L
°®
o
o
°®
°®
o
°®
o
oo

AKCESORIA

gazeta narzedziowa
listopad - grudzien 2017

BE

Test porownawczy wiertet trepanacyjnych markl BMM TOOLS

Firma BMM TOOLS oferuje szeroki
zakres narzedzi precyzyjnych do obrdbki
skrawaniem metali, w tym wiertta
trepanacyjne HSS i HM. Narzedzia te
przeszty wymagajace testy w Instytucie
Zaawansowanych Technik Wytwarzania

krakowskiego Instytutu Obrébki Skrawaniem,

ktére pokazaty, ze sa wysokiej jakosci
i oferuja ponadprzecietng efektywnosc.

BMM TOOLS oferuje wiertta trepanacyjne wykonane ze
stali szybkotnacej HSS lub z zebami z weglikow spieka-
nych. Sg klasycznej konstrukgji i ztozone z cylindrycznej
czesciroboczej, ktdra ma zeby na swoim obwodzie, oraz z
uchwytu Weldon 19 mm. Zeby maja ztozona geometrie i
dwa ostre ostrza (proste i wkleste potokragte), duzy dodat-
ni kat natarcia i pofagczone s ze spiralnymi rowkami wyko-
nanymi w korpusie tych narzedzi oraz zaczynajacymi sie
w przestrzeniach miedzyzebnych. Rowki te podczas wier-
cenia stuzg do odprowadzania widrow ze strefy obrébki.
W ofercie BMM TOOLS znajduja sie wiertta trepanacyjne
wykonane ze stali szybkotnacej HSS o $rednicach od 12
do 50 mm oraz z zebami z weglikdw spiekanych o $red-
nicy od 12 do 80 mm. Wiertta HSS przeznaczone sg do
obrébki popularnych stali konstrukcyjnych, za$ HM - stali
konstrukcyjnych i stopowych.

Jak wiadomo, narzedzia te stosuje sie do wykonywania
otworéw przelotowych. Mogg by¢ uzywane w wiertar-
kach stacjonarnych oraz ze stopg elektromagnetyczna lub
magnetyczng (tzw. wiertnice magnetyczne), jak tez w ob-
rabiarkach sterowanych mechanicznie oraz numerycznie
(CNQ). Przypominamy, ze wiertta trepanacyjne odznaczaja
sie 0 ok. 30% mniejszym zapotrzebowaniem na moc od
spiralnych wiertet petnych i dlatego znacznie przyspiesza-
ja wiercenie. Wycinaja one bowiem otwdr jak pifa otworo-
wa, a nie zamieniajg go na widry jak wiertto. Efektem tego
jest nie tylko szybkie wiercenie, ale tez bardzo dobra ja-
kos¢ wykonania otworu pod wzgledem jego doktadnosci
wymiarowej oraz ksztattowej i gtadkosci powierzchni. Po-
wstaje przy tym znacznie mniej widréw niz w przypadku
wiertta petnego i stosunkowo duzy walcowy korek, ktory
podczas wiercenia jest wycinany przez wiertto.

Test poréwnawczy wiertet trepanacyjnych
HM marki BMM TOOLS

W Instytucie Zaawansowanych Technik Wy-
twarzania przebadano wiertta trepanacyjne
BMM TOOLS o érednicy zewnetrznej 18 mm z
szescioma ostrzami z weglikéw spiekanych i
uchwytem typu Weldon 19 mm (3/4"). Byty one
wyposazone w trzpiert do wypychania rdzenia
wywierconego otworu. Poréwnano je z mar-
kowymi wiertfami trepanacyjnymi HM klasy
przemystowej niemieckimi (oznaczone jako A) i
polskimi (B). Badano po pie¢ wiertet kazdej z ma-
rek. Testy prowadzono na centrum frezarskim typu
DMC 75V Linear (firmy Deckel Maho) o mocy silni-
ka napedu gtéwnego 43,5 kW (100% DC), wiercac
otwory w ptytach ze stali nierdzewnej ferrytycznej
X6Cr13 wedtug PN-EN 10088 (oznaczenie cyfrowe:
1.4000; gatunek 0H13 wedtug PN-H-86020). Stal ta miata
nastepujacy sktad chemiczny: C < 0,08%, Si < 1,0%, Mn <
1,0%, P < 0,04%, Cr 12,0+14,0%, oraz twardo$¢ 79+80 HRB
(143-146 HB). Obrabiane ptyty wykonane z niej miaty wy-
miary 550 x 250 x 25 mm. Na kazdej z nich wykonano po
184 otwory o $rednicy 18 mm i dtugosci 25 mm. Podczas
testéw stosowano chtodzenie emulsjg olejowa (woda +
5% obyj. oleju Hysol R) i nastepujace parametry wiercenia:
predko$¢ obrotowa — 250 obr./min (predkos¢ skrawania -
14,1m/min) i posuw - 0,13 mm/obr.

