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WIERCENIE

Wykonanie otworu o kotowym przekroju poprzecznym za
pomocg harzedzia skrawajgcego — wiertfa.

Wiercenie mozna wykonywac na wiertarkach, tokarkach
(W produkcji jednostkowe)), rewolwerowkach,
automatach 1 potautomatach tokarskich, wytaczarkach,
obrabiarkach zespotowych.
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Skrawanie i narzedzia

Wactaw Brodowicz

Podstawowe elementy konstrukcyjne wiertla kretego
| — powierzchnia natarcia, 2 — powierzchnia przylozenia, 3 — krawedz skrawajaca,
4 — pomocnicza powierzchnia przylozenia, 5 — powierzchnia bocznego odsadzenia, 6 — ro-
wek wiorowy, 7 — scin, 8§ — rdzen
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Widok w kierunku P
Podstawy obrobki skrawaniem

Jerzy Dmochowski

Budowa wiertla kretego: A — cze$é robocza, B — cze$¢ chwytowa, C —
cze$é laczaca, A; — cze$é skrawajaca, A, — cze$é prowadzaca, B, — cze$¢ stoz-
kowa, B, — pletwa, 1 — wierzcholek, 2 — naroze, 3 — powierzchnia przyloZenia,
4 — krawedzie gléwne, 5 — krawedZ poprzeczna ($cin), 6 — rowek wibrowy, 7 —

powierzchnia boczna, 8 — lysinka prowadzgca, 9 — powierzchnia natarcia, 10 —
rdzen
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Najczesciej wykonywane otwory to:

1 Otwory z luzem dla Srub

2 Otwory z gwintem dla Srub

3 Otwory z pogtebieniem

4 Otwory posiadajace ciasne pasowanie
5 Otwory tworzace kanaty

6 Otwory wywazeniowe (zmniejszajace mase).
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Zestawlenie srednic narzedzi normahych w mn

Srednica Srednica narzedzia przy wykonywaniu otworu w klasie
W’}'kOll_Y\VﬂllegO 11 -12 6 -10
otworu p—_—" Py il
s rozwiertaks | . rozwiertak | rozwiertak
[ram] wiextle zdzierak wiettho zdzierak |wykanczak
3 3 2,9 3
4 4 3,9 4
S 5 4.9 5
6 6 5,8 6
7 7 6,8 7
8 8 7.8 8
9 9 8,8 9
10 10 9.8 10
10,75 —
11 10,75 11 T 102 11
11,75 —
12 11,75 12 - 12
’ 11 11,8
12,75 —
13 12,75 13 3 128 13
13,75 —
14 13,75 14 3 138 14
14,75 —
15 14,75 15 ¥ 142 15
15,75 —
16 15,75 16 T 5% 16
16,75 —
17 16,75 17 T: 6.3 17
17,75 —
18 17,5 18 7 178 18




Gwint metryczny . : Srednica
Zwykly | drobnozwojny Wh(ﬁwgéh a rf:;m‘, wiertta
szereg A szereg B [mm]
M55 M5 x 05 45
MG (M55 x 0,5) 5
5,1
ME x 0,75 52
M7 6
(M7 x 0,75) 62
6,5
M8 6.7
M8 x 1 7
M9 77
79
(M3 x 1) 8
M10 8.4
R1/8 " 8.8
M10 x 1 9
9,2
M11 94
12 (M11 x 1) 10
M12x 15 10,25
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Podstawy obrébki
skrawaniem

Jerzy Dmochowski
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Obrobka otworéw: a) trzystopniowa, 1 — wiercenie, 2 — rozwiercanie zgrub-
ne, 3 — rozwiercanie wykanczajace; b) czterostopniowa (przy wysokich wymaga-
niach dotyczacych gladkosci i ksztaltu), 4 — wiercenie, 5 — rozwiercanie zgrubne
wstepne, 6 — rozwiercanie zgrubne (drugie), 7 — rozwiercanie wykanczajgce
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| Wiertto do gtebokich

ertto z lutowanymi
| koncowkami weglikowym

40 50 60 70 80

SANDVIK

ertto do duzych

dnic

Srednica
wiertta, D,
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A — do metalu z ostrzem stalowym

B — do drewna, krete

C — do betonu, z ostrzem z weglikéw (tzw. ,widiowe”)
D — do drewna, piorkowe

E — uniwersalne do metalu lub betonu z ostrzem z
weglikow

F — do blach

G — uniwersalne (do metalu, drewna, tworzyw)

3/14/2020
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Rozroznia sie wiercenie przelotowe, gdy otwor
przechodzi przez caty przedmiot obrabiany |
wiercenie nieprzelotowe, gdy otwor siega tylko na
pewng gtebokosc przedmiotu obrabianego.

