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Sposéb wiercenia, frezowania frezami trzpieniowymi, lub poglebiania
otworéw w stali

Patent trwa od dnia 3 wrze$nia 1958 r.

Istnieje wiele gatunkéw stali, ktérych skra-
wanie przedstawia specjalne trudnosci, sg to
tzw. stale trudnoobrabialne, jak na przyktad
stal manganowa Headfielda.

Dla kazdego rodzaju stali listnieje pewna
temperatura, powyzej ktérej jej wytrzymatosé
znacznie maleje, Poniewaz temperatury te sa
stosunkowo wysokie, wiec bardzo korzystne
warunki skrawania lezg w zakresie temperatur
bardzo wysokich. Praktycznie skrawanie w tych
temperaturach nie bylo mozliwe, poniewaz na-
rzedzie skrawajgce ulegalo szybkiemu zuzyciu
w tak wysokiej temperaturze.

Wynalazek polega na znalezieniu wygodnego
i praktycznego sposobu chtodzenia - narzedzia
obrabiajgcego, ktéry pozwala na obrabianie
stali w wysokiej temperaturze mnarzedziem

*) Wiasciciel patentu oé$wiadczyl, iz wsp6i-
twércami wynalazku sg mgr inz. Piotr Wrzosek
i Gerard Hajok.

o temperaturze ponizej temperatury niebezpiecz-
nej dla tego narzedzia. Stosujac nizej opisany,
zgodny z wynalazkiem, sposéb chtodzenia wiert-
1a, nie tylko nie potrzeba odprowadzaé ciepla
z materialu obrabianego, jak to sie normalnie
stosuje przy obrébce skrawaniem, lecz prze-
ciwnie, trzeba dazyé umy$lnie do osiggniecia
wysokiej temperatury w strefie bezpos$redniego
skrawania.

Spos6b chtodzenia wiertta wedtug wynmalazku
polega na tym, Ze doprowadza sie¢ réwnocze$nie
do narzedzia olej oraz emulsje olejowg lub
wode. Olej wprowadza sie na narzedzie w ilosci
§ciS§le ograniczonej, ktéra wystarcza jednak,
aby na skutek adhezji oleju do powierzchni
stali, wytworzyla sie na narzedziu warstewka
o0 grubosci od 0,1 do 0,5 mm. Warstewka taka
znakomicie chroni wiertlo przed przylepianiem
sie rozzarzonych wiéréw i w pewnym stopniu
chlodzi to narzedzie, jednakze praktycznie bio-
rac, nie chlodzi stali obrabianej w strefie bez-



pofredniego skrawania. Drugim czynnikiem
chlodzgcym, ktéry stosuje sie wedlug wyna-
lazku, jest emulsja olejowa lub woda doprowa-
dzana na narzedzie w wiekszej ilosci, jednakze
w ten sposéb, aby nie dochodzila ona do bez-
posredniej strefy skrawania. W przypadku sto-
sowania wiertet, frezé6w trzpieniowych lub po-
glebiaczy, osigga sie to w ten sposbb, Ze sto-
suje sie stlup chlodziwa o $ciSle okre§lonym
cis$nieniu hydrostatycznym. Dzieki rowkom wi6-
rowym, obracajace sie narzedzie ma sklonnosé
wyrzucania chiodziwa w gére w sposéb podob-
ny, jak dziata pompa odérodkowa. Przez dobra-
aie ci$nienia hydrostatycznego chtodziwa, odpo-
wiednio do danych obrotéw i danego typu
narzedzia, mozna osiagnaé stan réwnowagi mie-
dzy odrzutem cieczy a jej doprowadzeniem, przy
ktérym ciecz siega w glab otworu, nie do-
chodzac jednak do miejsca skrawania. Chilo-
dziwo chiodzi intensywnie narzedzie oraz wy-
dostajace sie z otworu wiéry, natomiast nie
ma obawy, aby dostawalo si¢ do ostrza narze-
dzia, co jak wiadomo w przypadku zetkniecia
sie bardzo goracego spieku z ciecza, spowodo-
walo by pekniecie spieku. Ponadto nie ma
obawy, aby ciecz powodowalta chiodzenie dna
otworu w czasie skrawania.

Wedlug wynalazku ogrzewanie miejsca obra-
bianego uzyskuje sie przez dobér takich $rod-
kéw, jak odpowiednia geometria ostrza narze-
dzia oraz stosowanie dostatecznie wysokiego
stosunku: iloczynu predkosci katowej przez
ilo&é ostrzy, do powierzchni wierconego otworu
(tzw. koncentracja pracy skrawania). Pozwala
$o na uzyskanie odpowiednio wysokiej tempe-
ratury warstwy, ktéra nastepnie bedzie skra-
wana, bez potrzeby ogrzewania caloéci obra-
bianego przedmiotu. '

Odpowiednia geometria ostrza narzedzia po-
lega na stosowaniu ostrzy $cinowych o ujem-
nych katach natarcia od- 10° do -15°. Jak
juz wspomniano, dla uzyskania wysokiej tem-
peratury warstwy, ktéra nastepnie bedzie skra-
wana oraz dla unikniecia zbyt wielkiego od-
plywu ciepta w .glab materialu skrawanego,
nalezy stosowaé duzy stosunek: iloczynu szyb-
koéci katowej przez ilo§é ostrzy skrawajacych
do rzutu powierzchni skrawanej na plaszczyzne
prostopadia do kierunku posuwu. Przy duzej
koncentracji pracy skrawania i stosowaniu od-
powledniego dla danego narzedzia posuwu,
uzyskuje si¢ odpowiednio duzg predko$é skra-
wania, przez. co wytwarzajace sie cieplo nie

nadaza odplynaé ze strefy skrawania w giab
materiatu, a co pocigga za sobg poprawienie
ekonomii skrawania.

