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Zestawienie wiertet

Materiat obrabiany
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Wiertta do Wiertta Wiertta
sktadane

dtugich otworow monolityczne

Rozwiertaki

Wiertta sktadane - Informacja techniczna

Wiertta sktadane j

@ LPD/SPD/NPD - System oznaczen

w0
| |

Nazwa
wiertta

=

Srednica wiertta : Wielko$é

@17.0

o Wiertta o duzej sztywnosci

+ Mocny chwyt wiertta oraz doskonata konstrukcja optymalizuje osiggi procesu

trzonka : @25

Stosunek srednicy
do diugosci roboczej
(2,3,4,5)

o Zalecane famacze i gatunki w zaleznosci od materiatu obrab.

wykonywania otworow. Materiat obrabiany tamacz Gatunek
. Egigfl;i;gﬁicgalnej obrébce powierzchniowej uzyskano lepszy chwyt odporny Stal stopowa/ weglowa DM,DF PC3500 / PC5300
+ Uzyskuije sie lepsze osiagi nawet w trudnych warunkach obrébki dzigki Zeliwo DM PCE510
wzmocnionemu korpusowi wiertfa. Stal nierdzewna DS,DF PC5300
* Specjalnie zaprojektowany rowek wiérowy Aluminium DA Hot
« Doskonate odprowadzanie widra ze wzgledy na specjalnie zaprojektowany Migkka stal DR PC3500
rowek wiérowy gwarantujgce dtuga zywotnosé.
@ Wihasciwosci
e N Ve
LPD-Least Piercing Drill SPD-Superior Piercing Drill ) NPD-New Piercing Drill

A

Dostepne $rednice : @12~213.5

Dostepne $rednice: @13~022

o Plytka LPD * Plytka SPD

Ptytka z 4 krawedziami tngcymi

+ tamacz wiéra ptytki SPD
zapewnia doskonatg kontrole
widra dzigki swej konstrukcii.
+ tatwa i prosta wymiana kra-
wedzi skrawajacej.

DF

PC3500/ PC5300

Wykorzystanie tej samej ptytki SPD
Ptytka z 2 krawedziami thgcymi

- Do wiercenia matych otworow
+LPD : @12mm ~@&13.5mm

Sposbéb zamocowania

ptytek LPD
(2]
é

'

\_ V2ANE

+ Ekonomiczne dzigki mozliwosci uzycia tej samej piyt-
ki w dwéch pozycjach w gniezdzie .

+ Dostepne dla wymiaréw SPD: 13-22mm.

« Poniewaz SPD daje drobne widra, nadaje sie do
wiercenia otworow o matych rednicach.

Zalecane tamacze i gatunki w zaleznosci od
obrabianego materiatu.

e

PC3500 (Stal) / PC3500, PC5300 (Stal)
PC5300 (Stal nierdzewna) /PC6510 (Zeliwo)

e

HO1 (Aluminium)

PC5300 (Stal nierdzewna)

B KORLOY

o

Dostepne $rednice : ©23~260

« Plytka NPD

e

Plytka z 4 krawedziami tngeymi

+ Poniewaz NPD posiada

mocng krawedz skrawajaca,

nadaje sie do wiercenia otwo-

réw o duzych $rednicach.

+ Dostegpne do wymiaréw NPD:
23-60mm.

Sposdb wykorzystania 4 krawedzi skrawajacych

plytek NPD

v
i
g

(1)

+ W pierwszej kolejnosci nalezy uzyé krawed2|e
skrawajgce nr 1, 2 w gniezdzie na plytke a nastep-
nie przetozy¢ ptytke w potozenie wewnetrzne
gniazda wiertta, aby wykorzystac krawedzie 3 i 4

Zalecane tamacze i gatunki w zaleznosci od
obrabianego materiatu.

DM

PC5300
(Stal nierdzewna)

PC3500, PC5300 (Stal)
/ PC6510 <Zeliwo>

"9

PC3500 (Migkka stal)
/PC5300

‘,

HO1 (Aluminium)




Wiertta sktadane - Informacja techniczna

@ Zapotrzebowanie mocy do obroébki

Ponizszy wykres podaje wymagang site skrawajaca w trakcie wiercenia. Aby uzyska¢ najlepsze parametry stosujgc SPD i NPD zaleca sig, aby
operator uzywat tych narzedzi w warunkach duzej mocy maszyny i jej sztywnosci.

o Ay = £°f
= Obcigzenie 8 , | 54
2121 ] 4 g 4
5 w =
§ 10 sk sk
g4
2 sl 2 2F
N s B q
g 4l =0.13mmirey —0.13mmirev =0 13mmitey Predkosé skrawania : ve=100m/min
5 = 0.10mm/rev 1 w1 OMMTE T+ s 0.10mm/rev Materiat : SCM440 (240HB)
2 0.07mmpre 0.07mmfrev 0.07mmfrev System wewnetrznego chiodzenia
%% 20 0 w0 50 8 0020 30 40 50 60 %0 20 30 40 50 60
Srednica wiertia (mm) Srednica wiertta (mm) Srednica wiertta (mm)
@ Cisnienie podawania chtodziwa @ Tolerancja obrabianego otworu w
_ zaleznosci od gtebokosci obrébki
£ 5 s + Odpowiedni nacisk dla NPD i SPD przekracza 5 kg/cm?.
1 * Poniewaz informacja podana powyzej stanowi podstawowa Gieb. | Tolerancjaotworuobrab. | Préba param. obrobki
é 51 informacje dla wiercenia w normalnych warunkach, nalezy ja
£ odpowiednio skorygowa¢ w zalezno$ci od materiatu obrabia- +0.2 .
20 nego i warunkow skrawania. 2XD D .4 SCM440, Wet, Skg/cm?
2.l +ve = 130 ~200 m/min
o - ve=100m/min 3XD p "3 + fn = 0.04 ~ 0.15 mm/obr.
ok ) -0.1
- Materiat : SCM440(240HB) '
5 - System wewnetrznego chtodzenia +0.4 + ve = 130~200 m/min
013 0 @ @ 4XD D Lo +fn = 0.04 ~ 0.12 mmyobr.
Srednica wierta (mm) o « VG = 130~200 m/min
+0.4 =
5XD D o +n = 0.04 ~ 0.10 mmobr,

@ Sposdéb mocowania wiertta z chwytem sptaszczonym.

auepeps
a1

+Z—Sruba 1

R o 0 Catkowite

zamocowanie

Zamocowanie
Sruby nr 1

J Zamogowanie
Plaszczyzna Zamek $ruby fAiF2
boczna boczny y

BRSO

¢ Stabilna metoda mocowania do najlepszego wiercenia otworéw

=
(D Ptytka powinna by¢ skierowana w strong éruby chwytu po stronie sptaszczenia. @ W pierwszej kolejnosci dokrecic $rubg nr 1 S
@ Nalezy $ciéle dosunaé czesé zaciskang wiertta | chwyt @ Nastepnie nalezy dokrecic $rube 2 ‘é’

MmoJomio yaibnyp  auzoAyjouow

& Ustawianie wiertta w tokarce

T

IeLSIMZOY

Srednica rdzenia:0.5mm

iSmaIIer !'-

(D Krawedz skrawajgca plytki powinna by¢ rownolegta do osi X aby umozliwi¢ skrawanie poza osig. Poniewaz sptaszczenie na chwycie tego zacisku jest
rownolegte z krawedzig skrawajgca plytki, operator moze ustawia¢ wiertto wg ptaskiej czesci chwytu.