Testy pokazaty, ze wiertto BMM TOOLS miato zuzycie
(starcie) wynoszace 0,5 mm po wykonaniu srednio 81,3
otworuy, co jest bardzo dobrym wynikiem w poréwnaniu
do markowych wiertet niemieckich i znacznie lepszym w

stosunku do polskich. Niemieckimi wierttami wykonano
bowiem srednio 87 otwordw (wiertto A), zas polskimi 51,3
otwory (wiertto B). Dalsze préby wiercenia powyzej 92
otworéw daty dla wiertet BMM TOOLS i A zadowalajace
rezultaty. W ich przypadku, mimo stale narastajacej
wartosci starcia na powierzchni przytozenia, mozliwe byto
wykonanie ponad 400 poprawnych otworéw. Natomiast
w przypadku wiertet B liczba wykonanych otwordéw nie
przekroczyta 150. Dalsza praca wierttem byta niemozliwa.
Sprawdzono tez zuzycie (starcie) wiertet po
wykonaniu 92 otwordw. Wiertto A uzyskato
srednig wartos¢ 0,52 mm, wiertto BMM TO-
OLS - 0,56 mm, za$ B - 1,41 mm.
Podsumowujac, przeprowadzone proby
skrawnosci badanych wiertet trepanacyj-
nych HM nalezy powiedzie¢, ze wiertta A
BMM TOOLS sa znacznie lepsze od wier-
tet B. Z nie wiekszym niz 10%
prawdopodobienstwem po-
petnienia btedu mozna takze
stwierdzi¢, ze nie ma istotnych
réznic w skrawnosci wiertet trepa-
nacyjnych A i BMM TOOLS. Wier-
tta te wykazaty sie bardzo dobra
skrawnoscia, o czym S$wiadczy
mozliwo$¢ wykonania nimi po
ok. 400 poprawnych otwordw.
W przeliczeniu na droge skra-
wania wynosi to ok. 10.000 mm, a w
przeliczeniu na czas wiercenia (trwatosc
wiertef) - ok. 308 min (tj. ponad 5 h), przy
zatozeniu stosowania tych narzedzi stan-
dardowo bez ostrzenia (czyli do zuzycia
catkowitego). W razie ewentualnego ostrzenia
tych narzedzi, np. po osiggnieciu starcia 0,5 mm, trwatos¢
ich ostrzy (czas do ostrzenia) wyniesie ok. 65 min (tj. ok.
1 h). Natomiast badane wiertfa trepanacyjne B znacznie
odbiegaty wiasciwosciami skrawnymi od A i BMM TOOLS,
lecz wiasciwosci te byty na poziomie, ktéry mozna jeszcze
uznac za dostateczny, gdyz mozliwe byto uzyskiwanie za
pomocya tych narzedzi 100+150 poprawnych otworéw
(dtugos¢ wiercenia - 2500+3750 mm, trwatos¢ wiertet,
czyli czas wiercenia do catkowitego ich zuzycia - 77+115
min, tj. ok. 1+2 h).
Testy pokazaty, ze jakos¢ wiertet HM BMM TOOLS jest
bardzo stabilna. Rozrzut wartosci ich wynikéw dla po-
szczegolnych ich egzemplarzy byt bowiem znikomy. W
przeciwienstwie do nich wiertta B miaty spory wartoscio-

wo zakres wynikdw, co oznacza ich mata stabilnos¢ jako-
sciowa.

