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; instrukcja uzytkowania wiertet sktadanych - Pafana

BT A

1. Wiertta sktadane produkcji PFN PAFANA S.A. to nowoczesne narzedzia skrawajgce przeznaczone do
wykonywania otworéw, toczenia i roztaczania na obrabiarkach charakteryzujgcych sie duzg sztywnoscig,
a zwtaszcza na nowoczesnych obrabiarkach sterowanych numerycznie.

2. Wiertta stuza do wykonywania otworéw w materiale petnym. W kazdym przypadku obrébki nalezy
zapewni¢ sztywne zamocowanie /przedmiotu obrabianego i narzedzial, obfite, wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa i mozliwo$¢ dobrego odprowadzania wioréw. Wierttami tymi mozna wykonywac otwory o
gtebokosci 2xD, 3xD /D-srednica wiertta/. Optymalne warunki pracy tych narzedzi to: sztywny uktad OUP
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot/ i 0$ wiertta ustawiona poziomo. Powierzchnia czotowa przedmiotu
obrabianego powinna by¢ ptaska i prostopadta do osi wiertta. Dopuszczalna jest niewielka nieprostopadtosc
/do2°/, ale wtedy konieczne jest zmniejszenie posuwu nawet o 70%. Nalezy unika¢ wiercenia w materiale,

w ktérym istniejg juz otwory poprzeczne, prostopadte do osi wiertta /maksymalna dopuszczalna $rednica tych
otwordow to 1/5 $rednicy wiertta/. W czasie przejscia przez tego typu nieciggtosci materiatu nalezy zredukowac
posuw o 60-70%. W przypadkach utrudnionego odprowadzania wiéréw nalezy stosowac cykl odwiérowania
/cykliczne wycofywanie narzedzia z otworu w czasie wiercenia/ o czestotliwosci zaleznej od konkretnych
warunkow obrébki. Wiercenie bez cyklu odwiérowania pozwala, oprocz skrocenia czasu obrébki, uzyskac
mniejszg chropowatos¢ powierzchni obrobionej. Wiertta sktadane umozliwiaja, oprécz wiercenia, wykonywanie
tym samym narzedziem roztaczania otwordw, toczenia poprzecznego /planowania/ i toczenia zewnetrznego.

3. W obu gniazdach /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
WCMTO03..., WCMTO04..., WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - zalecane jest stosowanie plytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sg ptytki do obrdbki stali i stali nierdzewnych (patrz str. 159).

4. Przed wymiang ptytek nalezy oczysci¢ gniazda. Do mocowania ptytek nalezy uzywacé tylko $rub oryginalnych
dostarczanych przez PAFANA. W przypadku uszkodzenia lub nadmiernego starcia sruby nalezy wymieni¢ na nowe.
Po dokreceniu sruby ptytka powinna przylega¢ do wszystkich powierzchni bazowych gniazda.

5. Parametry skrawania nalezy dobierac¢ do konkretnych warunkéw obrébki w zalezno$ci od sztywnosci uktadu OUP
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci 80-180 m..../min, posuwy

0,08-0,18 mm/obr/. Nalezy dgzy¢ do uzyskania dobrego tamania widra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich
wiorow nalezy zwiekszaé posuw na obrot a zmniejszac predkos¢ skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrébki.

6. Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wigczy¢ doprowadzanie chtodziwa. W przypadku obrébki z
obracajacym sie przedmiotem /tokarki/ w koncowej fazie wiercenia powstaje odpad, ktory moze zostaé
wyrzucony ze strefy obrébki. W typowych obrabiarkach posiadajacych wymagane ostony uchwytu nie
stwarza to zagrozenia dla obstugi.

UWAGA! - *- stosowanie ptytek wymiennych innych producentéw moze skutkowaé¢ negatywnym
funkcjonowaniem narzedzia.
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