@ Plytke zewnetrzng nalezy umiesci¢ w kierunku (+) osi X celem umozliwienia skrawania poza osig a nastepnie ptytka wewnetrzna powinna by¢ skierowana w
strone operatora.

@ Celem sprawdzenia wiertta przed jego uzyciem, nalezy przeprowadzi¢ probe wiercac otwor na glebokoséok. 5mm a nastepnie zmierzy¢ rdzeri czy wynosi ok. 0.5mm.
% Nalezy sprawdzi¢ potozenie sptaszczenia podczas mocowania.

& KORLOY



Wiertta sktadane - Informacja techniczna

@ Zalecane parametry obrébki (LPD, NPD, SPD)

Zalecane famacze i gatunki w zaleznosci od materiatéw obrab. Predkosé Posuw (Proporcje = 2D,3D)
Materiat obrabiany tamacz, gatunek skrawania Posuw (mm/obr.) na Srednice wiercenia
ISO KS Materiat | Twardos¢ (HB) | Wybor tamacz| Gatunek m/min ~ 15 16~ 24 25~ 32 33~ 40 | powyzej 41
SM15C Stal 80180 | 1% | DM | PC3500 |190(130~250) | 0.04~0.08| 0.04~0.08 | 0.04~0.08 0.05~0.10 | 0.06~0.12
SM25C | . =
sase | MSkOwedlowa 2¢ | DS | PC5300 [170(110~230){0.04~0.08 | 0.04~0.08 | 0.04~0.08 |0.05~0.10 | 0.08~0.12
SM45C
SM58C
SCMn1 | Stal wysoko- | 1gp~280 | 1 | DM | PC3500 | 140(80~200) | 0.04~0.10|0.04~0.12 | 0.05~0.16 | 0.08~0.18 | 0.10~0.22
SMn43g(H) | Wweglowa
SUM22
SNC236
SCM4105 1¢ | DM | PC3500 | 130(70~200) | 0.04~0.10|0.06~0.12 | 0.08~0.16 | 0.08~0.20 | 0.08~0.24
Stal
SCM440 | iy o o | 140-260
SCMnH1 P 2% | DS | PC5300 | 120(50~180) | 0.04~0.10|0.06~0.12 | 0.08~0.16 | 0.08~0.20 | 0.08~0.24
SCra40 Stale 1¢ | DM | PC3500 | 100(50~150) | 0.04~0.10 | 0.04~0.12 | 0.08~0.16 | 0.08~0.20 | 0.08~0.24
SNCM220 | niskostopowe | 200~400
p SNCM24o | 2aroodporne 2 | DR | PC3500 | 90(50~140) |0.04~0.10|0.04~0.12 |0.08~0.16 | 0.08~0.20 | 0.08~0.22
Stal STD11 1¢ | DM | PC3500 | 100(50~160) | 0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.18 | 0.08~0.22
stopowa [REIEEL Stale wysoko- 50~260
STS43 Bl 29 | DS | PC5300 | 90(50~150) |0.04~0.08|0.04~0.12 |0.06~0.16 |0.08~0.18 | 0.08~0.22
SKH55
SKH3 | Stale wysoko- 1¢ | DM | PC3500 | 70(30~120) |0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.08~0.17 | 0.08~0.20
SKH51 Stopowe 220~420
SkHsi | Zaroodpome 2% | DR | PC3500 | 60(30~110) |0.04~0.08|0.04~0.12 |0.06~0.14 |0.08~0.17 | 0.08~0.20
STS304 Stale 135-275 | 1% | DS | PC5300 | 100(50~150) | 0.04~0.10|0.04~0.12 | 0.06~0.14 |0.06~0.16 | 0.06~0.20
STR31 : .
STRatg | Cenvezne | N8% 1 ow | pv | PC5300 | 90(40~150) | 0.04~0.10(0.04~0.12|0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.06~0.20
STS316 1= | DS | PC5300 | 80(40~130) |0.04~0.08 0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.06~0.20
B11SSC16
° M STS321 Staliwo
£5 Stal | STst2 |austenityczne | 150-250 | 5 | pyg | pes300 | 80(40~120) |0.04~0.08|0.04~0.12|0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.06~0.20
gE nierdze- | STS403
% wna | STS410
STS420
mg STS430 Stake 1« | DS | PC3500 | 120(60~170) | 0.04~0.10| 0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.06~0.20
== STR446 |martenzytyczne| 135~275
Q=
S STR36 ferrytyczne ”
= 2 | DM | PC5300 | 110(60~160) | 0.04~0.10|0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.06~0.20
£ STR446
= GC100 | .
oS Gotsy | Zelwoszare | 150-220 | 1= | DM | PC6510 |190(150~250)|0.04~0.10|0.05~0.14  0.06~0.16 | 0.08~0.20 | 0.10~0.22
o
=
=5 GC200
=35 GC250
2 60350 1¢ | DM | PC6510 |150(100~200) | 0.04~0.12|0.06~0.16 | 0.08~0.180.10~0.22 | 0.10~0.26
= 6400 sfezriliic‘;\;cl)ne [
€ GCD500
E GCD600 2 | DR | PC6510 | 130(60~180) | 0.04~0.10|0.05~0.14 | 0.06~0.16 | 0.08~0.20 | 0.10~0.22
& GCD700
GTS-35GTS-|  Grafi s00-300 1% | DM | PC3500 | 130(70~170) | 0.04~0.10] 0.05~0.12 | 0.06~0.16 0.08~0.18 | 0.10~0.20
45 GTS-55 | Zellowo sferoid. 2 | DR | PC6510 | 110(70~150) | 0.04~0.10|0.05~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.18 | 0.10~0.20
Stglpy Stopy ao150 1" | DA | HO1 |300(200~400)|0.04~0.12| 0.06~0.16  0.08~0.18 0.10~0.22  0.10~0.24
Py aluminium 24 | DM | HO1 |280(200~350)|0.04~0.12|0.06~0.16|0.08~0.18|0.10~0.22 | 0.10~0.24
N o 1* | DA | HO1 |280(200~350)|0.04~0.12|0.06~0.16|0.08~0.18|0.10~0.22 | 0.10~0.24
S0/ Stopy miedzi 150~160
miedzi 24 | DM | HO1 |250(200~300)]0.04~0.12]|0.06~0.16|0.08~0.18|0.10~0.22 | 0.10~0.24
HRSC15
e 1= | DS | PC5300 | 50(30~100) | 0.04~0.06|0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12
NiCu30Al | NiHSRA | 130~400
CoCr22W 2@ | DM | PC5300 | 40(30~90) |0.04~0.06|0.04~0.08 | 0.06~0.100.06~0.12 | 0.06~0.12
14Ni
TABsns | TIHSRA | 130-400 | 1% | DR | PC3500 | 50(30~90) |0.04~0.080.04~0.10]0.06~0.12|0.08~0.14 0.08~0.16
| stalhartowana | 400~ 1= | DR | PC3500 | 40(20~80) |0.04~0.08]0.04~0.100.06~0.12]0.08~0.14 | 0.08~0.16
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Wiertta sktadane - Informacja techniczna

