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Wiercenie termiczne

Termowiercenie — redukcja kosztow i czasu

Wiercenie termiczne to nowoczesna metoda wykony-
wania potgczeh gwintowych w materiale cienkoscien-
nym.

Wiercenie fermiczne jest nie tylko doskonatq alternaty-
wq dla zgrzewanych lub spawanych nakretek oraz nito-
nakretek. Metoda ta pozwala réwniez na tatwe zasta-
pienie potgczenia spawanego przez srubowe.

Jak to dziata?

Wirujgce z duzqg predkoscig wiertto z najwyzszej jakosci
weglika spiekanego wciskane jest w obrabiany mate-
riat. Specyficzny ksztatt czesci roboczej wiertta powodu-
je wytworzenie w obszarze obrébki znacznej tarciowej
energii cieplnej nagrzewajgcej materiat, az do ,pla-
stycznego ptyniecia”. Wyparty materiat wedruje w obie
strony tworzgc tzw. wyptywke formowang od géry pier-
Scieniem wiertta lub odcinang przez ostrze wbudowane
w wiertto.
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Uformowana z wypartego materiatu tuleja o wysokosci
300 — 400% grubosci materiatu rodzimego pozwala na
wykonanie wyltrzymatego gwintu, spetniajgcego naj-
wyzsze normy jakosciowe w cienkosciennych profilach
i rurach. W otworach wykonywanych na zakrzywionej
powierzchni (rury, profile itp.), powstajgcy kotnierz wo-
két otworu stanowi réwniez powierzchnie oporowq
i uszczelniajgcq. Doskonate rozwigzanie dla montazu
zawordw, dysz, manometréw itp.

Czystos¢ pracy i odpornos¢ na temperature

Zastosowanie bezwidérowego gwintownika praktycznie
redukuje do zera mozliwos¢ przedostania sie widrow do
wnetrza profili zamknietych, komor, zbiornikdw itp.

Wiertto wykonane jest z weglika spiekanego o optymal-
nej gradacji oraz najwyzszej odpornosci temperaturo-
wej potgczonej z wysokg twardosciqg.

Gtéwne zalety:

najwyzsza jakos¢ potgczenia gwintowanego,
walcowy zarys gwintu,

0 niskie koszty procesu,

0 brak odpaddw w postaci widréw,

o dtugi okres eksploatacii narzedszi, jedno wiertto
wykonuje do 10.000 otwordw,

stabilny proces gwarantujgcy wysokg doktadnosé,
o tatwa adaptacja maszyn konwencjonalnych i CNC,
o obrébka réznych metali tym samym wierttem,

= brak potrzeby ostrzenia narzedzia.
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Zastosowanie:

Uchwyt

potqgczenia gwintowane,
potgczenia lutowane i spawane,
gniazdowanie tozysk,
pasowanie,

= kielichowanie rur.

Tradycyjne sposoby potaczen Wiercenie termiczne

Gwint Spawana Uformowane Gniazdo
w i ¢ i ¢ gniazdo po gwintowaniu
Materiaty

o stal: zwykta, konstrukcyjna, nierdzewna, kwasood-
porna, itp.,

o aluminium, miedz i ich stopy: mosiqdz, brgz, itp.,

= inne metale ciggliwe.
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Wiercenie ucinajgce

Wiercenie formujgce
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W celu ochrony wrzeciona przed wysokimi tfemperatu-
rami wiertto formujgce nalezy zamontowac w specjal-
nym uchwycie wyposazonym w dysk chtodzqgcy. Ciepto
zostaje skutecznie odprowadzone do atmosfery. Wier-
fto jest efektywnie chtodzone po procesie wiercenia,
wydtuza to jego zywotnose, co zapewnia zwiekszenie
wydajnosci procesu. W ofercie posiadamy standardo-
we uchwyty na stozku Morse’'a MK2 i MK3.

Produkt Nr art.

Dysk chtodzgcy na stozku Morse’a MK2 2.0422
Dysk chtodzgcy na stozku Morse’a MK3 2.0433

Uchwyt z dyskiem chtodzacym

Gwint
wygniatany
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Gwint Wiékna
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nacinany materiatu

Struktura wiékien materiatu po gwintowaniu
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Preparaty do gwintowania

Podczas gwintowania na zimno dochodzi do znacz-
nych obcigzeh oddziatujgcych na narzedzie i obrabia-
ny gwint. W celu maksymalnej poprawy przebiegu pro-
cesu nalezy stosowac srodki wspomagajgco-ochronne.
Specjalne preparaty, bedagce mieszaning estréw gliko-
lu, sSrodkéw smarnych oraz antyutleniaczy, poprawiajq
proces jednoczesnie chronigc narzedzie.

Preparat Producent
Olej do gwintowania Ambersil TUFCUT 8.0401
FesieIde Ambersil TUFCUT 8.0402
gwintowania
Aerozol do Ambersil TUFCUT 8.0403
gwintowania

Obr/min
& . Wiertto Wiertto Gwintownik -
S formujace ucinajqce bezwiérowy R e
otworu obroty Oplymalne Min. obroty dla
[mm] nr art. nr art. nr art. [obr/min] obroty m05|9dzu,
) aluminum,
dla stali .
miedzi
M3 2,7 2.0403 3.0403 7.0403 2600 3000 4000
M4 3.7 2.0404 3.0404 7.0404 2300 2600 3800
M5 4,5 2.0405 3.0405 7.0405 2200 2500 3700
Mé 5.4 2.0406 3.0406 7.0406 2000 2400 3600
M8 7.3 2.0408 3.0408 7.0408 1600 2200 3200
M10 9.2 2.0410 3.0410 7.0410 1500 2000 3000
M12 10,9 2.0412 3.0412 7.0412 1400 1800 2800
M14 13.1 2.0414 3.0414 7.0414 1400 1600 2500
M16 14,8 2.0416 3.0414 7.0414 1200 1400 2200
1/8” 2,9 2.0440 3.0440 7.0440 2400 2800 3800
1/4” 59 2.0441 3.0441 7.0441 1900 2300 3300
3/8” 9.1 2.0442 3.0442 7.0442 1500 2000 2800
1/2" 12,2 2.0443 3.0443 7.0443 1300 1700 2300
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