€O 1 JAK MOINA WYKONA(
L WALCOWKI PROFILOWE)

Metody wiercenia otworéw

Metody wiercenia otworow w
walcowee profilowej zaleia od ro-
dzaju, ksztaltu i glebokosci wierco-
nych otwordow oraz od typu wiertar-
ki i jakosei materiatu przeznaczone-
go do wiercenia.

Elementy plaskie o niewielkich
wymiarach i odpowiedniej dlugo-
$ci, nie wymagajgce specjalnego
zamocowania, wystarczy przytrzy-
maé¢ mocno reka. Jedli element jest
niewielki, ale krétki, przytrzymu-
je sie go recznym imadetkiem (rys.
lab) albo specjalnym dociskiem s$ru-
bowym (rys. 2 i 2a). Dla zabezpie-
czenia plyty stolu przed uszkodze-
niem podkiada sie pod obrabiany
element kawalek grubszej deski.

Otwory, ktére mamy wywiercit,
powinny by¢ dokladnie wyznaczone
na materiale, zgodnie z wymiarami
podanymi na rysunku roboczym.

Wyznaczanie otwordéw polega na
wyrainym oznaczeniu ich Srodkow,
czyli osi, za pomoca pizecinajacych
sie pod katem prostym dwoch kre-
sek (rys. 3.) Przy wyznaczaniu osi
oftworu postugujemy sie przymia-
rem kreskowym lub katowym o po-
dzialce milimetrowej, stalowym ry-
sikiem oraz w pewnych przypad-
kach cyrklem nastawnym (rys. 4).
Aby umozliwi¢  naprowadzenie
wierzcholka wiertla na o§ otworn,
wyznaczone osie otworéw poglebia-
my w miejscu przeciecia sie kresek
za pomocg punktaka i milotka, przez
wykonanie stozkowego wglebienia.
Wykonanie weglebienia bedzie tyl-
ko wéwezas prawidlowe, jesli punk-
tak ustawiony bedzie dokladnie
prostopadle do obrabianej powierz-
chni (rys. 5ab).

W niektérych przypadkach prze-
znaczone do wiercenia elementy, np.
rury, prety, katowniki, itp.,, mocu-
jemy na stole za pomoca rdéinego

rodzaju uchwytéw lub przyciskow
(rys. Bab). Przy wierceniu otworéw
peod katem nieprostym — $rodek ot-
woru nawierca sie wstepnie lub na-
pilowuje pilnikiem i poglebia punk-
takiem dla =zapewnienia wiertlu
wladciwego kierunku wiercenia (rys.
Tabe). |

Wykonanie otwordéw o ksztalcie
kwadratowym lub prostokgtnym
wymaga uprzedniego wyznaczenia
zarysu calego otworu i nastepnie
wyznaczenie w tym zarysie osi ot~
woréow okrgglych (rys. 8abe). Po-
dobnie postepujemy przy wykony:
waniu otworéw owalnych.

Otwory o bardziej zlozonym
ksztalcie wyznacza sie w ukladach
najbardziej zblizonych do ksztaltu
danego otworu (rys. 9ab).

Wszystkie ofwory nieokrggle —
po wywierceniu w ich polu otwo-
row  okraglych, dopilowuje sie
pilnikiem do wyznaczonych zary-
soéw (rys. l0ab). Aby wiercenie ot-
woréw moglo przebiegaé prawidio-
wio, trzeba je odpowiednio przygo-
towaé, a wiec nie tylko wyznaczyé
na materiale osie otwordw i pogle-
bi¢ je punktakiem, nie tylko ulo-
zyé i zamocowaé przeznaczone
do wiercenia elementy, ale réwniez
przygotowaé wiertarke, dobraé od-
powiednie wiertlta i zamocowaé je
w uchwycie, nastepnie ustawié
wiertarke prostopadle do powierz-
chni materiatu albo pod ustalonym
katem |§ wprawi¢ jg w ruch ob-
rotowy. Po dokonaniu tego trzeba
wywrzeé odpowiedni nacisk na kor-
pus wiertarki ( z wyjatkiem wier-
tarki o automatycznym posuwie) re-
ka lub piersig.

Przy wierceniu maltych otwordw
nacisk na wiertarke powinien byé
niewielki, przy wierceniu wigkszych
odpowiednio zwiekszony. W czasie
wiercenia nie nalezy zmieniaé polo-
zenia wiertarki, gdyz grozi to skrzy-
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wieniem, a nawet i zlamaniem
wiertla, mozna natomiast, dla Wwy-
poczynku reki, stosowaé krotkie
przerwy w obracaniu korby wier-
tarki.

