Centerdrill - wykonywanie
otworow poprzez przetioczenie

Centerdrill umozliwia bezwiérowe wytwarzanie
otworéw w profilach metalowych i blachach do
12 mm. Efektem jest otrzymanie otworéw o
réznych $rednicach z tulejg o dtugosci
stanowigcej max czterokrotno$é grubosci
materiatu wyjsciowego, tj od ok.

1,8 mm do 32 mm.

Formowanie otworéw tg technologig jest
kombinacjg sity nacisku i relatywnie wysokiej
predkosci obrotowej, powodujgcej miejscowe
podgrzanie w wyniku tarcia. Temperatura
powstajgca przy tarciu i miejscowe przyciskanie
uplastyczniajg materiat i umozliwiajg przejscie
wiertta w ciggu kilka sekund przez materiat.
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Zalety wykonywania otworow
przez przetioczenie

Oszczednos¢ czasu

Oszczedno$¢ materiatu i wagi przy
cienkich profilach

Wozrost wytrzymatosci gwintow
Zastepuje zgrzewanie, nitowanie i
ttoczenie nakretek

Wozrost twardosci, tzn. mniejsze zuzycie przy
wielokrotnym potaczeniu gwintowanym
Uniknigcie elektrochemicznych koroz;ji
przez uzycie tylko jednego materiatu
podstawowego

Wysoka wytrzymatos$¢ tulei

Do jakich materialow nadaje
sie centerdrill?

Prawie do wszystkich cienkosciennych profili i
blach metalowych ( nie nadaje sie¢ do cyny ani
do cynku!). Na tych materiatach (wszystkie
spawalne i nierdzewne stale, aluminium, miedz,
mosigdz, brgz, tworzywa magnetyczne,
specjalistyczne stopy, itp.) moga byé wykony-
wane otwory przez przettoczenie. Przyktady
wykonywania otworow:

Wymagany warunek przy
wykonywaniu otworow przez
przettoczenie:

Warunkiem wykonywania otworéw przez
przettoczenie jest praca wiasciwg wiertarka, o
odpowiedniej mocy (kW) i zgdanej liczbie
obrotéw o duzym momencie (U/min).

Aby zagwarantowac¢ wtasciwy nacisk na
centerdrill, utworzono specjalny uchwyt
zacisku z wentylatorem z topatkami, przez ktéry
nastepuje wyprowadzenie ciepta. W celu
uzyskania optymalnej doktadnosci ruchu
obrotowego centerdrill zastosowano specjalny
zacisk.



Jaki centerdrill do jakiego
zastosowania?

Do wersji standardowych nalezg typy center-
drill krétkie i dtugie. Oba te typy réznia sie tylko
w czesci cylindrycznej; kat stozkowy jest ten
sam. W obu tych wersjach powierzchnia
materiatu obrabianego ptynie w odwrotnym
kierunku do kierunku posuwu i osadza sie jako
kotnierz.

Dane technologiczne:

Oba typy wystepuja takze w wers;ji ptaskiej, w
powigzaniu z ostrzami, ktére w procesie
formowania otworéw przez przettoczenie
usuwajg powstajacy kotnierz w trakcie trwania
trybu roboczego. Tym samym otrzymuje sie
jedng ptaskg powierzchnie.

Wskaznik dla materiatu S235JR (St37/2) przy grubosci 2 mm. Zaleznie od
uzycia, rodzaju materiatu i zatozen maszynowych mozna dokfadnie regulowaé
predkos¢ procesu. Nasi technicy sg do Panstwa dyspozyciji.
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Wygniatanie gwintow z
centertap

Przy wygniataniu gwintéw osiagane sa
korzysci podobnie jak w procesie
formowania otworéw przez przettoczenie.
Jest to metoda bezwiorowa, przy ktorej
obrabiany materiat jest wyprowadzany z
podstawy do szczytu gwintu. Jest to
podobne do procesu tworzenia gwintéw
zewnetrznych.

Przez zgeszczenie materiatu przy zarysie
gwintu sity tworzenia formowanych
gwintow sa wieksze niz przy tworzeniu
gwintow cietych.

Rodzaj wiertto $rednica Predkos$¢ obrotowa KILOWAT Predkos$¢ przy
gwintu otworu pod gwint U/min moc gwintowaniu U/min
Metryczny ISO DIN 13
M3 2,7 3000 0,7 1500
M4 3,7 2600 0,8 1100
M5 4,5 2500 0,9 900
M6 54 2400 1,1 800
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
Whitworth - gwint rurowy
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
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