Posuw (Proporcije = 4D) Posuw (Proporcije = 5D)
Posuw (mm/obr.) na Srednice wiercenia Posuw (mm/obr.) na $rednice wiercenia
~o15 016~024 025~032 233~040 over 941 ~o15 016~024 025~032 233~040 powyzej 41

0.04~0.08 | 0.04~0.08 | 0.04~0.08 | 0.05~0.10 | 0.08~0.12 | 0.04~0.05 | 0.04~0.05 | 0.04~0.05 | 0.05~0.07 | 0.08~0.09

0.04~0.08 | 0.04~0.08 | 0.04~0.08 | 0.05~0.10 | 0.08~0.12 | 0.04~0.05 | 0.04~0.05 | 0.04~0.05 | 0.05~0.07 | 0.08~0.09

0.04~0.10 | 0.04~0.12 | 0.05~0.16 | 0.08~0.16 | 0.10~0.18 | 0.04~0.07 | 0.04~0.09 | 0.05~0.12 | 0.08~0.14 | 0.10~0.14

0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.18 | 0.08~0.20 | 0.04~0.07 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.18 | 0.08~0.20 | 0.04~0.07 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.18 | 0.08~0.20 | 0.04~0.07 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.10 | 0.06~0.12 | 0.08~0.14 | 0.08~0.16 | 0.08~0.18 | 0.04~0.07 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.18 | 0.08~0.22 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.16 | 0.08~0.18 | 0.08~0.22 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.13 | 0.08~0.15

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.08~0.17 | 0.08~0.20 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.10 | 0.08~0.12 | 0.08~0.14

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.14 | 0.08~0.17 | 0.08~0.20 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.10 | 0.08~0.12 | 0.08~0.14

0.04~0.10 | 0.04~0.12 | 0.06~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12

0.04~0.10 | 0.04~0.12 | 0.06~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.16 | 0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.15 | 0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12

0.04~0.08 | 0.04~0.12 | 0.06~0.12 | 0.06~0.14 | 0.06~0.15 | 0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.12 | 0.06~0.12

auepeps
eRIBIM

0.04~0.10 0.04~0.12 0.06~0.12 0.06~0.14 0.06~0.16 0.04~0.06 0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.12 0.06~0.12 g
3=
£z

0.04~0.10 0.04~0.12 0.06~0.12 0.06~0.14 0.06~0.16 0.04~0.06 0.04~0.08 0.06~0.10 0.06~0.12 0.06~0.12 E &
@

0.04~0.11 0.06~0.14 0.08~0.16 0.10~0.20 0.12~0.22 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.12 0.10~0.14 0.12~0.16 §§
S&
o =
5
0.04~0.09 0.05~0.12 0.06~0.15 0.08~0.18 0.10~0.20 0.04~0.07 0.05~0.09 0.06~0.09 0.08~0.12 0.10~0.14 =3
)
o
=

0.04~0.09 | 0.05~0.12 | 0.06~0.15 | 0.08~0.18 | 0.10~0.20 | 0.04~0.07 0.05~0.09 | 0.06~0.09 | 0.08~0.12 | 0.10~0.14 (o)

)
=

0.04~0.09 | 0.06~0.15 | 0.06~0.15 | 0.08~0.18 | 0.10~0.20 | 0.04~0.07 | 0.05~0.09 | 0.06~0.09 | 0.08~0.12 | 0.10~0.14

0.04~0.09 | 0.06~0.15 | 0.06~0.15 | 0.08~0.18 | 0.10~0.20 | 0.04~0.07 | 0.05~0.09 | 0.06~0.09 | 0.08~0.12 | 0.10~0.14

0.04~0.10 | 0.08~0.16 | 0.08~0.16 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.12 | 0.10~0.14 | 0.10~0.16

0.04~0.10 | 0.08~0.16 | 0.08~0.16 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.12 | 0.10~0.14 | 0.10~0.16

0.04~0.10 | 0.08~0.16 | 0.08~0.16 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.12 | 0.10~0.14 | 0.10~0.16

0.04~0.10 | 0.08~0.16 | 0.08~0.16 | 0.10~0.20 | 0.10~0.20 | 0.04~0.09 | 0.06~0.11 0.08~0.12 | 0.10~0.14 | 0.10~0.16

0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.10 | 0.06~0.10 | 0.04~0.06 | 0.04~0.06 | 0.06~0.08 | 0.06~0.08 | 0.06~0.08

0.04~0.06 | 0.04~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.10 | 0.06~0.10 | 0.04~0.06 | 0.04~0.06 | 0.06~0.08 | 0.06~0.08 | 0.06~0.08

0.04~0.07 | 0.04~0.08 | 0.06~0.11 0.08~0.14 | 0.08~0.16 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.11

0.04~0.07 | 0.04~0.08 | 0.06~0.11 0.08~0.14 | 0.08~0.16 | 0.04~0.06 | 0.04~0.09 | 0.06~0.09 | 0.08~0.11 0.08~0.11

& KORLOY 7l



Wiertta sktadane - Informacja techniczna

@ Zalecane parametry obrébki (WPDC, NPDC )