3/14/2020 14



VAR | POLITECHNIKA KRAKOWSKA
| 2d {4 Instytut Technologii Maszyn | Automatyzacji Produkcji

Podstawy obrébki widrowej,
§ciernej i erozyjnej

Jan Kaczmarek
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Odmiany wiercenia: a) wiercenie w pelnym ma-
teriale, b) wiercenie wtorne (powiercanie)

a) wiercenie w pelnym materiale, zwane krotko wierceniem

b) wiercenie wtérne, zwane tez powiercaniem
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ROZWIERCANIE

Skrawanie (usuwanie) niewielkich naddatkow z
otworow za pomocg nharzedzia wieloostrzowego —
rozwiertaka — w celu poprawienia doktadnosci
wymiaru, ksztattu oraz zmniejszenia chropowatosci
powierzchni

Ruch gtéwny | posuwowy odbywa sie tu w taki sam
Sposob, jak przy wierceniu.

Liczba uzytych rozwiertakéw 1 ich rodzaj zalezg od
srednicy otworu | doktadnosci wykonania. Rozwiertaki
zdzieraki majg 3 Ilub 4 ostrza, a rozwiertaki
wykanczaki wiecej niz 4 ostrza.

16



3/14/2020

POLITECHNIKA KRAKOWSKA
Instytut Technologii Maszyn | Automatyzacji Produkcji

Migjsce cechowania
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| Skrawanie i narzedzia - Wactaw Brodowicz |
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Rozwiertak maszynowy zdzierak: a) 4-ostrzowy trzpieniowy, b) 3-ostrzowy trzpie-

niowy, ¢) nasadzany, d) geometria ostrza
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Rozwiertak reczny: a) ksztalt, b) ge-
ometria
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POGLEBIANIE

Zableg polegajgcy na wykonaniu w istniejgcym otworze
pogtebienia walcowego, stozkowego, lub o Innym
ksztatcie (np. stopniowanego), albo na obrobce
powierzchni czotowe] otworu.

Ruch gtowny | posuwowy odbywa sie tu w taki sam
SposoDb, jak przy wierceniu.
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Przyktady pogtebien

3/14/2020



POLITECHNIKA KRAKOWSKA
Instytut Technologii Maszyn | Automatyzacji Produkcji

Skrawanie i narzedzia b
Pow. walcowa g‘?
7

Wactaw Brodowicz

Geometria czgsci
roboczej poglebiacza do ob-
robki powierzchni cylindry-
cznych i powierzchni czoto-
wych
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We wszystkich odmianach obrébek ruch gféwny jest
ruchem obrotowym, ktory jest wykonywany na
wiertarkach przez narzedzie, a na tokarkach przez
przedmiot obrabiany. Ruch posuwowy jest ruchem
prostoliniowym wykonywanym zarowno na
wiertarkach, jak 1 na tokarkach przez narzedzie.

3/14/2020
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Parametry technologiczne

predkosc skrawania (odpowiada predkosci
obwodowej narzedzia)

predkosc¢ obrotowa narzedzia

gtebokosc¢ skrawania

POSUW na ostrze

posuw nha obrot narzedzia
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Parametry geometryczne

Do parametrow geometrycznych zalicza sie wielkosci
charakteryzujgce przekroj nominalny warstwy skrawanej
A, w ptaszczyznie prostopadtej do wektora predkosci

skrawania v,

3/14/2020 24
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Geometria warstwy skrawanej z posuwem:
a) wiercenie pelne, powiercanie otworu d,
b) rozwiercanie zgrubne

c) rozwiercanie wykanczajace |<_d___>

3/14/2020 Techniki obrébki mechanicznej i erozyjnej - R.Filipowski, M.Marciniak




EI{% Przekroj nominalny warstwy skrawanej

jednym ostrzem

A =a, -f,=h-b[mm?]

h — grubosc¢ warstwy skrawanej
b — szerokos¢ warstwy skrawane;
a,, — gtgbokosc skrawania dla:
wiercenia a, = d/2
powiercania a, = (d-d,)/2
f, — posuw na ostrze f,=1/z

3/14/2020
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S Predkosc¢ skrawania v, odpowiadajgca predkosci

obrotowe] n narzedzia oblicza sie wedtug wzoru:

V. =(z-d-n)/1000 [m/min]

d — Srednica narzedzia

Predkosc ruchu posuwowego oblicza sie wedtug
WZOru:

v, = f_-n[mm/min]
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Techniki obrobki mechanicznej i
erozyjnej

R. Filipowski, M. Marciniak

Droga wiertta L podczas wiercenia otworu; I — dhugo$é otworu, l, — dobieg, !
wybieg

w
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Czas maszynowy podczas wiercenia
okresla zaleznosc:

|, +1+1, [min]

n

L — droga wiertla podczas wiercenia otworu
| — dlugos¢ otworu

|, — dobieg

IW — Wybieg

29
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Droge dobiegu oblicza sie ze wzoru

|, =d/2-ctgy,

a droge wybiegu:

|, =1,+0,4.-d
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Sity dziatajgce na wiertto w uktadzie
narzedzia
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Sita | moc skrawania

1 Sita posuwowa skrawania

1 Moc pobierana od silnika
obrabiarki

3/14/2020
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Przyktady zuzycia wiertet

Podstawy obrébki skrawaniem

Jerzy Dmochowski

4

Zuzycie wiertta kretego: 1 — na powierzchni natarcia, 2 — na po-
wierzchniach przylozenia, 3 — w narozach, 4 — na lysinkach prowadzacych, 5 —
na poprzecznej krawedzi (Scinie)
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Dziekuje za uwage

3/14/2020
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