3. Pilniki do pitlowania

Pitowanie ma na celu skrawanie z powierzchni obrabianego materiatu cienkiej war- stwy grubosci
0,5+1,5 mm za pomocg narzedzia, zwanego pilnikiem.

[.  Budowa pilnikéw

Pilnik (rys. nr 16) sktada sie z czeSci roboczej 1 i chwytu 2 osadzonego w drewnianej rekojesci 3. Na
czesci roboczej sa wykonane naciecia, tj. zeby. Wielko$¢ pilnika jest okre- Slona dtugoscia czeSci roboczej L.
Wiekszo$¢ pilnikdw produkuje sie w zakresie dtugosci L = 100+450 mm. Pilniki wykonuje sie ze stali
niestopowej. Twardosc¢ czesci roboczej powinna wynosi¢ minimum 59 HRC, a chwyt musi by¢ miekki.

Rys. nr 7.16. Pilnik
1 - czesSc robocza, 2 - chwyt, 3 - drewniana rekojesc, 4 - linia kolejnych zebow utworzonych przez przeciecie
naciecia gérnego z dolnym
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Rozrdznia sie pie¢ rodzajow nacie¢ pilnikdw (rys. nr 17). Na powierzchniach pta- skich pilnikéw moga
by¢ naciecia jednorzedowe pojedyncze (rys. nr 17a) i jednorzedo- we podwojne (rys. nr 17d). Na
powierzchniach wypuktych pilnikdw moga by¢ naciecia wielorzedowe pojedyncze (rys. nr 17b), naciecia
wielorzedowe Srubowe (rys. nr 17c) albo naciecia wielorzedowe podwdjne (rys. nr 17e). Pilniki o nacieciu
jednorzedowym sg uzywane do pitowania materiatéw miekkich. Zbieraja one widér réwny szerokosci pilni-
ka, co przy pitowaniu twardych materiatow wymagatoby bardzo duzego wysitku.

rys. nr 7.17 Naciecia pilnikow:
a) pojedyncze jednorzedowe, b) pojedyncze wielorzedowe,
c) pojedyncze wielorzedowe Srubowe, d) podwéjne jednorzedowe, e) podwdjne wielorzedowe
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[I.  Podziat pilnikéw
Pilniki dzieli sie wedtug liczby nacie¢ oraz wedtug ksztattu przekroju poprzecznego.

Podziat pilnikdw wedtug liczby nacie¢ uwzglednia liczbe nacie¢ przypadajacych na dlugosci 10 mym,
liczac w przekroju réwnolegtym do osi pilnika. Rozr6znia sie nastepu- jace rodzaje pilnikow:



nr 0 - zdzieraki - liczba nacie¢ od 4,5 do 10,

nr 1 - réwniaki - liczba nacie¢ od 6,3 do 28,

nr 2 - pétgtadziki - liczba nacie¢ od 10 do 40,

nr 3 - gtadziki - liczba nacie¢ od 14 do 56,

nr 4 - podwdjne gtadziki - liczba nacie¢ od 25 do 80,
nr 5 - jedwabniki - liczba nacie¢ od 40 do 80.

Liczba nacie¢ zalezy od dtugosci L pilnika. Podane liczby nacie¢ odnosza sie do pilni- kéw dtugosci L =
50+500 mm, przy czym mniejsze liczby dotycza pilnikow dtugich, a wieksze pilnikdw krotkich. Liczba
nacie¢ stanowi o przeznaczeniu pilnika. Im wieksza liczba nacie¢ na pilniku, tym bardziej gtadka jest
powierzchnia obrabiana.

W zaleznoSci od ksztattu przekroju poprzecznego rozrdznia sie pilniki: ptaskie, okragte, pétokragte,
kwadratowe, trojkatne, ptaskie zbiezne, nozowe, owalne, soczew- kowe i mieczowe (rys. nr 18).

Odrebng grupe stanowig pilniki igietkowe (rys. nr 19). S3 to pilniki o bardzo drob-
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Sa stosowane réwniez pilniki o powierzchni majacej zabki w ksztatcie zadzioréw, zwane tarnikami (rys.
nr 20). Tarniki sg stosowane do zgrubnej obrébki materiatow bardzo miekkich, jak otéw, stopy cyny, cynku,
aluminium i miedzi, a takze drewna, gdyz nie tak fatwo zanieczyszczaja sie opitkami.

Rys. nr 7.20. Pilniki tarniki

Zrédto: www. wikipedia.pl

Do obrdbki powierzchni trudno dostepnych sg stosowane pilniki wygiete przedsta- wione na rys. nr 21.
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4. Narzedzia i urzadzenia do wiercenia, pogtebiania i rozwiercania

L. Wiertta i wiertarki

Wierceniem nazywa sie wykonywanie otworéw w pelnym materiale za pomoca na- rzedzia
skrawajgcego, zwanego wierttem. W czasie obrébki wiertto wykonuje ruch obro- towy i posuwowy, a
przedmiot obrabiany jest nieruchomy. Wiertlo usuwa obrabiany materiat w postaci wiéréw, tworzac
walcowy otwor, przy czym Srednica otworu odpo- wiada $rednicy wiertta.