Materiat obrabiany Lamacze ot PI:edkos_c Posuw (Proporcje = 5D,6.5D,8D)
atunek | skrawania Posuw (mm/obr.) na Srednice wiertta
ISO Materiat | Twardos¢ (HB) |WCLIT| NPCIT m/min ~330 #31~p40 | g41~¢50 | g51~g59 | g60~¢75 |g75~¢ 80
Stal nisko-
P weglowa | 80~180 | C21 | DM 190(160~220) | 0.07~0.110.08~0.12| 0.10~0.14 | 0.12~0.16|0.12~0.16 | 0.12~0.16
(~0.25%)
Stal
Stal wysoko-
OUEY  siopowa | 180~280 | C21 | DM 140(110~170) | 0.07~0.11| 0.08~0.12 | 0.10~0.14 | 0.12~0.16|0.12~0.16 | 0.12~0.18
(0.25%~)
P Ss‘?g;c';v": 140260 | C21 | DM 130(100~160) | 0.08~0.12| 0.08~0.12|0.10~0.14 | 0.12~0.18|0.12~0.18 | 0.12~0.18
Stal
sopowa RviAvtl IR I SR 100(70~130) | 0.06~0.10| 0.08~0.12 0.08~0.12 | 0.10~0.16|0.10~0.16 | 0.12~0.16
M. Stal nie-
Stalnie- 135~275 | C21 | DS 100(70~130) | 0.06~0.10| 0.08~0.12 | 0.10~0.12 | 0.12~0.14|0.12~0.14 | 0.12~0.16
zewna
rdzewna
Zeliwoszare | 150~220 | C21 | DM 160(130~190) | 0.09~0.15| 0.10~0.16| 0.12~0.2 | 0.14~0.22|0.14~0.22 | 0.14~0.22
€ e 200-300 | C21 | DM 140(170~110) | 0.09~0.15| 0.10~0.16| 0.12~0.2 | 0.14~0.22|0.14~0.22 | 0.14~0.22
Vel Sferoidalne ' ‘ : ' : ' ‘ : : ’ : :
CiZ:E';I‘i"’M?e 130230 | C21 | DM 150(180~120) | 0.09~0.15| 0.10~0.16 | 0.12~0.2 | 0.14~0.22|0.14~0.22 | 0.14~0.22
Auminium | 30~150 | C21 | DA 300(250~350) | 0.08~0.12|0.10~0.140.12~0.16 | 0.14~0.18/0.14~0.18 | 0.14~0.18
Stopy miedzi | 150~160 | C21 | DA 250(200~300) | 0.08~0.12|0.10~0.140.12~0.16 | 0.14~0.18/0.14~0.18 | 0.14~0.18
Stale
sarcodporme | 180400 | €21 | DS 50(70~30) | 0.05~0.08| 0.05~0.08 | 0.06~0.10 | 0.06~0.10|0.06~0.10 | 0.06~0.10
o2
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@D1

* Nalezy wypetni¢ wymagania w zakresie tolerancji dla D, D1.

Formularz zamoéwienia na specjalne wiertta sktadane

@d

@d1

ad

@d1

@d

@di

= Chlodzenie

[] Wewnetrzne doprawadzenie chiodziwa
[] Zewnetrzne doprawadzenie chtodziwa
(] Boczne doprowadzenie chiodziwa (CNC)

= Rodzaj obrdbki
[ ] Otwor nieprzelotowy [ | Otwor przelotowy

= Rodzaj trzonka

[ E— F : Ptaski
N—\

] 4 : W : Weldon

] +— T : Whistle Notch

= Polozenie sptaszczenia

[ ] Ogolnie - rownolegle do zewnetrznej krawedzi skrawajacej

==

[] 90°w stosunku do zewnetrznej krawedzi skrawajace.

J——

"
&
[] 150°w stosunku do zewnetrznej krawedzi
A ;ﬁw
— D

[] 180°w stosunku do zewngtrznej krawgdzi

]

= Uwagi

[] Narzedzie

[] Parametry skrawania
n(rpm) ve(m/min) :
vi(mm/min) fn(mm/obr.) :
Gteboko$¢ (mm) :

L] Zywotnosé narzedzia

[ ] Udogodnienia
- Centrum obrdbcze

- Zwykta tokarka
- Tokarka CNC

auepep|s
Op efusIp BfUsIM BRISIMN
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Wiertta do Wiertta Wiertta
sktadane

diugich otworéw monolityczne

Rozwiertaki

B KORLOY

Ptytki wiertarskie
@ Dostepne Plytki

Pokrywane Niepokr. Wymiary (mm)
Wyglad Oznaczenie 8888883888382 Ksztatt
888858835 8z588lgl'|e |||
Z2ZZ2ajlaaa=Z2a 20
LPMT-DF LPMT 040203-DF O ° 62 | 47 | 24 | 03 | 23 |-
NPET 222408-DA ° 83 | 82 | 25 | 08 | 28
NPET-DA 252808-DA ° 93 | 92 | 33 | 08 | 34
e 293208-DA ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34

@ 334008-DA ° 13 | 129 397 | 08 | 40
415008-DA ° 153 | 152 | 476 | 08 | 45 ‘
516012-DA ° 183 | 182 | 518 | 12 | 55 | = ' - -t

NPET 222408-DR ° 83 | 82 | 25 | 08 | 28 | «

NPET-DR 252808-DR ° 93 | 92 |33 | 08 | 34 | Sooe——1 o~
293208-DR ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34 3@ ) 7&—“
334008-DR ° 13 | 129 | 397 | 08 | 40 =

9 415008-DR ° 153 | 152 | 476 | 08 | 45 i
516012-DR ® 183 | 182 | 518 | 12 | 55 ‘ !

NPMT 222408-DM O ° ° 83 | 82 | 25 | 08 | 28 | -

NPMT-DM 252808-DM o ™ ° 93 | 92 [ 33 | 08 | 34 | =1
293208-DM o ° ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34 @ ) o
334008-DM o ° ° 13 | 129 | 397 | 08 | 40 !

% 415008-DM @ o ° 153 | 152 | 476 | 08 | 45 ‘ K 3}”“
516012-DM o ° ° 183 | 182 | 518 | 12 | 55

NPMT 222408-DS O ° 83 | 82 | 25 | 08 | 28 | s

NPMT-DS 252808-DS o) ° 93 | 92 | 33 | 08 | 34

o 293208-DS o ° 103 | 102 | 33 | 08 | 34
334008-DS ¢ ™ 13 | 129 | 397 | 08 | 40
415008-DS o ™ 153 | 152 | 476 | 08 | 45
516012-DS O ° 183 | 182 | 518 | 12 | 55

SPET-DA SPET 050203-DA () 53 - 24 | 03 | 23
060204-DA ° 6.2 25 | 04 | 25

Q 070204-DA ° 7.2 25 | 04 | 28

SPMT-DF SPMT 050203-DF O o 53 24 0.3 2.3

. 060204-DF o ° 6.2 25 | 04 | 25

@ 070204-DF 0 ° 72 25 | 04 | 28

SPMT-DM SPMT 050203-DM O ] () ° 5.3 24 03 | 23
060204-DM o ° ™ ° 6.2 25 | 04 | 25

% 070204-DM o o o |0 72 25 | 04 | 28

SPMT 050203-DS O ° 53 24 | 03 | 23
060204-DS o ° 6.2 25 | 04 | 25
070204-DS ¢ ° 7.2 25 | 04 | 28

WCKT-C21 WCKT 030204-C21 O 38 | 556 | 238 | 04 25

040204-C21 o 43 | 635 | 238 | 04 | 28

& W 050308-C21 e 54 | 794 |318 | 08 | 34

- 06T308-C21 o 65 9525 | 397 | 08 | 44

pe==t" | 080408-C21 O 87 | 127 | 476 | 08 | 55
WCKT 030208-DA ° 38 | 556 | 238 | 08 | 28

