Wiercenie otworéw

Z wierceniem otworéw w metalu
mamy do czynienia dosé czesto, ale
nie zawsze udaje sie nam wykonaé
je poprawnie. Z tego tez powodu po-
nosimy nieraz duze straty (materiatu
i eczasu), poniewaZz Zle lub niedo-
kladnie wywiercone otwory utrud-
niaja nam lub uniemozliwiaja 1a-
czenie juz obrobionych elementéw i
wymagaja powtdrzenia niektérych
operacji.

Aby tego uniknaé, trzeba zapoznaé
sie dokladnie z procesem wiercenia
otworéw i praktycznie go opanowaé.
Na czym mialoby to polegaé?

Proces wiercenia otworéw jest
procesem dos¢ zlozonym, poniewaz
obejmuje rézne czynnosci technolo-
giczne, ktérych przebieg i kolejnosé
wystepowania sg ze soba $ciéle
zwigzane i od siebie wzajemnie za-
leine i ktérych kolejnosci w zasa-
dzie zmienijaé nie nalezy.

Przystepujac do wiercenia otwo-
réOw powinni§my wiedzieé: co ta
czynno&é oznacza? jaki ma przebieg?
gdzie i za pomocg czego moze byé
wykonana? oraz czym i jak spraw-
dzona?

Zgodnie z powyiszym zaloZeniem
wiercenie otworbw w metalu (rys.
1) moina uwazaé za szczegblny ro-
dzaj obrdbki za pomocg skrawania,
w ktérym funkcje zasadniczg spel-
nia narzedzie skrawajace metal,
zwane wiertlem kretym, oraz urzg-
dzenie obracajace to wiertlo, zwane
wiertarka, 1 sila poruszajgca to
urzgdzenie, nazywana silg roboczg.

Ruch obrotowy wiertla dokola osi
nazywa sie ruchem roboczym, a jeq-
noczesne i stopniowe wglebianie sie
wiertla w metal wzdluz osi otwo-
ru — ruchem posuwowym albo po-
suwem, Celem wiercenia jest uzy-
skanie okraglego otworu przeloto-
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wego lub nieprzelofowego o wyma-
ganej Srednicy i glebokosci.
Projektujac wywiercenie w metalu
jakiegokolwiek otworu musimy zda-
waé sobie sprawe z jego przeznacze-
nia lub spelnianej przez niego funk-
cji, poniewaz od ustalenia tych za-
tozenn zaleieé beda dalsze czynnodci
technologiczne, jak mnp. ustalenie
Srednicy i ksztaltu otworu, jego lo-
kalizacja na przygotowanym mate-
riale, wyznaczenie osi_otworu, do-
branie odpowiedniego wiertla i wier-

tarki, zamocowanie materialu na
stole roboczym itp.
Przeznaczenie otworu i jego

ksztalt mogg byé réine, np. otwory
do ‘nitéw, do whkretéw, do srub, do
hakow, do wieszakéw, do trzonkow
itp. (rys. 2). Ksztalty otwor6w moga
byé okragle, prostokgtne, tréjkatne,
owalne i kombinowane (rys. 3).
Otwory mogg by¢ wiercone w me-
talach o réznym stopniu twardosei
i o réznym ksztalcie przekroju (w
elektronie, w aluminium, w mosia-
dzu, w stali o matej zawartosci we-
gla, w zeliwie, w stali o duzej za-
wartosci wegla, w brazie, w two-
rzywach sztucznych, w pretach,
rurach, plaskownikach, w ksztalto-
wnikach itp.).

Wiercenie otworéw o tak réinych
ksztaltach i przeznaczeniu wymaga
stosowania wiertel o odpowiednich
Srednicach i twardosci stali oraz o
réznych kgtach zaostrzenia czesci
roboczej wiertla i szybkosci obroto-
wej wrzeciona wiertarki.

Wiertla krete sg wytwarzane w
sposOb przemyslowy ze stali o rodz-
nej zawartoSci wegla (stale weglo-
we) albo ze stali z domieszka innych
metali, np. niklu, wolframu, molib-
denu.- chromu, wanadu itp., nazy-
wane]j stalg stopowsg (stal chromo-
niklowa, stal wanadowa, stal wolf-
ramowa itp.).
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W kazdym wiertle kretym rozr6z-
niamy cze$¢ roboczg i czesé chwy-
towa (rys. 4). W czesci roboczej ko-
niec wiertla jest uksztaltowany stoz-
kowo i nazywa sie wierzcholkiem.
W cze$ei chwytowej koniec wiertla
ma ksztait cylindryczny lub stoizko-
wy i nazywa sie chwytem. Zeszlifo-
wany  odpowiednio wierzcholek
tworza dwie krawedzie tnace, ktéd-
re przy obracaniu sie wiertla skra-
wajg oddzielne wibry. Krawedzie
te sg nachylone do siebie pod pew-
nym §$cifle okreflonym katem, na-
zywanym katem wierzcholkowym.
Wierzcholek wiertla przeznaczony
jest do obrotowego skrawania me-
talu, czyli do wiercenia otworu,
natomiast chwyt — do osadzenia
wiertla w uchwycie wiertarki.