Wiertlo krete (rys. nr 22) sktada sie z czesci roboczej, szyjki i chwytu. Czes$¢ robocza sktada sie z czesci
skrawajacej i czesci prowadzacej. Chwyt moze by¢ stozkowy z ptetwa (w wierttach o $rednicy powyzej 10
mm) oraz walcowy z ptetwa lub bez (w wierttach
o Srednicy ponizej 10 mm). Cze$¢ robocza wiertta ma naciete na obwodzie dwa przeciw- legte rowki
Srubowe do pomieszczenia i odprowadzania widréw z wierconego otworu. Dwie tysinki w ksztalgie
waskich paskéw, potozone wzdtuz rowkdéw, stuzag do prawi- dtowego prowadzenia wiertta w otworze.
Tarcie o Scianki otworu wystepuje tylko na


http://www/

powierzchni tysinek prowadzacych. Aby jeszcze bardziej zmniejszy¢ tarcie o Scianki otworu, cze$¢ robocza
wiertta jest lekko stozkowa, zbiezna w kierunku chwytu.
Czes¢ skrawajaca stanowig dwie proste krawedzie tngce jednakowej dtugosci, ktére

tacza sie ze soba poprzeczng krawedzig tnaca, zwang krawedzig przejéciowa lub $cinem. Scin jest
wierzchotkiem wiertta, a krawedzie tngce tworza kat wierzchotkowy, ktérego wartos$¢ zalezy od rodzaju
wierconego materiatu. Im twardszy jest materiat obrabiany, tym mniejszy powinien by¢ kat wierzchotkowy.
Do zelaza i stali stosuje sie wiertta o kg- cie wierzchotkowym wynoszacym 118°, do mosiadzu, brazu i
stopow aluminium - 130+140°, do miedzi - 125°, do tworzyw sztucznych - 85+90° i do gumy twardej - 50°.
Wiertta wykonuje sie ze stali szybkotnacej, a takze z ptytkami z weglikéw spiekanych.

Rys. nr 7.22. Wiertlo krete: a) cze$ci sktadowe, b) chwyt walcowy bez ptetwy, c) chwyt walcowy z ptetwa 1 - lysinka,

2 - krawedzie tnace, 3 - $cin, 4 - powierzchnia przytozenia
a) 5H) &)
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Do wiercenia otworéw stosuje sie wiertarki o napedzie recznym, elektrycznym lub pneumatycznym.
Rozrdznia sie wiertarki przenosne, ktére podczas pracy trzyma sie rekami oraz wiertarki state. W pracach
Slusarskich najwieksze zastosowanie znajduja wiertarki o napedzie elektrycznym. Wiertarki pneumatyczne
moga by¢ stosowane tylko w zaktadach dysponujacych instalacja sprezonego powietrza. Do napedu
wiertarki pneumatycznej jest wymagane sprezone powietrze o ci$nieniu 0,6 MPa. 5

Wiertarki przeno$nie przedstawiono na rysunkach 23, 24 i 25.
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Rys. nr ektrycznym

Zrodio: www.allbiz
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Inng odmiang wiertarek jest wiertarka stotowa, ktérg przedstawiono na rys. nr 26. Wiertarki takie sg
powszechnie stosowane w warsztatach $lusarskich. Zmiane predko- $ci wrzeciona uzyskuje sie za
posrednictwem két stopniowych pasowych, a w bardziej nowoczesnych konstrukcjach dzieki skrzynkom
przektadniowym.

Wielko$ciami charakteryzujacymi wszystkie wiertarki sa: maksymalna Srednica otworu wierconego w
stali lub zeliwie oraz predko$¢ obrotowa wrzeciona, ktérg w nie- ktérych wiertarkach mozna regulowac.
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Rys. nr 7.26. Wiertarka stolowa 1 - silnik elektryczny, 2 - wrzecmno 3 - korpus, 4 - podstawa,
5 - stup, 6 - dzwignia,
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Zrédto: Aleksander Goreckl Technologla ogélna, podstawy technologll mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009, www.maszyny.hiperogloszenia.pl

Do wiercenia otworéw o wiekszych $rednicach w przemysle stosuje sie wiertarki, ktére mozna
podzieli¢ na:

» ogo6lnego przeznaczenia,

» specjalizowane,

» specjalne.

Do grupy wiertarek ogélnego przeznaczenia zalicza sie wiertarki: stojakowe (stupo- we i kadlubowe),
promieniowe, wielowrzecionowe.

Na rys. nr 27 przedstawiono wiertarke stojakowa kadtubowa. Wspornik stotu jest
podtrzymywany podporka srubowa, ktora opiera sie o plyte podstawy. Ze wzgledu na ciezar obrabianych
przedmiotéw oraz duze sity posuwu podporka jest konieczna. Skrzynka posuwéw moze by¢ napedzana
mechanlcznle lub przesuwana recznie za po- Srednictwem dZwigni.