Przy wierceniu, w chwili gdy wiertto o typo-
wym zaostrzeniu (kat stozka 116° 118°)
przechodzi na wylot przez material, powstaje
poczatkowo maty otwoér, ktéry radykalnie zmie-
mia réwnowage chlodzenia, o ktérej byta mowa
wyzej. W chwili powstawania tego otworu,
atmosfera panujgca przy dnie obrabianego
ptworu, zlozona z weglowodor6w powstatych
z termicznego rozpadu oleju i pary wodnej,
uchodzi przez ten otworek, wskutek czego
zZmieniaja sie¢ warunki réwnowagi miedzy do-
prowadzeniem i wyrzucaniem cieczy, co w kon-
sekwencji prowadzi do raptownej zmiany tem-
peratury i powoduje uszkodzenie wiertla. Aby
tego unikngé, narzedzie stosowane do zgodnego
z wynalazkiem sposobu obrébki, nie powinno
tworzyé matego otworu przy jego przechodze-

‘niu przez tworzywo, lecz powinno raczej wy-

gniataé¢ ostatnia warstewke, a nie ja skrawadé.
Zgodnie z wynalazkiem osiagga sie to przez
calkowite usuniecie stozka wiertla, z jedno-
czesnym =zastosowaniem duzych ujemnych ka-
téw natarcia, co powoduje wygniatanie krazka
z dna otworu wywiercanego, ktérego grubo$é
na przyklad przy s$rednicy 25 mm, wynosi
w §rodku 2 mm, a na obrzezach okolo 0,1 mm.

Rysunek przedstawia schematycznie zgodny
z wynalazkiem spos6b wiercenia. Wiertto 1
z plytka ze spiekanych weglikbw 2 wierci
otwér w przedmiocie 3. Do wiertla doprowadza

- sie olej rurkg 4 poprzez szczelinke w tulejce 5,

umieszezonej w szablonie do wiercenia 6. Na
skutek adhezji olej ten rozchodzi sie po trzpie-
niu wietta, w czym moga braé udzial dodatko-
we rowki 7. Drugi czynnik chtodzgcy, ktérym
Jjest emulsja olejowa lub woda, doprowadzony
jest rurka 8 i tworzy na przedmiocie obrabia-
nym stup cieczy o SciS§le dobranej wysoko$ei.
W celu uzyskania odpowiedniej wysokosci stupa
cieczy do przedmiotu obrabianego 3, dopaso-
wane jest odpowiednie dno 9. Niezmieniajgcy
sie . poziom emulsji lub wody utrzymuje sie
w dowolny znany sposéb, czy to za pomocay
przelewéw, czy za pomocy odprowadzania nad-
miaru przez otwory 10 w dnile 9. Wirujace
wiertlo odrzuca wode ku gérze, zwlaszcza dzie-
ki posiadaniu rowka wibrowego 11. Ta droga
utrzymuje sie w stanie réwnowagi ciecz prze-
dostajgca sie do otworu wierconego pod dzia-
laniem ci$nienia hydrostatycznego, nie docho-
dzac jednak do skrawajgcego ostrza narzedzia.



Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wiercenia, frezowania frezami trzpie-

niowymi lub poglebiania otworéw w stali,
przy wykorzystaniu wysokiej jej tempera-
tury w strefie skrawania i réwnoczesnym
chiodzeniu mnarzedzia, zmamienny tym, ze
narzedzie chtodzi sie olejem w iloSci wystar-
czajacej do wytwarzania na nim cienkiej
warstewki adhezyjnej oraz emulsjg olejowa
lub woda pod stalym ci$nieniem hydrosta-
tycznym, bedacym w takiej réwnowadze
z ci$nieniem cieczy wyttaczanej z otworu
na skutek obrotu narzedzia, Zze ciecz nie
dochodzi do ostrza narzedzia i nie chlodzi
go w bezposredniej strefie skrawania.

. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze do wiercenia otworéw przelotowych sto-

suje sie wiertla bez stozka skrawajacego,

z jednoczesnym stosowaniem duzych ujem-
nych katéw natarcia, aby przy bardzo wy-
sokiej temperaturze w strefie skrawania,

-

spowodowaé wygniatanie krazka z dna otwo-
ru przewiercanego, a mnie jego skrawanie
w chwili przechodzenia wiertla na drugg
strone wierconego - otworu. _

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

do wytwarzania wysokiej temperatury war-
stwy tuz przed rozpoczeciem jej skrawania
1 uniemozliwienia odplywu ciepta w glab
materiatu, stosuje sie wysoki stosunek: ilo-
czynu szybkoéci katowej razy ilo§é ostrzy
jednocze$nie skrawajacych, do rzutu powierz-
chni obrabianej na ptaszczyzne prostopadia
do kierunku posuwu (tzw. wysokg kon-
centracje pracy skrawania).
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