WCKT-DA 040208-DA ° 43 | 635 | 238 | 08 | 30
050308-DA ° 54 | 794 | 318 | 08 | 34
06T308-DA ° 65 | 9525 | 397 | 08 | 40
080408-DA ° 87 127 [476 | 08 | 43

WCMT 030208-C20 ° 38 | 556 | 238 | 08 | 28

WCMT-C20 040208-C20 @ 0|0 ° 43 | 635 [ 238 | 08 | 30

. 050308-C20 o|o ) ° 54 | 794 | 318 | 08 | 34
‘\\ 06T308-C20| ® o|o o0 ° 65 9525 | 397 | 08 | 40
080408-C20| ® o|o o0 87 | 127 | 476 | 08 | 43

) 080412-C20 ° 87 | 127 [476 | 12 | 43
WCMT 030204-C21 O oo 38 | 556 | 238 | 04 | 25

WCMT-C21 040204-C21 o) o0 43 | 635 [ 238 | 04 | 28
; 040208-C21 ° 43 | 635 | 238 | 08 | 28
= 050308-C21 54 | 794 [ 318 | 08 | 34
i 06T308-C21 65 | 9525 | 397 | 08 | 44
[ | 080408-C21 o ) 87 | 127 | 476 | 08 | 55
WCMT 030204-DSP 38 | 556 | 238 | 04 | 25

WCM-':'DS(P) 040204-DSP 43 | 635 | 238 | 04 | 28
050308-DS 54 | 794 | 318 | 08 | 34

Q:., €& 06T308-DS 65 | 9525 | 397 | 08 | 40

et e 080408-DS 87 | 127 | 476 | 08 | 43

i 080412-DS ) 87 | 127 | 476 | 12 | 43

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie



Wiertta skladane

LPD, SPD, NPD - 2D é

ooy B ——- @dwigdzv - o0 et ——- @dw:zdz e i v | et gdi| @2 -
21 22 PT 21 12 PT 21 | 22 PT
L L L N L
LPD SPD NPD
(mm)
- Czgst Sruba Klucz
Oznaczenie Stan oD od1 ad2 i b L PT s
Ptytka @ /

LPD 120-20-2 12 20 24 24 50 91 PT1/8
125-20-2 12.5 20 24 25 50 91 PT1/8
130-20-2 13 20 24 26 50 93 PT1/8 LPMT040203-DF FTNA0204 TWO06P
135-20-2 13.5 20 24 27 50 93 PT1/8

SPD 130-20-2 [ ] 13 20 24 26 50 93 PT1/8
135-20-2 ) 13.5 20 24 27 50 93 PT1/8
140-20-2 ) 14 20 24 28 50 96 PT1/8
145-20-2 ° o = - = - = pri/s | SPME)T 050203-L1C] | FTNA0204 | TWO6P
150-20-2 ) 15 20 24 30 50 99 PT1/8
155-20-2 15.5 20 24 31 50 99 PT1/8
160-25-2 ) 16 25 34 32 56 107 PT1/8
165-25-2 16.5 25 34 33 56 107 PT1/8
170-25-2 ° 17 25 34 34 56 109 PT1/8
175-25-2 17.5 25 34 35 56 109 PT1/8
180-25-2 ° 18 25 ” 36 56 12 PT1/8 SPM(E)T 060204-L][] |[FTKA02206S| TWO07S
185-25-2 18.5 25 34 37 56 112 PT1/8
190-25-2 ) 19 25 34 38 56 114 PT1/8
195-25-2 19.5 25 34 39 56 114 PT1/8
200-25-2 ° 20 25 34 40 56 118 PT1/8
205-25-2 20.5 25 34 41 56 118 PT1/8
210-25-2 ° 21 25 34 42 56 120 PT1/8
915-25-2 215 25 34 43 56 120 PT1/8 SPM(E)T 070204-L1] | FTKA02565 | TWO07S -
220-25-2 ° 22 25 34 44 56 122 PT1/8 z=
225-25-2 225 25 34 45 56 122 PT1/8 e

NPD 230-32-2 ° 23 32 44 46 60 130 PT1/4 Sl
235-32-2 23.5 32 44 47 60 130 PT1/4
240-32-2 ° o4 a2 a4 8 60 132 pr1/a | NPME)T 222408-L1[] | FTKA02565 | TWO07S 5
245-32-2 245 32 44 49 60 132 PT1/4 S=
250-32-2 ° 25 32 44 50 60 135 | PTi/4 % )
255-32-2 255 32 44 51 60 135 PT1/4 Qe
260-32-2 ° 26 32 44 52 60 137 PT1/4 a
265-32-2 26.5 32 44 53 60 137 PT1/4 o
270-32-2 ° o7 a2 a4 54 60 140 pr1/a | NPME)T 252808-L1] | FTKA0307 | TWO09S = _
275-32-2 27.5 32 44 55 60 140 PT1/4 ;r’ g
280-32-2 ° 28 32 44 56 60 143 PT1/4 = §
285-32-2 28.5 32 44 57 60 143 PT1/4 =
290-32-2 ° 29 32 44 58 60 145 PT1/4
295-32-2 29.5 32 44 59 60 145 PT1/4 D
300-32-2 ] 30 32 44 60 60 149 PT1/4 5
305-32-2 30.5 32 44 61 60 149 PT1/4 o)
310-32-2 ° 31 3 m 62 60 151 PT1/4 NPM(E)T 293208-[1[] | FTKA0307 TWO09S 5;3_
315-32-2 315 32 44 63 60 151 PT1/4 -
320-32-2 (] 32 32 44 64 60 153 PT1/4
325-32-2 325 32 44 65 60 153 PT1/4

+ Dostepne ptytki patrz strona G10 ® . Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

@ Sposodb obliczania zapotrzebowania na moc do wiercenia: P(kW)

Przyktad
PC(kW) =425 X ke X ve X fn X D /1 07 * Materiat=SCM440 « fn=0.1mm/obr.
* kc =254MPa * D=20mm
* vc = 100m/min
* Pc(kW) = 425254 X100 x 0.1 X 20/10,000,000 = 2.159 kW

+ Wiasciwa sita skrawajgca : kc(MPa) - patrz katalog Korloy
* Predkos¢ skrawania : ve(m/min)

+ Posuw : fn(mm/obr.)