‘ Rys. nr 7.27. Wiertarka stojakowa kadlubowa

Zrédto: www. maszynoznawca.pl

Wiertarka promieniowa (rys. nr 28) sklada sie z podstawy, kolumny, stupa, ramie- nia promieniowego,
wrzeciennika, stotu i przewaznie dwoch silnikéw elektrycznych (jeden do napedu wrzeciennika, drugi - do
przesuwania ramienia). Ramie, zwane wy- siegnikiem, mozna obraca¢ dokota stupa i przesuwac¢ w kierunku
pionowym. Wrzecien- nik napedzany silnikiem przesuwa sie po prowadnicach wzdtuz ramienia. Dzw};kl
takiej
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budowie na wiertarkach promieniowych mozna wierci¢ otwory w réznych miejscach przedmiotu bez
zmiany jego potozenia.

Zr6dto: www.polmet.w.interia.pl

Wiertarki wielowrzecionowe (peczkowe) stuza do jednoczesnego wiercenia wielu otworéw w
przedmiotach obrabianych seryjnie. Wrzeciennik w tych wiertarkach jest wyposazony w wiele wrzecion,
ktére mogg by¢ ustawiane w dowolnej odlegtosci od osi g}ownego wrzeciona wiertarki. Tego typu wiertarke

przedstawiono na rys. nr 29.

Zrodto: www.oknonet.pl

Do grupy wiertarek specjalizowanych nalezy m.in. wiertarka wspoétrzednosciowa (rys. nr 30). Stuzy
ona do obrobki bardzo dokiadnych otworéw o bardzo doktadnym rozstawieniu ich osi. Odznacza sie
sztywna i precyzyjng budowa, odporng na drgania i odksztatcenia, oraz bardzo doktadnym utozyskowaniem
wrzeciona. St6t wiertarki z zamocowanym przedmiotem mozna przesuwa¢ w dwoch prostopadiych do
siebie kie- runkach. Do doktadnego przesuwu stotu stuza precyzyjne urzadzenia nastawcze, najcze- $ciej
optyczne, dzieki ktérym mozna uzyskac bardzo duza doktadno$¢ rozstawienia osi otworéw w obrabianym

przedmiocie.
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IL Rozwiertaki

W zalezno$ci od doktadno$ci obrébki rozréznia sie rozwiertaki zdzieraki i wykanczaki. Rozwiertaki
reczne majg chwyt walcowy z tbem kwadratowym, a rozwiertaki maszy- nowe - chwyt stozkowy lub
walcowy. Zasadnicze cze$ci rozwiertaka przedstawiono na rys. nr 31a.

Rozwiertaki sg narzedziami wieloostrzowymi z zebami prostymi lub $srubowymi na czesci roboczej w
liczbie 3+12. Podziatka zebow jest nieréwnomierna (rys. nr 31b), co zapewnia wieksza doktadnos¢
obrabianego otworu. Rozwiertaki z zebami Srubowymi
lewoskretnymi stosuje sie do rozwiercania otworéw z rowkami. W zalezno$ci od ksztat- tu otworu
rozrdznia sie rozwiertaki walcowe i stozkowe.

Rys. nr 7.31. Rozwiertak: a) czesci sktadowe, b) podziatka zebéw rozwiertaka

Czesc stozkowa Czesc
b} Skrawa/qca Szyjka tngca
a | ‘J )
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Otwory stozkowe o duzej zbieznoSci obrabia sie kolejno trzema rozwiertakami: wstepnym,
zdzierakiem i wykanczakiem. Sg stosowane rowniez rozwiertaki nastawne, w ktoérych mozna regulowac
$rednice w pewnym niewielkim zakresie. Na rys. nr 32 przedstawiono réznego rodzaju rozwiertaki.

Rys. nr 7.32. Rodzaje rozwiertakéw: a) zdzierak, b) o zebach prostych, c) o zebach srubowych,
d) nastawny, e) komplet rozwiertakow stozkowych

a)
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Pogtebiacze : . - s :
Pogtebianie to powiekszanie na pewnej dtugosci utworzonego otworu w celu Sciecia ostrych jego

krawedzi lub wykonania wgtebienia na umieszczenie walcowego lub stoz- kowego tba wkreta lub nitu.
Pogtebianie otworéw wykonuje sie poglebiaczami (rys. nr 33). Rozr6znia sie poglebiacze stozkowe i
czotowe. Poglebiacze czotowe maja czop pro- wadzacy o Srednicy rownej Srednicy otworu w celu
utrzymania wspotosiowosci. Chwyty pogtebiaczy sa takie same jak wiertet. Podczas pogtebiania nalezy
zwroci¢ szczegblng uwage na wykonanle odpowiedniej gtebokosci wglebienia, tak Zeby teb $ruby nie wy-
stawat lub nie byt potozony zb: =
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