulega znacznemu pogorszeniu.

Podczas mocowania wiertel nalezy zadba¢ réwniez, by nie mocowac ich zbyt gleboko,
tak, aby szczeki zaci$nigte zostaty wylacznie na chwycie wiertla, nie za$ na czesci roboczej.
Uchwyty szczgkowe stosowane sg do wiertet o §rednicy do 20 mm
Wiertla z chwytem walcowym mozna mocowac¢ rdwniez za pomoca tulei zaciskowych.
Narzedzia z chwytem stozkowym mocuje si¢ w stozkowym gniezdzie wrzeciona wiertarki
bezposrednio (gdy wielkoSci stozkdw narzedzia i1 chwytu sa jednakowe), lub za
posrednictwem tulei redukcyjnych, gdy chwyt wiertta ma wymiary mniejsze niz gniazdo
wrzeciona. Tuleje redukcyjne mozna stosowac pojedynczo lub je sktadac.

Mocowanie matych przedmiotow:

a) za pomocg imadla recznego, z zastosowaniem podktadki drewnianej chronigcej stot
wiertarki, b) za pomocg imadla maszynowego, c) za pomocg imadta maszynowego
uniwersalnego pochylnego i obrotowego (0$ otworu moze nie by¢ rownolegta do ptaszczyzn
szczgk imadta)

Do wiercenia otworo6w o matej Srednicy wystarczajace jest przytrzymanie przedmiotu za
pomoca imadia recznego lub szczypiec. Przedmioty o niewielkich wymiarach podczas



wiercenia unieruchamiamy na stole wiertarki za pomocg imadla maszynowego. Do wiercenia
otworow pod katem nalezy zastosowac imadto przechylne

Mocowanie przedmiotow na stole wiertarki:
a) za pomocg podktadek, dociskow i $rub, b) mocowanie watka na podstawie pryzmowej:
1 —docisk, 2 — podktadka, 3 — podstawa pryzmowa

Przedmioty duze i o nieregularnych ksztaltach mocuje si¢ na stole przy uzyciu podktadek
1 ptytek dociskowych (dociskéw), unieruchamianych za pomoca specjalnych $rub o
kwadratowych tbach, wpuszczonych w teowe rowki stotu. W takie rowki zaopatrzone sg stoty
wszystkich wiertarek statych. Wysokos$¢ podktadek nalezy dobra¢ tak, aby po dociagnieciu
$rub dociski byly ustawione réwnolegle do powierzchni stotu.

W produkcji seryjnej i masowej stosowane sg przyrzady wiertarskie. Wyrdézniamy wsrod
nich plyty wiertarskie, mocowane na przedmiocie, oraz skrzynki wiertarskie, wewnatrz
ktorych unieruchamia si¢ mniejsze przedmioty. Zastosowanie przyrzadow eliminuje
konieczno$¢ trasowania otworOw oraz mocowania przedmiotow. Stosowanie przyrzadow
wiertarskich znacznie podnosi doktadno$¢ wykonania otworow.

Kolejnos¢ operacji w procesie wiercenia.

Miejsce wykonania otworu nalezy uprzednio wytrasowa¢ 1 napunktowacé. Nastepnie
wykonuje si¢ nawiercanie oraz wiercenie probne, czyli wykonanie wiertlem niewielkiego
wglebienia, o S$rednicy mniejszej niz S$rednica wiertla. Jezeli wglebienie nie jest
wspotsrodkowe nalezy wycig¢ przecinakiem rowek z wglebieniem, ktory umozliwi
rozpoczecie wiercenia w innym miejscu, ponownie napunktowaé s$rodek 1 powtorzyc
operacje.

Trasowanie i punktowanie $rodka otworu.



Podczas wykonywania wiercenia nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

e nalezy wysuwaé wiertlo z wierconego otworu, aby usung¢ wiory wytwarzajace si¢
podczas wiercenia,

e po wykonaniu otworu na wymagang gtebokos¢ najpierw nalezy wysung¢ obracajgce
si¢ wiertlo z otworu i dopiero wtedy wytaczy¢ naped wrzeciona wiertarki —
postepowanie w odwrotnej kolejnosci (czyli zatrzymanie wiertta w otworze) grozi
jego ztamaniem,

e gdy wiertto po wywierceniu otworu wychodzi na drugg stron¢ materialu nalezy
zmniejszy¢ posuw, aby wiertla nie zakleszczy¢ 1 nie ztamac,

e wiercenie otworéw o duzych $rednicach (powyzej 20 mm) wykonuje si¢ etapami.