Wierzcholek wiertla tworzgcy tak
zwany §cin, jest wlasciwie krawe-
dzia, a nie punktem, tak jak w §wid-
rach do drewna. Wierzcholek wiertla
powinien znajdowaé sie ma jego osi
geometrycznej (rys. 5), a wielkoéé
jego kata, wyrazona w stopniach,
powinna byé dostosowana do twar-
dosci nawiercanego metalu, np. w
wierttach przeznaczonych do wier-
cenia otworow w stali i zeliwie wiel-
lko&é kata wynosi 116—118°, w alu-
minium 140°, w stali utwardzonej
90° itp. |

W  wierceniu otw.o;‘éw oprocz
wierzcholka wiertla biora réwniez
udzial krawedzie rowké6w spiral-
nych wyfrezowanych w pobocznicy
trzpienia (rys. 6), ki6érych kgt na-
«chylenia do osi wiertla wynosi — w
wiertlach o érednicy 10 mm stoso-
wanych do wiercenia otworéw w
elementach stalowych lub Zeliw-
nych od 18 do 28°, a w wierttach
o frednicy ponad 10 mm stosowa-
nych do tegoe samego celu — 30°,
natomiast w wierttach stosowanych
do wiercenia otworbw w elemen-
tach mosieznych Iub miedzianych
kat ten bedzie wynosit od 20 do 30°.

Wiertla krete po pewnym okresie
uzywania ulegajg stepieniu i wyma-
gaja ostrzenia. Ostrzenia wiertel
dokonuje sie na zwyklych szlifier-
kach tarczowych zaopatrzonych w
specjalne podpoérki (rys. 7) umozli-

wiajgce zachowanie odpowiedniego
poloienia wiertla w czasie osirzenia.

Ostrzenie wiertel wymaga réwniez
przestrzegania pewnych wymagan,
od spelnienia ktérych zalezeé bedzie
trwatosé wiertla i dokladnosé wier-
conego otworu *).

Stepione wiertlo uklada sie na
podporce szlifierki tak, aby jego o8
tworzyla 2z powierzchnig tarczy
Sciernej kat réwny polowie kata
wierzchotkowego (rys. 8). Wiertlo w
czasie ostrzenia powinno byé obra-
cane dookola swej osi i jednoczeénie
przesuwane wzdluz tej osi (lekko
dosuwane do powierzchni tarezy).

Ostrzenie wiertel kretych bez
podporki, jak to niejednokrotnie ma
miejsce w domowym warsztacie,
mozZze spowodowaé powstawanie
wigkszych lub mniejszych usterek,
jak np. niejednakowe zaostrzenie
krawedzi skrawajgcych, nieodpo-
wiednie ich nachylenie, przesunie-
cie wierzcholtka wiertia od jego osi,
ktére z kolei powoduja wywiercenie
otworu znieksztalconego albo otwo-
ru o wiekszej érednicy niz &redni-
ca wiertla oraz wykruszanie sie
i lamanie wiertel.

Po naosirzeniu wiertla sprawdza-
my prawidlowoéé zaostrzenia kata
wierzcholkowego za pomocg specjal-
nego wzornika: (rys. 9). Wzorniki
mogg byé dostosowane do jednej lub
do kilku wielko$ci kata wierzchoi-
kowego (rys. 10). Nalezy uzywaé ich
bardzo ostroinie i delikatnie, 2bhy w
przypadku niewlaSciwego obcho-
dzenia sie z nimi nie ulegly w nich
znieksztalceniu krawedzie tworzgce
kat wzorcowy. Wzorniki katowe po-
winny byé przechowywane w osob-
nym pudeiku.

Wiertla krete sg produkowane z
réznych gatunké6w stali i o réznych
wymiarach S$rednic. Wymiary $red-
nic sa stopniowane w dziesietnych
czesciach milimetra i oznaczane na
czefci chwytowej wiertta (rys. 11).

