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Przedmiotem wynalazku jest wiertlo krete do
stopéw trudnoobrabialnych, stali, staliwa, zeliwa,
stop6w metali kolorowych zwlaszcza stopéw za-
roodpornych i zarowytrzymalych oraz stopéw ty-
tanowych.

Znane i stosowane jako narzedzia skrawajace do
obrobki otworéw wiertla krete posiadaja: dwa
§rubowo utozone rowki stuzace do odprowadzania
wioréw, dwie krawedzie tnace oraz krawedz po-
przeézna zwang — S$cinem utworzong w wyniku
przeciecia sie dwéch stozkowych powierzchni przy-
lozenia. Ujemny kat $cina powoduje miazdzenie
i skrobanie materiatu. Tarcie $cina o obrabiany
material oraz tarcie powierzchni walcowej wiertta
o $cianki otworu stanowi dodatkowy czynnik pod-
wyzszajacy temperature ostrza w strefie skrawa-
nia. Poniewaz S$cin posiada ujemny kat natarcia,
co wigze sie z malym wybraniem materialu w ob-
szarze rdzenia, wiertla te majg duze sklonnos$ci do
zbaczania z osi otworu. W celu zmniejszenia
ujemnego wplywu Scina na prace wiertla oraz w
celu zmniejszenia tarcia wiertla o material obra-
biany, przeprowadza sie korekcje ostrza.

Znane i stosowane sposoby korekcji ostrza po-
legajg na: skroceniu diugo$ci $cina z réwnoczes-
nym zwiekszeniem kata natarcia w poblifu osi
rdzenia wiertta lub catkowitej likwidacji éciné,
wykonanie dodatkowych $cie¢ katowych na po-
wierzchniach przylozenia oraz wykonanie $cie¢ ka-
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towych listw prowadzgcych — lysinek — na okreS§-
lonej dlugosci.

Omoéwione wyzej znane sposoby korekeji ostrza
oraz otrzymane w wyniku ich stosowania ostrza
wiertel posiadajg szereg wad w szczegdélnoSci:
zmniejszaja wytrzymato§¢ wiertla, kgt natarcia w
poblizu osi rdzenia wiertla posiada wartoSci
ujemne nigdy dodatnie, $cin jako taki nie zostaje
zlikwidowany, a zatem istnieje konieczno$¢ stoso-
wania wstepnego wiercenia, wystepuja duze silty
osiowe powodujgce przedwczesne zuzycie obrabia-
rek oraz wzrost tarcia ostrza o material obrabia-
ny, powodujgcy wzrost temperatury ostrza wiertta.

Wymienione wyzej wady w znacznym stopniu
uniemozliwiajg stosowanie znanych wiertet do
wiercenia otworéw w stopach zaroodpornych, za-
rowytrzymatych i tytanowych z uwagi na utwar-
dzanie powierzchniowe materialu w wyniku zgnio-
tu krawedzia $cina.

Zadaniem lezgcym u podstaw wynalazku bylo
usuniecie wymienionych wyzej niedogodnoS$ci oraz
mozliwie maksymalne zmniejszenie ujemnego kata
natarcia w obszarze od wierzchotka wiertla do
przejScia w gléwng krawedZz skrawajgcg i to tak
dalece, aby kat natarcia ostrza $cina na odcinku
tego przejScia byl faktycznie rowny katowi natar-
cia gtéwnej krawedzi skrawajgcej. -

Zgodnie z wytyczonym zadaniem i w rezultacie
dlugotrwaltych badan i préb zostala opracowapa
nowa geometria wiertla, ktérej istota polega Ea
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utworzeniu dwu naprzemianleglych ostrzy o do-
datnim kacie natarcia y = 0° do 15° utworzonych
w wyniku przeciecia sie powierzchni natarcia 5
z powierzchniami przylozenia 3 tworzac dwie po-
przeczne naprzemianlegle krawedzie tnace 2 prze-
chodzace przez o$ wiertla 0 i tworzace kat ¢ = 55°
z gldéwnymi krawedziami tnacymi 1 oraz dwie po-
mocnicze powierzchnie przylozenia 4 tworzace:
z gléwnymi krawedziami tnacymi 1 kat B = 35°%
Az-.pqwierzchniami przylozenia 3 kat yp = 45° i z po-

... Wiektzchniami natarcia 5 kat 6 = 90° do 125° umoz-

liwiajacymi odprowadzenie widréw od osi wiertta
0 w kierunku do rowkéw wiorowych 6, ponadto
dwu do czterech listw prowadzacych (tysinek) 7
skorygox;vanych do szeroko$ci a = 0,07 do 0,03 Sred-
nicy wiertla na dlugoéci roboczej czeSci wiertla
fazkg 8 o kacie a = 4° do 8° ktérego wierzchotek
jest skierowany w kierunku obrotu wiertla w cza-
sie skrawania. -