+ Srednica wiertta : D(mm)

B KORLOY



Wiertta sktadane

LPD, SPD, NPD - 2D ¢

D0 s —- f*f”zmi@dZI - o0 B e Zdwlﬂdz ZDl ‘—; ——————————— @di| gd2 "—
o | 02 P 2 02 n 02 b
L L L
LPD SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Klucz
Oznaczenie Stan oD ad ad2 I l2 L PT @ /
Plytka
NPD 330-40-2 [ ] 33 40 48 66 70 168 PT3/8
335-40-2 33.5 40 48 67 70 168 PT3/8
340-40-2 [ 34 40 48 68 70 170 PT3/8
345-40-2 34.5 40 48 69 70 170 PT3/8
350-40-2 [ ] 35 40 48 70 70 172 PT3/8
355-40-2 35.5 40 48 71 70 172 PT3/8
360-40-2 [ J 36 40 48 72 70 175 PT3/8
365-40-2 365 40 48 73 70 175 PT3/8 NPM(E)T 334008-LJ] | FTKA03508| TW15S
370-40-2 37 40 48 74 70 177 PT3/8
375-40-2 37.5 40 48 75 70 177 PT3/8
380-40-2 38 40 48 76 70 180 PT3/8
385-40-2 385 40 48 77 70 180 PT3/8
390-40-2 39 40 48 78 70 182 PT3/8
395-40-2 39.5 40 48 79 70 182 PT3/8
400-40-2 [ 40 40 48 80 70 185 PT3/8
405-40-2 40.5 40 48 81 70 185 PT3/8
410-40-2 41 40 58 82 70 189 PT3/8
415-40-2 415 40 58 83 70 189 PT3/8
420-40-2 42 40 58 84 70 192 PT3/8
425-40-2 42.5 40 58 85 70 192 PT3/8
430-40-2 43 40 58 86 70 194 PT3/8
435-40-2 435 40 58 87 70 194 | PT3/8
_Lé % 440-40-2 44 40 58 88 70 196 PT3/8
é E 445-40-2 44.5 40 58 89 70 196 PT3/8
= 450-40-2 [ J 45 40 58 90 70 199 PT3/8
455-40-2 455 40 58 91 70 199 PT3/8 NPM(E)T 415008-1] | FTKA0410 TW15S
@ 460-40-2 46 40 58 92 70 201 PT3/8
© g 465-40-2 46.5 40 58 93 70 201 PT3/8
52 470-40-2 [ 47 40 58 94 70 204 PT3/8
=2 475-40-2 475 40 58 95 70 204 | PT3/8
g 480-40-2 48 40 58 9% 70 208 | PT3/8
_ 485-40-2 485 40 58 97 70 208 PT3/8
o8 490-40-2 49 40 58 98 70 210 PT3/8
SZ 495-40-2 495 40 58 99 70 210 | PT3/8
85 500-40-2 ® | 50 40 58 100 70 212 | pT3B
= 2 505-40-2 50.5 40 58 101 70 212 PT3/8
= 510-40-2 51 40 68 102 70 218 PT3/8
2 515-40-2 51.5 40 68 103 70 218 PT3/8
< 520-40-2 52 40 68 104 70 220 PT3/8
= 525-40-2 52.5 40 68 105 70 220 PT3/8
03: 530-40-2 53 40 68 106 70 222 | pTasm
535-40-2 53.5 40 68 107 70 222 PT3/8
540-40-2 54 40 68 108 70 224 PT3/8
545-40-2 54.5 40 68 109 70 224 PT3/8
550-40-2 ° 55 40 68 110 70 226 PT3/8
555-40-2 55.5 40 68 111 70 226 PT3/8
560-40-2 56 40 68 112 70 230 | prag | \TME)T 51601 211 FTNCO4511 | TW208
565-40-2 56.5 40 68 113 70 230 PT3/8
570-40-2 57 40 68 114 70 233 PT3/8
575-40-2 57.5 40 68 115 70 233 PT3/8
580-40-2 58 40 68 116 70 236 PT3/8
585-40-2 58.5 40 68 117 70 236 PT3/8
590-40-2 59 40 68 118 70 239 | pT3/8
595-40-2 59.5 40 68 119 70 239 PT3/8
600-40-2 (] 60 40 68 120 70 242 PT3/8
605-40-2 60.5 40 68 121 70 242 PT3/8
- Dostepne plytki, patrz strona G10 ® . Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