Test poréwnawczy wiertet trepanacyjnych HSS marki
BMM TOOLS
W testach przeprowadzonych w Instytu-
cie Zaawansowanych Technik Wytwarza-
nia przebadano tez wiertta trepanacyjne
BMM TOOLS o srednicy zewnetrznej 18
mm ze stali szybkotnacej (HSS) z
sze$cioma ostrzami i uchwy-
tem typu Weldon 19 mm
(3/4"), wyposazone w trzpien
do wypychania rdzenia wier-
conego otworu. Poréwnano je
z markowymi wierttami trepana-
cyjnymi HSS klasy przemystowej
niemieckimi (oznaczone jako C) i
polskimi (D). Badano tez po pie¢
wiertet z kazdej z marek. Proby
przeprowadzono na tym samym
centrum obrébczym co wiertta
HM oraz materiale (ptyty ze stali
nierdzewnej ferrytycznej X6Cr13).
Podczas testéw, uzywajac chto-
dziwa (5% obj. Hysol R w wodzie),
wykonano otwory przelotowe o
srednicy 18 mm i dtugosci 25 mm,
stosujgc nastepujgce parametry wier-
cenia: predkos¢ obrotowa — 150 obr./min
(predkos¢ skrawania - 8,5 m/min), posuw
-0,13 mm/obr.
Wyniki testow pokazaty, ze wiertto BMM
TOOLS miato zuzycie (starcie) wynoszace 0,5
mm po wykonaniu srednio 130 otwordw, co jest bardzo
dobrym wynikiem w poréwnaniu do markowych wiertet
niemieckich, ktére uzyskaty wynik 115,7 otworu (wier-
tto Q), i znacznie lepszym od polskich - 594 otworu (D).
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Sprawdzono tez zuzycie (starcie) testowanych wiertet po
wykonaniu 138 otworéw. Wiertto C uzyskato $rednig war-
t0$¢ 0,52 mm, wiertto BMM TOOLS - 0,49 mm, zas D - 0,77
mm. Potwierdzito to uzyskane wyniki po wywierceniu 138
otwordéw.

Reasumuijac testy, nalezy stwierdzi¢, ze wier-
tta HSS marki BMM TOOLS sg lepsze od mar-
kowych wiertet niemieckich i znacznie lepsze
od polskich (C). Wykazaty sie bardzo dobra
skrawnoscig, 0 czym swiadczy mozliwos¢ wy-
konania nimi po 138 poprawnych otwordw,
przy starciu na powierzchni przytozenia od-
powiednio 0,49 mm. 138 otwordw to w prze-
liczeniu na droge skrawania ok. 3450 mm, a
w przeliczeniu na czas wiercenia (trwatosc
wiertef) - ok. 177 min (tj. blisko 3 h). Warto
tu wspomie¢, ze wiertta BMM TOOLS mogty
pracowac nadal, wykonujac poprawne otwory
przy znacznie wiekszym zuzyciu (rzedu co naj-
mniej 0,9 mm).

Jakos¢ wiertet HSS BMM TOOLS byta bardzo sta-
bilna. bo rozrzut wartosci wynikéw dla poszcze-
golnych ich egzemplarzy byt niewielki. Nie moz-
na tego powiedzie¢ o wierttach D, ktdre miaty
znacznie wiekszy wartosciowo zakres wynikow,
co oznacza ich mata stabilnos¢ jakosciowa.

Reasumujac testy wiertet trepanacyjnych HM i HSS
marki BMM TOOLS, przeprowadzone w Instytucie
Zaawansowanych Technik Wytwarzania, nalezy
stwierdzi¢, ze narzedzia te oferuja na rynku najwyz-
szg jakos¢, co oznacza ich wysoka produktywnos¢
i duze oszczednosci dla ich uzytkownikéw. Sg row-
nie dobre jak markowe wiertfa niemieckie (wiertta
HM) lub lepsze (HSS), natomiast polskg konkurencje po-
zostawiajg daleko w tyle po wzgledem trwatosci i jakosci
wykonania i wiercenia.
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