Wiertlo wedlug wynalazku posiada szereg zalet,
miedzy innymi pozwala na: zmniejszenie sil po-
osiowych o 25 do 40°%, poprawienie warunkéw
skrawania przez zwiekszenie szybko$ci skrawania
i posuwu, likwidacje konieczno$ci wstepnego wier-
cenia mniejszym wiertltem, zapewnia dobre pro-
wadzenie wiertlta w otworze, zmniejszenie tempe-
ratury ostrza, zwiekszenie wytrzymaloSci ostrza
i trwalo$ci, mozliwoéé stosowania grubszych rdze-
ni poniewaz rdzen dotychczas by! elementem nie-
pozadanym, gdyz im grubszy rdzen tym szerszy
byl Scin.

Wiertlo wedlug wynalazku jest przedstawione
na przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym:
— fig. 1 — przedstawia widok z boku wiertla po-
siadajgcego cztery listwy prowadzace; fig. 2 —
przedstawia widok czolowy wiertla z czterema
listwami prowadzacymi; fig. 3 — przedstawia po-
wiekszony czeSciowy przekrdj wiertla wzdluz linii
A—A omaczonej na fig. 2; fig. 4 — przedstawia
powiekszony czeéciowy przekréj wiertla wzdtuz
linii D—D oznaczonej na fig. 2; fig. 5 — przed-
stawia powiekszony czeSciowy oprzekroj wiertla
wzdluz linii B—B oznaczonej na fig. 2; fig. 6 —
przedstawia powiekszony czeSciowy przekrodj wier-
tla wzdluz linii C—C oznaczonej na fig. 2; fig 7 —
przedstawia widok z boku wiertla posiadajacego
dwie listwy prowadzace; fig. 8 — przedstawia wi-
dok czolowy wiertla z dwoma listwami prowadzg-
cymi; fig. 9 — przedstawia powiekszony czeScio-
wy przekroj wiertla wzdluz linii A—A oznaczonej
na fig. 8; fig. 10 — przedstawia powiekszony cze-
Sciowy przekroj wiertla wzdluz linii B—B ozna-
czonej na fig. 8; fig. 11 — przedstawia powiekszo-
ny czeSciowy przekroj wiertla wzdluz linii C—C
oznaczonej na fig. 8.

Wiertlo krete wedlug wynalazku przedstawione
na zalgczonych rysunkach fig. 1 do 11 sklada sie
z czeSci chwytowej (cylindrycznej lub stozkowej)
craz czeSci roboczej. Cze§é robocza wiertla sklada
sie z naprzemianleglych poprzecznych krawedzi
tngeych 2, powierzchni natarcia 5, pomocniczych
powierzchni przylozenia 4, powierzchni przyloze-
nia 3, krawedzi tnacych 1, spiralnych rowkoéw wid-
rowych 6 oraz dwu lub czterech listw prowadzg-
cych (tysinek prowadzacych) 7 skorygowanych do
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szerokos$ci a = 0,07 do 0,03 Srednicy wiertla na dlu-
goSci czeSci roboczej fazka 8 o kacie a = 4°—8°.
Poprzeczne krawedzie tnace 2 zostaly utworzone
w wyniku przeciecia sie powierzchni natarcia 5
z powierzchniami przylozenia 3, tworzgc dwa na-
przemianlegle dodatkowe ostrza o dodatnim kacie
natarcia y = 0° do 15° i stanowia istote wynalazku.
Ostrza te likwiduja znany $cin posiadajgcy z re-
guly ujemny kat natarcia, przediuzajg czynng diu-
gos¢ krawedzi tngcych 1, tworzac z nimi kat
@ = 55° i posiadajg ten sam kierunek obrotu. Po-
mocnicze powierzchnie przylozenia 4 tworza z kra-
wedziami tnaecymi 1 kat f§ = 35°, z powierzchniami
przylozenia 3 kat y = 45°, dzieki czemu zmniej-
szajg czynng dlugo$§é powierzchni przylozenia 3
oraz z powierzchniami mnatarcia 5 kat § = 90° do
125°, umozliwiaja odprowadzenie widéréw w Kkie-
runku od osi wiertla 0 do rowkéw widrowych 6.
Wielko§¢ kata y i § jest zalezna od wielkosci ka-
ta 2 %, ktorego wielko§¢ uzalezniona jest od ro-
dzaju materialu obrabianego. W celu zmniejszenia
tarcia wiertla o Scianki otworu, zmniejsza sie sze-
roko$¢ listw prowadzacych (lysinek prowadzgcych)
7 do warto$ci a = 0,07 do 0,03 S$rednicy wiertla
przez wykonanie fazki 8 o kacie a =4°—8° na
dlugosci roboczej wiertla, przy czym kat a jest
skierowany wierzcholkiem w kierunku zgodnym
z obrotem wiertla w czasie pracy, wiercenia. Wy-
konanie dwu dodatkowych listw prowadzacych 7
fig. 1 i 2 pozwala na zwigkszenie sztywnosSci wier-
tla. Dodatkowe ostrza uzyskujemy przez Sciecie
powierzchni przylozenia 3 przy pomocy szlifowa-
nia pod dodatkowym katem = 45° w wyniku
czego uzyskujemy pomocnicze powierzchnie przy-
lozenia 4, powierzchnie natarcia 5 oraz krawedzie
2 jako wynik przeciecia sie powierzchni natarcia 5
z powierzchniami przylozenia 3.