Dla srednic od 20 do 60 mm, najpierw nalezy wywierci¢ otwor o $rednicy rdwnej okoto
Y% $rednicy nominalnej otworu, a nastgpnie wykona¢ wiercenie wtorne, czyli powiercanie,
wierttem o S$rednicy réwnej $rednicy nominalnej otworu. Dla $rednic powyzej 60 mm
najpierw wykonuje si¢ wiercenie wierttem o $rednicy réwnej ok. 4 $rednicy nominalnej
otworu, nastepnie o $rednicy réwnej Y2 Srednicy nominalnej otworu, na zakonczenie za$
wiercenie na $rednice wynikajaca z dokumentacji technicznej. Dzigki temu zmniejszaja si¢
opory skrawania, a ponadto krawedzie otworu o mniejszej $rednicy stuzg do prowadzenia
wiertta o wigkszej $rednicy, ktorego pierwsze zetknigcie z materialem nastgpuje nie na
wierzchotku, ale na obydwu krawedziach tngcych.

Przy powiercaniu mozna stosowac posuw od 1,2 do 1,6 razy wigkszy od zalecanego dla
wiercenia w pelnym materiale.
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Powiercanie otworow. i %

Wiercenie otworow przelotowych wymaga zabezpieczenia stotu, imadta lub uchwytow,
przed uszkodzeniem  wierttem ich powierzchni. Najczeéciej umieszcza si¢  pod
przedmiotem, w ktérym wiercony jest otwor, podktadki z drewna lub stalowe klocki o
odpowiedniej wysokosci. Inng metoda zabezpieczenia jest takie mocowanie przedmiotu, aby
po wywierceniu otworu wiertto trafito na pustke rowka teowego stotu wiertarki.

Podczas wiercenia otwordow nieprzelotowych szczegélnie wazne jest zachowanie
odpowiedniej glebokosci wiercenia. Jezeli wiercenie odbywa si¢ z wykorzystaniem posuwu
mechanicznego, nalezy ustawi¢ wylacznik mechanizmu posuwu na okreslong glebokos¢
wiercenia, natomiast w przypadku wiercenia z zastosowaniem posuwu recznego nalezy
ustawi¢ w odpowiednim potozeniu ogranicznik posuwu recznego (o ile wiertarka posiada taki
ogranicznik) lub umiesci¢ na wiertle pierscien oporowy.
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Wiercenie otworow nieprzelotowych:
a) sposob wymiarowania otworow nieprzelotowych,
b) ograniczenie posuwu pierscieniem oporowym, ustalonym na wiertle przy pomocy wkretu.
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Wiercenie otworow niepetnych:
a) poprzez zastosowanie dwoch identycznych materiatow,
b) poprzez zastosowanie wktadki z tego samego materiatu.
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Wiercenie otworéw w $cianach pochytych: a) zewnetrznej, b) wewnetrzne;.

Wiercenie w powierzchniach pochylych zewnetrznych wymaga wczesniejszego
przygotowania takich powierzchni przez sfrezowanie frezem walcowo-czotowym Iub frezem
palcowym powierzchni o $rednicy nieco wigkszej niz $rednica otworu oraz napunktowanie
srodka otworu.

Wiercac otwor w powierzchniach pochytych wewnetrznych, nalezy w wewnetrznej
przestrzeni pomiedzy $ciankami umie$ci¢ dopasowany klocek drewniany. Klocek ten zapewni
poprawne prowadzenie wiertta, gdy osiggnie ono powierzchni¢ pochyta. Bez takiego
prowadzenia wierzcholek wiertta zesliznie si¢ z pochylej powierzchni, wiertto ulegnie
wygieciu 1 zlamaniu.



Podczas wiercenia podaje si¢ do wierconego otworu ciecz chtodzaca (chtodziwo), ktorej
zadaniem jest odprowadzenie ciepta, powstajacego podczas skrawania. Nadmierny wzrost
temperatury prowadzi do odpuszczenia hartowanego wiertta, utraty jego twardosci i w efekcie
bardzo szybkiego st¢pienia. Ciecze chilodzace maja ponadto wilasnosci smarujace. Dobor
cieczy chlodzacej zalezy od rodzaju wierconego materiatu.

Polecenia do wykonania:
Na podstawie przestanych materiatéw prosze opracowac referat :

Temat: Opisz rodzaje wiertet stosowanych do wykonywania otworéw w réznych materiatach.

Podpisane referaty Imieniem i Nazwiskiem /zawéd prosze przesta¢ w e-mailu zwrotnym na adres:
turnus2@bcebielsko.pl w terminie do 15.11.2020r.

E-maila prosze zatytutowaé Slusarz dla p. Kuglarza
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