B KORLOY



Wiertta sktadane

LPD, SPD, NPD - 3D é

oD B -—-— @deZdzt OO = ——- @d1] @d2 ZDL: fffff Sy || @dt| @d2 -
/Al 22 T 0| 12 - T 12 ‘PT
‘ L L L
LPD SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Klucz
Oznaczenie Stan oD od1 od2 I 2 L PT /
Piytka &
LPD 120-20-3 [ 12 20 24 36 50 103 PT1/8
=20~ 12. 20 24 38 50 103
} gg-gg-g : 135 20 24 39 50 | 106 EE g LPMT040203-DF FTNA0204 TWO6P
135-20-3 e | 135 20 24 4 50 | 106 | PTiB
SPD 130-20-3 (] 13 20 24 39 50 106 PT1/8
135-20-3 ® 135 20 24 41 50 | 106 PT1/8
140-20-3 [ ] 14 20 24 42 50 110 PT1/8
145-20-3 ® | 145 20 24 44 50 | 10 | prip | SPME)T 050203-L1] | FTNA0204 | TWOBP
150-20-3 ° 15 20 24 45 50 114 PT1/8
155-20-3 e | 155 20 24 47 50 | 114 PT1/8
160-25-3 ® 16 25 34 48 56 123 PT1/8
165-25-3 e | 165 25 34 50 56 | 123 | PTiB
170-25-3 [ 17 25 34 51 56 126 PT1/8
175-25-3 17.5 25 34 53 56 126 PT1/8
180-25-3 : 18 25 34 54 56 | 130 PT1/8 | SPM(E)T 060204-L1] |FTKA02206S| TWO07S
185-25-3 ° 18.5 25 34 56 56 | 130 PT1/8
190-25-3 [ ] 19 25 34 57 56 133 PT1/8
195-25-3 [ 19.5 25 34 59 56 ‘ 133 PT1/8
200-25-3 ° 20 25 34 60 56 138 PT1/8
205-25-3 ® | 205 25 34 62 56 | 138 | PTiB
-25- 21 25 34 63 56 141
glgggg o | 25 25 34 65 56 | 141 b | SPMEIT070204-000] | FTkAo2S65 | TWo7S
220-25-3 ° 22 25 34 66 56 144 | PTi/8
225-25-3 ® 225 25 34 68 56 | 144 PT1/8
NPD 230-32-3 [ ] 23 32 44 69 60 153 PT1/4
-32- 23. 32 44 71 60 153
ggg-gg-g : 245 32 44 72 60 | 156 EE;: NPM(E)T 222408-[][] | FTKA02565 | TWO07S
245-32-3 o | 25 32 44 74 60 | 156 | PTi/4
250-32-3 ) 25 32 44 75 60 160 PT1/4 P
255-32-3 e | 255 32 44 77 60 | 160 | PTi4 Z=
260-32-3 ° 2 32 44 78 60 163 | PTi/4 82
-32- 26.5 32 44 80 60 163 590
gggggg : 27 32 44 81 60 | 167 mﬁ NPM(E)T 252808- LIL] | FTKA0307 | TWO09S @
275-32-3 ® 275 32 44 83 60 | 167 PT1/4
280-32-3 ° 28 32 44 84 60 171 PT1/4 3
285-32-3 ® | 285 32 44 86 60 | 171 PT1/4 =
290-32-3 [ 29 32 44 87 60 174 PT1/4 =10)
295-32-3 ® | 205 32 44 89 60 | 174 | PTi4 55
300-32-3 ° 30 32 44 90 60 179 PT1/4 2
305-32-3 ® 30.5 32 44 82 60 | 179 PT1/4
310-32-3 ° 31 32 44 93 60 182 PT1/4 | NPM(E)T 293208-1L] | FTKA0307 TW09S =
315-32-3 ® 315 32 44 95 60 | 182 PT1/4 = %
320-32-3 ° 32 32 44 % 60 185 | PTi/4 S
325-32-3 [ 325 32 44 98 60 | 185 PT1/4 = =
330-32-3 ) 33 32 48 99 60 191 PT1/4 g
335-32-3 335 32 48 101 60 | 191 PT1/4
340-32-3 ® 34 32 48 102 60 194 PT1/4 -
345-32-3 345 32 48 104 60 | 194 | PTi4 S
350-32-3 P 35 32 48 105 60 197 | PTi s
355-32-3 355 32 48 107 60 | 197 PT1/4 o)
360-32-3 [ 36 32 48 108 60 201 PT1/4 o
365-32-3 36.5 32 48 110 60 | 201 PT1/4
370-32-3 ° 37 32 48 111 60 204 pT1/4 | NPM(E)T 334008- LIL] | FTKA03508 | TW15S
375-32-3 375 32 48 113 60 | 204 PT1/4
380-32-3 ° 38 32 48 114 60 208 PT1/4
385-32-3 385 32 48 116 60 | 208 | PTi/4
390-32-3 [ 39 32 48 117 60 219 PT1/4
395-32-3 39.5 32 48 119 60 | 211 PT1/4
400-32-3 ° 40 32 48 120 60 215 | PT1/4
405-32-3 405 32 48 122 60 | 215 PT1/4
330-40-3 [ 33 40 48 99 70 201 PT3/8
335-40-3 335 40 48 101 70 | 201 PT3/8
340-40-3 () 34 40 48 102 70 204 PT3/8
345-40-3 345 40 48 104 70 | 204 PT3/8
350-40-3 [ 35 40 48 105 70 207 PT3/8
355-40-3 355 40 48 107 70 | 207 PTas | NPM(E)T 334008-C1C] | FTKA03508 | TW15S
360-40-3 ° 36 40 48 108 70 211 PT3/8
365-40-3 36.5 40 48 110 70 | 211 PT3/8
370-40-3 ° 37 40 48 111 70 214 PT3/8
375-40-3 375 40 48 113 70 | 214 PT3/8
+ Dostepne ptytki, patrz strona G10 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Wiertta sktadane

LPD, SPD, NPD - 3D

‘ z |
Dl o = - — — — @dwlﬂdzv @DL fffff Ede@d? -@ QJELZ 2d1| @d2 @
Al 22 PT 21 02 P 71 02 ! -
L L L
LPD SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Klucz
Oznaczenie Stan oD od1 od2 l1 l2 L PT & /
Plytka
NPD 380-40-3 ° 38 40 48 114 70 218 PT3/8
385-40-3 38.5 40 48 116 70 218 PT3/8
390-40-3 39 40 48 117 70 221 PT3/8
395-40-3 = 395 40 48 119 70 221 PT3/8 NPM(E)T 334008-DD FTKA03508 TW158
400-40-3 ° 40 40 48 120 70 225 PT3/8
405-40-3 405 40 48 122 70 225 PT3/8
410-40-3 ° 41 40 58 123 70 230 PT3/8
415-40-3 415 40 58 125 70 230 PT3/8
420-40-3 ° 42 40 58 126 70 234 PT3/8
425-40-3 425 40 58 128 70 234 PT3/8
430-40-3 ° 43 40 58 129 70 237 PT3/8
435-40-3 43.5 40 58 131 70 237 PT3/8
440-40-3 ° 44 40 58 132 70 240 PT3/8
445-40-3 445 40 58 134 70 240 PT3/8
450-40-3 ° 45 40 58 135 70 244 PT3/8
455-40-3 455 40 58 137 70 244 PT3/8
460-40-3 ° 46 40 58 138 70 247 PT3/8 | NPM(E)T 415008-L1] | FTKA0410 TW15S
465-40-3 46.5 40 58 140 70 247 PT3/8
470-40-3 ° 47 40 58 141 70 251 PT3/8
475-40-3 475 40 58 143 70 251 PT3/8
480-40-3 ° 48 40 58 144 70 256 PT3/8
485-40-3 485 40 58 146 70 256 PT3/8
490-40-3 () 49 40 58 147 70 259 PT3/8
495-40-3 495 40 58 149 70 259 PT3/8
500-40-3 ° 50 40 58 150 70 262 PT3/8
o 2 505-40-3 50.5 40 58 152 70 262 PT3/8
T3 410-42-3 41 42 58 123 70 230 PT3/8
=< 415-42-3 415 42 58 125 70 230 PT3/8
] 420-42-3 42 42 58 126 70 234 PT3/8
425-42-3 425 42 58 128 70 234 PT3/8
o 430-42-3 43 42 58 129 70 237 PT3/8
- g 435-42-3 435 42 58 131 70 237 PT3/8
=3 440-42-3 44 42 58 132 70 240 PT3/8
é’ S 445-42-3 445 42 58 134 70 240 PT3/8
é 450-42-3 ° 45 42 58 135 70 244 PT3/8
455-42-3 455 42 58 137 70 244 PT3/8
= 460-42-3 46 42 58 138 70 247 | PT3/8 | NPM(E)T 415008-0J0 | FTKAO410 | TW15S
o8 465-42-3 46.5 42 58 140 70 247 PT3/8
== 470-42-3 47 42 58 141 70 251 PT3/8
T2 475-42-3 475 42 58 143 70 251 PT3/8
= 480-42-3 48 42 58 144 70 256 PT3/8
= 485-42-3 48.5 42 58 146 70 256 PT3/8
490-42-3 49 42 58 147 70 259 PT3/8
= 495-42-3 495 42 58 149 70 259 PT3/8
5 500-42-3 ° 50 42 58 150 70 262 PT3/8
= 505-42-3 50.5 42 58 152 70 262 PT3/8
N 510-40-3 51 40 68 153 70 269 PT3/8
o 515-40-3 51.5 40 68 155 70 269 PT3/8
520-40-3 52 40 68 156 70 272 PT3/8
525-40-3 525 40 68 158 70 272 PT3/8
530-40-3 53 40 68 159 70 275 PT3/8
535-40-3 535 40 68 161 70 275 PT3/8
540-40-3 ) 54 40 68 162 70 278 PT3/8
545-40-3 54.5 40 68 164 70 278 PT3/8
550-40-3 ° 55 40 68 165 70 281 PT3/8
555-40-3 55.5 40 68 167 70 281 PT3/8
560-40-3 56 40 68 168 70 286 | PT3/8 | NPM(E)T 516012-(]] | FTNCO4511 | TW20S
565-40-3 56.5 40 68 169 70 286 PT3/8
570-40-3 57 40 68 171 70 290 PT3/8
575-40-3 57.5 40 68 173 70 290 PT3/8
580-40-3 58 40 68 174 70 294 PT3/8
585-40-3 58.5 40 68 176 70 294 PT3/8
590-40-3 59 40 68 177 70 298 PT3/8
595-40-3 59.5 40 68 179 70 298 PT3/8
600-40-3 ° 60 40 68 180 70 302 PT3/8
605-40-3 60.5 40 68 182 70 302 PT3/8

