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Rodzaj materia³u

Intrukcja usuwania z³amanego gwintownika z otworu gwintowanego

Z³amany gwintownik w otworze gwintowanym.

Usuniêcie z³amanego gwintownika mo¿na wykonaæ na
sztywnej obrabiarce, detal powinien byæ zamocowany pewnie i sztywno.

W przypadku nierównego z³amania gwintownika nale¿y 
wyrównaæ powierzchniê przez zeszlifowanie. Dla lepszego prowadzenia
wykonaæ w rdzeniu gwintownika zag³êbienie œcierniczk¹ kulist¹.

Przed w³aœciwym wierceniem nale¿y kilkakrotnie delikatnie nawierciæ gwintownik
z du¿¹ prêdkoœci¹ obrotow¹ i ma³ym posuwem.

Przewierciæ rdzeñ gwintownika wiert³em WDG ze sta³¹ prêdkoœci¹ obrotow¹ 
i sta³ym ma³ym posuwem.
Warunki obróbki dla maszyn konwencjonalnych:
   Smarowanie: na sucho lub olej (Terebor)
   Prêdkoœæ obrotowa: 1400-2400 obr/min
   Posuw: rêczny
Warunki obróbki dla maszyn NC:
   Smarowanie:  olej (Terebor)
   Prêdkoœæ obrotowa: 2000-3000 obr/min
   Posuw: 0,1mm/obr
Nale¿y przerywaæ wiercenie w celu usuwania powstaj¹cych wiórów ze strefy obróbki.

Wiercenie nale¿y kontynuowaæ a¿ do pojawienia siê wibracji, po czym przerwaæ wiercenie i delikatnie
usun¹æ pozosta³e fragmenty gwintownika.

Przed powtórnym gwintowaniem zalecene jest przekalibrowanie otworu gwintowanego wiert³em wêglikowym
o w³aœciwej œrednicy.

Po takim przygotowaniu mo¿na powtórnie wykonaæ operacjê gwintowania.
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