Szczegolna ostroznosé, z jedno-
czesnym zwolnieniem obrotéw wier-
tarki, nalezy zachowaé¢ w kofco-
wym stadium wiercenia, to jest w
momencie, kiedy wiertlo bedzie
skrawaé ostatnia warstwe metaluw
otworze i wskutek tego moie sie w
obracaniu zacigé, a nawet i wykru-
szye,

Jesli wiercony otwér nie bedzie
przelotowym, lecz Slepym — to wow-
czas dla zaglebienia wiertla na za-
dang glebokosé zaklada sie na
wierito tzw. ogranicznik glebokosci
w postaci pierScienia oporowego lub
klocka (rys. 11).

Przy wierceniu recznym szybkos¢
obrotows wiertla nalezy ustalaé w
zaleznoéci od rodzaju metalu, np.
przy wierceniu otworéw w miekkiej
stali stosuje sie szybkoi¢ obrotowa
dwa razy mniejszg niz przy wierce-
niu otworéw w mosigdzu lub mie-
dzi, a w stali twardej jeszcze
mniejszag. Wiercenie otworéw w ze-
liwie wymaga nieco wiekszej pred-
koéci obrotowej niz w stali miek-
kiej.

W czasie wiercenia otworu, mimo
ostrosci wiertla, wytwarza sie w
wierconym otworze do§é duze tar-
cie, co powoduje nagrzewanie sie
metalu i wiertla i stopniowe jego
miekniecie (rozhartowanie). Chege
femu wysoce niepozadanemu zjawi-
sku zapobiec, naleiy stosowaé chilo-
dzenie wiertla powietrzne lub za
pomocy cieczy chlodzacej (np. mie-
szaniny wody mydlanej z olejem
lnianym, wody z rozpuszczong w
niej soda lub samego oleju Ilnia-
nego).

Ciecz taka, dzialajac jako smar,
zmniejsza tarcie wiertla w otworze i
ogranicza wytwarzanie sie mnad-
miernego ciepta.

Przy wierceniu otworow w ele-
mentach miedzianych mozna chio-
dzi¢ wiertlo terpentyng, a w ele-
mentach aluminiowych naftg.
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Reczne wiercenie pojedynczych ot~
worow w elementach Zeliwnych lub
mosieznych w zasadzie nie wymaga
chiodzenia tylko przerwania wier-
cenia i wyjecia wiertla z otworu
w celu chlodzenia go w powietrzu.

Przy wierceniu duzej liczby ot-
wordw w zZeliwie albo otwordw
o duzej sSrednicy i glebokosei,
mozna stosowaé chilodzenie na-
ftg. Oiwory o wiekszych S§red-
nicach mozna wiercié w dwoéch
etapach — najpierw wiertlem o ma-
tej srednicy (3—4 mm) i nastepnie
wiertlem o §rednicy wlasciwej (rys.
12). Podczas wiercenia nalezy od
czasu do czasu zatrzymywaé wier-
tarke, wyja¢ wiertlo z otworu, oczy-
§cié go z widrow i usunaé wiory z
otworu. Trzeba réwniei pamietaé,
o sporadycznym podostrzaniu wier-
tel, poniewaz praca tepym wiertiem
jest malo wydajna i koficzy sie wy-
kruszeniem wiertta albo zlamaniem.

Przyczyny lamania sie wiertel
mogg by¢ rézne, jak np. zbyt duzy
posuw wiertla (nacisk na wiertlo),
za luZne lub niedokladne zamoco-
wanie wiertla w uchwycie, zapcha-
nie sie otworu widrami, drganie ob-
rabianego przedmiotu lub wiertla
w uchwycie, twarde ziarna w me-
talu oraz nadmierna szybkosé obro-
towa wrzeciona wiertarli.

Aby takich przypadkéw unikngé,
nalezy przed rozpoczeciem wierce-
nia sprawdzi¢ prostopadloéé usta-
wienia wiertla kretego (za pomocg
katownika), prawidtowo$é utozenia
wierconego elementu, a zwlaszcza
jego zamocowanie na stole, i ciggle
kontrolowaé poprawnos§é wiercenia.

Po wywierceniu otworu nalezy
sprawdzit¢ za pomoca suwmiarki je-
go Srednice i gleboko$é oraz odleg-
tos¢ od brzegiéw elementu.

W pewnych przypadkach moze
zajé¢ poirzeba nagzymkowania ot-
woru z wierzchu, ezyli stoikowego
rozwiercenia go, np. dla wpuszcze-
nia w metal lba wkreta lub nitu,
dla wykonania nakielnikéw itp.
Wielkoéé nawiercenia bedzie zalei-
na od wielkoéci Srednicy otworu i
moze byé od niej dwukrotnie wiek-~






sza, np. dla otworu o érednicy 3 mm
nawiercenie moze byé wykonane
wiertlem o irednicy 6 mm albo na-
wiertakiem (rys. 13).