Wymiary frednic wiertel zaczyna-
ja sie od p6l milimetra i sa zwiek-

*) Patrz artyku! tego: autora w nu-
merze 3, 415 ,,M.T." z 1961 r. pt. ,,Ostrze-
aie narzedzi”.
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szane ¢ jedng deziesietng czesé mili-
metra az do drednicy 10 mm. Sred-
nice wilertel powyie] 10 mm =a
rwigkezane przewainie co pil mili-
melra, W pracy amatorskiej divwa
sig najezeicie] wiertel o malych
irednicach | w pelnych milimetrach,
rzadzrie] zafé wiertel o 4rednicach
stopniowanych co delesigty czeié mi-
limetra, wiywanych przewainie w
gwinzitu ¢ gwintowaniem- zewnetrz-
nym i wewngtrenym.

Wiertla krete przechowuje sle
gwykle w drewnianych podstaw-
kach (rys. 12) albo w specjalnych
pudelkach (fot. cbok), gdzie kaide
wiertls ma swoje misjsce, cayll tzw,
gniardo, | w ten spoztb nle ulega
przypadkowemu  uszkodzeniu  lub
zgubieniu,

Opricz wiertel kretyeh uiywa sia
obecnle coraz czeicie] de wiorcenis
otwordw w stall uitwardzone), w be-
tonie, w marmurze | w szikle *) wier-
tel malgcych ostrza =z weglikow
spiekanych. Budowa takich wiertel
nie rdfni sie w zasadzie od budowy
wiertel swykiych, z wyjatkiem cze-
sei skrawajace, zaopatrzone)] w ply-
ke ze Gpiekanego weglikn Wiertla
te pracujy macnie wydajniej I w
pordwnaniu do wiertel zwyklych sa
znacznie wytrzymalsze na zwiek-
szone ohroty.

Poza wiertlami kxetyml w maj-
sterkowaniu domowym oivwa sle
wiertel plorkowych (rys. 13), ktire
wykonuje sie w miare potrzeby we
wiasnym zakresie z drutdw lub pré-
tdw stalowyeh (ze starvch spreiyn
tapczanowych, ze szprych rowero-
wych lub motocyklowyceh, z clogist
hamuleowych ilp) o nlewielkich
frednicach (3—06 mm).

Spoirdd najezesciej ufvwanych
wiertel pldrkowych wyrbinia sie:
wiertla jednestronne (rys. 143, wiert-
la dwusironne (rys. 18) | wiertla z
réwnaleglyml bocznymi  éciankaml
{rys, 16), Wiertla te, ze wrgledu na
moiliwolé zmiany wymizru fredni-
cy po kaidym osgtrzeniu orar nie-
moknosé utrrymywania Ich w oza=

) Patrg artylkul pt, |, Trwoate wiertls
do szkla™ nr 7 ,,MT" = 1067 r.

sig wiercenia w polozeniu prosto-
padiym, nadajgy sie tylko do wierce-
nia otwordw o niewielkich #redni-
cach 3—5 mm, nie wymagajgcych

dokiadnogel oraz w  praypadku
braku odpowiedniego wiertla kre-

0,

H‘mmh plérkewe o boczoych
gciankach réwnolegiych zapewnials
Iepaze prowadzenle, ale w porowns-
niu z wierttam! kretymi sg mnlej
wydaine, tolei stosuje sig je tylke
do wierceniz takich otwordw, do
kl6érych trudno jest dobrat odpo-
wigdnie wiertlo krete

Wazelkle wierttn, bez wrgledu na
ich rodzaj i wielko#f, preed rozpo-
czectem wlercenla zamocowuje sig w
wiertarkach, ktdre s3 wprawiane w
ruch obrotowy recznie lub mecha-
nicenie za pomocsy mechanizmu pris-
kladniowego | korby.

Prawie w katdej wiertarce moktna
wyrtinié nastepujgce creicl siktado=
wa: kadlub (1), wrzeclono (2),
uchwyt do wierila (3), rokojest (4),
mechanizm przekiadniowy (8), kor-
be (8) 1 oparcie (T} f(rys. 17).

Ze wigledu na budowe 1 zastoso-
wanie rozroinia sie nastepujgce typy
wiertarek — furkadla (rys. 18), wier-
tarki reczne do wiercenia otwordw
o fredniey do 6 mm (rys. 10), wier-
tarkl plersiows do wiercenia otwo-
row o Arednlcy do 10 mm (rys. 20),
wiertarki stolowe na naped reczny,
tEw. leolumnowe, do wiercenia otwo-
réw o frednicy do 13 mm (rys. 21)
oraz wiertarkl o napedzie elekirycz-
nym (recme i stolowe), do wierce-
nia otworSw o frednicy do 6 1 10 mm
(rys. 22).

Jerzy Niebojewskl
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