
Centerdrill - wykonywanie

otworów poprzez przet oczenieł

Centerdrill umo liwia bezwiórowe wytwarzanież

otworów w profilach metalowych i blachach do

12 mm. Efektem jest otrzymanie otworów o

ró nych rednicach z tulej o d ugo ciż ś ą ł ś

stanowi cej max czterokrotno grubo cią ść ś

materia u wyj ciowego, tj od ok.ł ś

1,8 mm do 32 mm.

Formowanie otworów t technologi jestą ą

kombinacj si y nacisku i relatywnie wysokieją ł

pr dko ci obrotowej, powoduj cej miejscoweę ś ą

podgrzanie w wyniku tarcia. Temperatura

powstaj ca przy tarciu i miejscowe przyciskanieą

uplastyczniaj materia i umo liwiaj przej cieą ł ż ą ś

wiert a w ci gu kilka sekund przez materia .ł ą ł

Zalety wykonywania otworów

przez przet oczenieł

Do jakich materia ów nadajeł

się centerdrill?
Wymagany warunek przy

wykonywaniu otworów przez

przet oczenie:ł

Prawie do wszystkich cienko ciennych profili iś

blach metalowych ( nie nadaje si do cyny anię

do cynku!). Na tych materia ach (wszystkieł

spawalne i nierdzewne stale, aluminium, mied ,ź

mosi dz, br z, tworzywa magnetyczne,ą ą

specjalistyczne stopy, itp.) mog by wykonyą ć -

wane otwory przez przet oczenie. Przyk adył ł

wykonywania otworów:

Oszcz dno czasuę ść

Oszcz dno materia u i wagi przyę ść ł

cienkich profilach

Wzrost wytrzyma o ci gwintówł ś

Zast puje zgrzewanie, nitowanie ię

t oczenie nakr tekł ę

Wzrost twardo ci, tzn. mniejsze zu ycie przyś ż

wielokrotnym po czeniu gwintowanymłą

Unikni cie elektrochemicznych korozjię

przez u ycie tylko jednego materia uż ł

podstawowego

Wysoka wytrzyma o tuleił ść

Warunkiem wykonywania otworów przez

przet oczenie jest praca w a ciw wiertark , oł ł ś ą ą

odpowiedniej mocy (kW) i danej liczbieżą

obrotów o du ym momencie (U/min).ż

Aby zagwarantowa w a ciwy nacisk nać ł ś

centerdrill, utworzono specjalny uchwyt

zacisku z wentylatorem z opatkami, przez którył

nast puje wyprowadzenie ciep a. W celuę ł

uzyskania optymalnej dok adno ci ruchuł ś

obrotowego centerdrill zastosowano specjalny

zacisk.



M8 7,3 2100 1,5 600

M10 9,2 1800 1,7 380

M12 10,9 1500 1,9 300

M16 14,8 1400 2,4 200

M20 18,7 1200 3,0 160

G1/8" 9,2 1800 1,7 380

G1/4" 12,4 1600 2,1 280

G3/8" 15,9 1400 2,6 200

G1/2" 19,9 1200 3,2 140

G3/4" 25,4 1000 3,8 100

G1" 32,0 800 4,6 70

Rodzaj KILOWAT
gwintu otworu pod gwint U/min moc gwintowaniu U/min

wiert o rednicał ś Pr dko obrotowaę ść Pr dko przyę ść

M3 2,7 3000 0,7 1500

M4 3,7 2600 0,8 1100

M5 4,5 2500 0,9 900

M6 5,4 2400 1,1 800

Metryczny ISO DIN 13

Whitworth - gwint rurowy

centerdrill kurz-ach / lang-achcenterdrill kurz / lang

Jaki centerdrill do jakiego

zastosowania?

Do wersji standardowych nale typyżą center-

drill krótkie i d ugie. Oba te typy ró ni si tylkoł ż ą ę

w cz ci cylindrycznej; k t sto kowy jest tenęś ą ż

sam. W obu tych wersjach powierzchnia

materia u obrabianego p ynie w odwrotnymł ł

kierunku do kierunku posuwu i osadza si jakoę

ko nierz.ł

Oba typy wyst puj tak e w wersji p askiej, wę ą ż ł

powi zaniu z ostrzami, które w procesieą

formowania otworów przez przet oczenieł

usuwaj powstaj cy ko nierz w trakcie trwaniaą ą ł

trybu roboczego. Tym samym otrzymuje się

jedn p ask powierzchni .ą ł ą ę

Wygniatanie gwintów z

centertap

Przy wygniataniu gwintów osi gane są ą

korzy ci podobnie jak w procesieś

formowania otworów przez przet oczenie.ł

Jest to metoda bezwiórowa, przy której

obrabiany materia jest wyprowadzany zł

podstawy do szczytu gwintu. Jest to

podobne do procesu tworzenia gwintów

zewn trznych.ę

Przez zg szczenie materia u przy zarysieę ł

gwintu si y tworzenia formowanychł

gwintów s wi ksze ni przy tworzeniuą ę ż

gwintów ci tych.ę

Wska nik dla materia u S235JR (St37/2) przy grubo ci 2 mm. Zale nie odź ł ś ż

u ycia, rodzaju materia u i za o e maszynowych mo na dok adnie reguloważ ł ł ż ń ż ł ć

pr dko procesu. Nasi technicy s do Pa stwa dyspozycji.ę ść ą ń

Dane technologiczne:
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