Geometria wiertla wedlug wynalazku oprécz juz
wyzej wymienionych zalet posiada szereg innych,
a w szczegblno$ci: zastepuje znany $cin dwoma
ostrzami o dodatnim kacie natarcia, a tym samym
zastepuje bierne dziatanie §cinu dzialaniem czyn-
nym, zastepuje ujemny kgt natarcia w obszarze
od wierzchotka wiertta do przejScia w gléwng kra-
wedz skrawajgcg dodatnim katem natarcia y = 0°
do 15° ktéry jest zblizony do kata natarcia glow-
nej krawedzi $krawajacej, co stanowi istote wy-
nalazku, a czego nie dawaly znane sposoby ko-
rekeji Scina i znane konstrukcje ostrzy wiertel.

Wiertla o geometrii wedlug wynalazku stosuje

- sie do obrobki réznych materialéw, przy czym naj-

lepsze wyniki uzyskuje sie przez zastosowanie dla
stali i jej stopéw 2x =118° do 130° ¢ = 55°
fp =35° 0 =190° do 121°, y = 45° ktérych wypad-
kowa tworzy dodatkowe ostrza o kacie y = 0° do 4°;
dla aluminium i jego stopdw: 22 = 140°, ¢ = 55°,
p =35°, 6 =100°, y =45°, ktérych wypadkowa
tworzy dodatkowe ostrza o kacie y =10° do 15°%
dla elektronu: kat 2x =100°, § =90° do 125°
@ = 55° f = 35° y = 45°, ktérych wypadkowa two-
rzy dodatkowe ostrza o kacie y = 10° do 15°, za$
dla metali kolorowych, jak braz, mosiadz i ich po-
chodne jak dla aluminium i jego stopow.
Geometria wiertla wedlug wynalazku moze by¢
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zastosowana do wiertel bezrowkowych
-wieloostrzowych.

Geometria wiertla wedlug wynalazku nie jest
ograniczona tylko do opisanych i przedstawionych
na rysunku przykladéw jego wykonania lub ich
kombinacji, lecz obejmuje rowniez stosowanie od-
dzielne pojedynczych cech, o ile nie wykraczajg
poza zakres podstawowej istoty wynalazku.

Wiertla wedlug wynalazku majg szczegdlne za-
stosowanie do obrdobki stali i stopow Zzaroodpor-
nych, zarowytrzymalych i stopéw tytanowych,
zwiekszaja wydajno§¢, trwalos¢ i obnizajg koszty
wyltwarzania..

i wiertet

Zastrzezenie patentowe

Wiertta krete do obrébki stopéw trudnoobra-
‘bialnych, stali, staliwa, zeliwa, stopéw metali ko-
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lorowych, zwlaszcza stopéw zaroodpornych, zaro-
wytrzymatych i tytanowych znamienne tym, ze
jego przechodzace przez o§ wiertla (0) naprze-
mianlegle poprzeczne krawedzie tnace (2) stanowia
przediuzenie czynnych krawedzi tngcych (1) two-
rzac z nimi kat @ = 55°, powierzchnie natarcia (5)
o dodatnim kacie natarcia y = 0°—15° tworzacych
w wyniku przeciecia sie z powierzchniami przylo-
zenia (3) krawedzie tnace (2), pomocnicze po-
wierzchnie przylozenia (4) tworzace z krawedzia-
mi tnacymi (1) kat f = 35°, z powierzchniami na-
tarcia (5) kat d = 90° do 125° oraz z powierzchnia-
mi przylozenia (3) kat w = 45°, ponadto listwy
prowadzace (7) skorygowane do szeroko$ci a = 0,07
do 0,03 Srednicy wiertla fazkag (8) o kacie « = 4°
do 8° na dlugoSci roboczej czesei wiertla.
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