GRAPHITE

EXPLORE YOUR SKILLS

newsletter graphite.pl

Budowa? Remont? — Zréb to sam!
Skorzystaj z porad naszych ekspertow.
Co miesigc wiele przydatnych informacji
w dziatach ,Praktyczny majsterkowicz”

i .Vademecum uzytkownika” oraz

opisy nowych urzadzen i akcesoriow
Graphite w dziale ,Prosto z fabryki”.

Zaprenumeruj newsletter Graphite Info
na www.graphite.pl/newsletter.html

www.graphite.pl

Graphite Info

NEWSLETTER WWW.GRAPHITE.PL

PAZDZIERNIK 2008

B Wiertta do metalu - rodzaje i zastosowania
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Wiertta do metalu, to drugie po wierttach do betonu najpopularniejsze wiertta w warsztacie
majsterkowicza. Pomimo swojej nazwy, stuza nie tylko do wiercenia otworéw w metalu, ale
réwniez w drewnie, ptycie meblowej, tworzywach.

Pomimo tego, ze na,oko” wiertta do metalu réznia sie tylko kolorem tak naprawde jest kilka
rodzajow ogdlnodostepnych wiertet, ktére zasadniczo réznia sie konstrukcja, wytrzymatoscia
i zastosowaniem.

Najtansze i najpopularniejsze wiertfa to wiertfa ze stali szybko tnacej, walcowane na goraco
z tradycyjnie ostrzonym wierzchotkiem o kacie rozwarcia 118° . Stuzg one do wiercenia
w stali i zeliwie przy uzyciu wiertarek recznych. Dostepne $rednice to 2,00 do 20,00 mm

Réwnie popularne sa wiertta wykonywane metodga szlifowania ale wystepuja one w kilku
~podtypach”réznigcych sie zastosowaniem i cena.

SaeSes

*  moga réznic sie katem ostrzenia 118, 130 lub 135 stopni;

* moga by¢ pokryte azotkiem tytanu (charakterystyczny ztoty kolor);

* moga posiadac¢ dodatek kobaltu (5-8%).

Wiertlta z katem ostrzenia 118° to wiertta ogdlnego zastosowania. Zwiekszenie kata
do 130 - 135° utatwia nawiercanie bez koniecznosdci punktowania, jak réwniez utatwia
wiercenie w twardych materiatach takich ja stal nierdzewna.

Aby zwiekszy¢ wytrzymatosc i zywotnos¢ wiertta do stopu stali szybkotnacej dodaje sie 5%
kobaltu co w pofaczeniu z odpowiednim ostrzeniem wierzchotka daje nam wiertto dedykow-
ane do pracy w materiatach trudnoskrawalnych takich jak stal nierdzewna badz kwasood-
porna. Nalezy tu pamieta¢ o uzywaniu chtodziwa oraz o dpowiednim doborze predkosci
obrotowej w zaleznosci od srednicy wiertta w celu zachowania wtasciwych parametréw
skrawania. Wiertta takie sg oznaczane symbolem HSS-Co, HSS-Co 5%
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Wiertta ze stali szybkotnacej wykonane metoda szlifowania i pokryte
azotkiem tytanu, to wiertfa gtdwnie do zastosowan przemystowych
do wielokrotnego wiercenia przy pomocy automatéw wiertarskich.
Pokrycie azotkiem wygtadza i utwardza powierzchnie wiertfa co
w efekcie koricowym pozwala zmniejszy¢ opory skrawania
i uzyska¢ odpowiednia jakos¢ powierzchni wewnetrznej otworu
(bez koniecznosci pozniejszego szlifowania). Wiertta te czesto sg
nazywane ,wierttami tytanowymi” co nie jest zgodne z prawda
poniewaz tytan nie jest gtéwnym skfadnikiem wiertta. Wiertfa te s
oznaczane symbolem TiN lub TiAIN

Na rynku mozna réwniez spotka¢ specjalne wiertta do metali
kolorowych, ktére w zaleznosci od zastosowania majg inng
konstrukcje spirali odprowadzajacej wioér jak réwniez inny kat
ostrzenia. W warunkach domowego warsztatu do wiercenia w w/w
materiatach w zupetnosci wystarcza wiertta z pokryciem azotkiem
tytanu. Ograniczy to,przyklejanie” sie materiatu do wiertta.

Wiertta wykonane metoda szlifowania wystepuja w $rednicach od
0,30 mm do 20,00 mm

Jak widac¢ jest wiele typow i wiele mozliwosci dedykowanego sto-
sowania wiertet do metalu, jednak tak jak w kazdym przypadku
o doborze odpowiedniego wiertta powinno decydowa¢ dokfadne
okreslenie rodzaju wykonywanej pracy. Nie ma sensu stosowania
super wytrzymatych wiertet z dodatkiem kobaltu do wiercenia
otworéw w zwyktej stali konstrukcyjnej, poniewaz podobny czas
wiercenia otworu przy tym samym nacisku uzyskamy za pomoca
,standardowego” wiertta HSS, tak samo wywiercenie otworu w stali
nierdzewnej za pomoca zwyktego wiertta HSS moze sie okaza¢
po prostu niemozliwe. W kazdym wypadku nalezy sie doktadnie
zastanowi¢ co bedziemy robi¢, dobra¢ odpowiednie wiertto -
pozwoli nam to pracowac szybko, komfortowo i bezpiecznie.

Jacek Churski
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