Wiercenie otworéw w metalu, po-
dobnie jak i wykonywanie innych
czynnosci Slusarskich, wymaga za-
chowania szczegolnej ostroznosci w
postepowaniu. W szczegdlnodcei za$
z uwagi na moiliwoéé¢ powstania
wypadkéw: a) nie wolno dotykaé
rekami obracajacego sig wiertia; b)
nie wolno zakladaé-i wyjmowaé
wiertla z uchwytu podczas jego ru-
chu; ¢) nie wolno usuwaé palcami
krecgcych sie widréw, zwlaszcza
diugich, lecz tylko patykiem albo
szczotkg; d) nie wolno chlodzié
wiertla za pomocg mokrej szmatki,
poniewaz moze ona latwo nawingé
sie na wrzeciono i spowodowaé ska-
leczenie palcéw, e) nie wolno doty-
kaé reksg krawedzl Swiezo wywier-
conych otwordw, poniewaz znajdu-
jace sie tam zadziory mogg skale-
czyé dlofh (krawedzie te trzeba
uprzednio spilowaé pilnikiem gla-
dzikiemm albo zeskrobaé skroba-
kiem); f) nie wolno zostawiaé wier-
tta wrazz wiertarkg w otworze, na-
wet w razie oddalenia sie na chwi-
le, gdyz grozi to zlamaniem wiertla

i zakleszczeniem otworu,

°  Naleizy natomiast po skonczeniu
wiercenia: a) zmie§¢ widry ze stolu,
b) oczyscié obrobiony element z
plyndéw chlodzgcych suchg szmatka,
¢) odkrecié uchwyt wiertarki i wy-
jaé z niego wiertlo, d) oeczyscié je i
zlozyé wiertarke na wyznaczone dla
niej miejsce, a wiertlo umieéci¢ w
podstawce.

Oprécz wiercenia otworéw stosu-
je sie w praktyce $lusarskiej prze-
bijanie otworéw za pomocg przebi-
jakow o roznych ksztaltach prze-
krojow, odpowiednich podkladek i
milotka (rys. 14). Przebijanie otwo-
row stosuje sie tylko woéwezas, gdy
nie jest wymagana dokladnosé Sred-
nicy i gladko$é Scianek otworu oraz
gdy grubosé przebijanego materialu
nie przekracza 3—4 mm.

Przebijaki sg to narzedzia wyko-
nane ze stali narzedziowej o prze-
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kroju okraglym, kwadratowym,
prostokgtnym 1lub owalnym, wy-
trzymale na mocne uderzenia i od-
powiednio uksztaltowane na konh-
cach (rys. 15). Srednice koncéwek
przebijakéw nie powinny przekra~
czaé 5—6 mm. Przeznaczone db
przebicia otworéw elementy nie wy-
magajg specjalnego mocowania do
plyty stolu, lecz tylko odpowiednie-
go ulozenia na jakiej§ podkladce
(drewnianej, olowianej lub stalo-
wej) oraz wyznaczenia osi otwordw
i ich odleglosci od brzegow.

Wyznaczony w ten sposéb ele-
ment ukladamy na podkladce w ta-
ki spos6b, aby 0§ otworu wypad-
la podrodku otworu znajdujgcego
sie w podkladce. Jeéli podkladka
jest wykonana z twardego drewna
albo z otowiu, to przebijania otworu
dokonuje sie wprost na niej bez ko~
nieczriosci ustawiania elementu nad
ofworem (rys. 16).

Przebijak nalezy trzymaé piono-
wo do powierzchni elementu, ponie-
waz przy innym ustawieniu moze on,
w czasie uderzenia mlotkiem, odsko—-
czyé albo wypasté z reki.

W przebijak uderzamy doﬁé sil-
nie milotkiem i sprawdzamy, czy
nastgpilo przebicie $cianki ele-
menfu. Je$li to nie nastapilo od ra-
zu, uderzenia powtarzamy az do
uzyskania otworu.

Otwodr ten jest zwykle nieco wgle-
biony i wymaga wyprostowania
milotkiem na kowadle lub na plycie
metalowej. Roéwniez i brzegi otworu
5§ nieco wyszarpane i wymagajg
poprawek pilnikiem. Ostrzgce prze-
bijak, trzeba pamieta¢ o prostopad-
lym zeszlifowaniu jego przekroju
roboczego, aby w ten sposéb unik-
ngé przykrych niespodzianek, jakie
sie moga zdarzy¢ przy przebijaniu
wielu otwordow.

Bardziej nowoczesng metodg wy-
konywania otworéw w metaly,
zwlaszcza w ciefiszych przekrojach,
jest metoda wytldezania ich za po-
mocyg przyrzadu diwigniowego, na-
zywanego wytlaczarka (rys. 17).

Jerzy Niebojewski



