WIERTLA STOZKOWE
Z UCHWYTEM MORSE’A

Ogdlne zagrozeniai ryzyka

1. Obroty i wychylenia narzedzia
Wiertto zamocowane w stozku moze sie poluzowaé lub wychylié, jesli nie jest wtasciwie
osadzone. W szczegolnosci przy duzych obrotach ryzyko wyrzutu narzedzia lub jego ztamania
wzrasta.

2. Ztamanie wiertta / wyrzucenie odtamkow
W momencie przekroczenia wytrzymatosci (np. przy nadmiernym obcigzeniu, niewtasciwym
chtodzeniu, uderzeniu bocznym) wiertto moze peknagé. Fragmenty moga zosta¢ wyrzucone z
predkoscig powodujacg skaleczenia, urazy oczu itp.

3. Nadmierne nagrzewanie i przegrzewanie
Stal szybkotngca (HSS) dobrze przewodzi ciepto, ale jezeli chtodzenie jest niewystarczajace,
czes¢ robocza moze sie przegrzac, straci¢ hartowanie lub ulec odksztatceniu. Przegrzane
wiertto staje sie mniej wytrzymate i bardziej podatne na uszkodzenia.

4. Zaparcie widréw / zapychanie rowkéw
Gdy widry nie sa skutecznie odprowadzane (np. przy zbyt duzym posuwie lub niewtasciwym
chtodzeniu), moga blokowac¢ kanaty, powodowac¢ wybicie narzedzia lub uszkodzenie detalu.

5. Btedny montazi niewtasciwe nasuniecie w stozku
Jezeli chwyt stozkowy nie jest doktadnie osadzony, moze powstac luz. W niektérych wierttach
stozkowych stosuje sie wybijaki klinowe (np. do wymiany narzedzia) — niewtasciwe uzycie moze
uszkodzi¢ trzon lub otwér narzedzia.

6. Niewtasciwy dobor parametrow skrawania
Za duza predkosc¢ obrotowa przy duzej Srednicy wiertta, zbyt duzy posuw, brak fazowania
wejscia — to wszystko moze nadwyrezy¢ narzedzie i zwiekszy¢ ryzyko awarii.

7. Kontakt reczny / brak oston
Operujac maszyna, jesli ochrony (ostony wiérdw, ostony wrzeciona) sg zdjete lub
nieodpowiednio zamontowane, istnieje ryzyko kontaktu operatora z obracajgcym sie
narzedziem lub odpryskami metalu.

8. Drganiairezonans
Przy ztym dobraniu dtugosci wiertta (za dtugie lub zbyt cienkie) moze wystepowac rezonans, co
prowadzi do niestabilnej pracy i wiekszego ryzyka pekniecia.

Wskazéwki i sSrodki zapobiegawcze

1. Poprawny montaz wiertta
o Upewnij sie, ze stozek Morsea jest czysty, gtadki i bez zadziorow.
o Dobrze nasun wiertto do punktu oporu w gniezdzie stozkowym.
o Jesli przewidziano, stosuj wtasciwe kliny lub wybijaki, ale zgodnie z instrukcja.
o Regularnie sprawdzaj, czy narzedzie nie wysuneto sie w trakcie pracy.
2. Dobér parametrow obrobki
o Dobierz predkosc¢ obrotowg i posuw do Srednicy wiertta i materiatu obrabianego.
o Rozpocznijwiercenie czesto przy mniejszych predkosciach, pézniej mozesz zwiekszacd.



o Stosujwstepne nawiercanie (otwor pilotowy) przy duzych srednicach.
o Unikaj skokdéw w posuwie w trakcie pracy.

. Chtodzenie i smarowanie

o Zawsze stosuj odpowiedni ptyn chtodzgco-smarujgcy do obrabianego materiatu (np.
emulsje, olej skrawajacy).
o Kieruj strumien chtodziwa w kierunku ostrza i wiéréw, aby skutecznie odprowadzaé
ciepto i widry.
Kontrola stanu narzedzia
o Przed uzyciem sprawdz krawedzie skrawajgce pod katem peknie¢, zuzycia, luzow.
o Jesliwidoczne sg zadziorzenia, nadtopienia lub mikropekniecia, narzedzie nalezy
wycofaé z uzycia.
o Regularnie ostrz narzedzie, ale tylko zgodnie z zaleceniami producenta (katy,
tolerancije).
. Odpowiednie ostony i Srodki ochrony indywidualnej (PPE)
o Stosujostony przeciwwiérowe, aby uniemozliwié wyrzucanie wiéréw w kierunku
operatora.
o Zaktadaj okulary ochronne (lub przytbice), rekawice (lekkie, dobrze dopasowane),
ochraniacze na stuch w razie hatasu.
o Upewnij sig, ze ubranie nie zawiera luznych fragmentow (rekawy, luzne wstazki)
mogacych wkreci¢ sie.
. Stabilnos¢ obrabianego detalu i maszyny
o Upewnij sie, ze materiat jest dobrze zamocowany (np. imadto, uchwyty), nie moze sie
poruszyé.
o Maszyna powinna by¢ solidnie zamontowana i ustawiona, tak by minimalizowaé
drgania.
o W przypadku wibracji lub rezonansu przerwij prace i sprawdz ustawienie.
Procedury awaryjne i przerwy
o W razie zaistnienia nadmiernego hatasu, drgan lub nietypowych objawéw — zatrzymaj
maszyne natychmiast.
Przed zmiang narzedzia odtacz zasilanie (wytgcz naped).
Utrzymuj czystos$¢ stanowiska roboczego — widry powinny byc¢ regularnie usuwane.
Szkol operatoréw w uzytkowaniu narzedzi skrawajacych i BHP.