+ Dostepne ptytki, patrz strona G10

B KORLOY

® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zamoéwienie



LPD, SPD, NPD - 4D

Wiertta sktadane

Ll —- @de@dZI oD e ——o —— @defZszl o0 | Bar - — S v | e [gat
0 12 pT 21 02 T l 0 - t2
1 L L L
LPD SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Kiucz
Oznaczenie Stan | @D ad+ od2 I l2 L PT . @ /
Plytka

LPD 120-20-4 [ ] 12 20 24 48 50 115 PT1/8
125-20-4 [ 12.5 20 24 50 50 115 PT1/8
130-20-4 ° 13 20 o4 50 50 119 PT1/8 LPMT040203-DF FTNA0204 | TWO6P
135-20-4 [ J 13.5 20 24 54 50 119 PT1/8

SPD 130-20-4 [ ] 13 20 24 52 50 119 PT1/8
135-20-4 135 20 24 54 50 119 PT1/8
140-20-4 [ 14 20 24 56 50 124 PT1/8
145-20-4 145 20 o4 58 50 124 PT1/8 SPM(E)T 050203-L1L] | FTNA0204 | TWO06P
150-20-4 [ J 15 20 24 60 50 129 PT1/8
155-20-4 16.5 20 24 62 50 129 PT1/8
160-25-4 [ ] 16 25 34 64 56 139 PT1/8
165-25-4 16.5 25 34 66 56 139 PT1/8
170-25-4 [ ] 17 25 34 68 56 143 PT1/8
175-25-4 175 25 34 70 56 143 PT1/8
180-25-4 ° 18 05 34 72 56 148 PT1/8 SPM(E)T 060204-LL] |FTKA02206S| TWO07S
185-25-4 18.5 25 34 74 56 148 PT1/8
190-25-4 [ ] 19 25 34 76 56 152 PT1/8
195-25-4 19.5 25 34 78 56 152 PT1/8
200-25-4 [ 20 25 34 80 56 158 PT1/8
205-25-4 20.5 25 34 82 56 158 PT1/8
210-25-4 [ J 21 25 34 84 56 162 PT1/8
215-25-4 21.5 25 34 86 56 162 PT1/8 SPME)T 070204-LILJ | FTKA02565 TW078
220-25-4 [ J 22 25 34 88 56 166 PT1/8
225-25-4 225 25 34 90 56 166 PT1/8

NPD 230-32-4 [ ] 23 32 44 92 60 176 PT1/4
235-32-4 23.5 32 44 94 60 176 PT1/4
240-32-4 ° o4 3 44 6 60 180 PT1/4 NPM(E)T 222408-L1L] | FTKA02565 | TWO07S
245-32-4 24.5 32 44 98 60 180 PT1/4
250-32-4 [ ] 25 32 44 100 60 185 PT1/4
255-32-4 25.5 32 44 102 60 185 PT1/4
260-32-4 [ J 26 32 44 104 60 189 PT1/4
265-32-4 26.5 32 44 106 60 189 PT1/4
270-32-4 ° 97 32 44 108 60 194 pr1a | NPME)T 252808-L1] | FTKA0307 | TWO09S
275-32-4 275 32 44 110 60 194 PT1/4
280-32-4 [ J 28 32 44 112 60 199 PT1/4
285-32-4 28.5 32 44 114 60 199 PT1/4
290-32-4 [ J 29 32 44 116 60 203 PT1/4
295-32-4 29.5 32 44 118 60 203 PT1/4
300-32-4 [ ] 30 32 44 120 60 209 PT1/4
305-32-4 30.5 32 44 122 60 209 PT1/4
310-32-4 ° 31 3 44 124 60 213 pTi/a | NPM(E)T 293208-L10] | FTKA0307 | TWO09S
315-32-4 315 32 44 126 60 213 PT1/4
320-32-4 [ J 32 32 44 128 60 217 PT1/4
325-32-4 325 32 44 130 60 217 PT1/4
330-40-4 ) 33 40 48 132 70 234 PT3/8
335-40-4 335 40 48 134 70 234 PT3/8
340-40-4 [ ] 34 40 48 136 70 238 PT3/8
345-40-4 34.5 40 48 138 70 238 PT3/8
350-40-4 [ ) 35 40 48 140 70 242 PT3/8
355-40-4 35.5 40 48 142 70 242 PT3/8
360-40-4 [ ] 36 40 48 144 70 247 PT3/8
365-40-4 36.5 40 48 146 70 247 PT3/8
370-40-4 37 40 48 148 70 251 pras | NPM(E)T 334008-L11 | FTKA03508 | TW15S
375-40-4 37.5 40 48 150 70 251 PT3/8
380-40-4 38 40 48 152 70 256 PT3/8
385-40-4 38.5 40 48 154 70 256 PT3/8
390-40-4 39 40 48 156 70 260 PT3/8
395-40-4 39.5 40 48 158 70 260 PT3/8
400-40-4 [ ] 40 40 48 160 70 265 PT3/8
405-40-4 40.5 40 48 162 70 265 PT3/8

+ Dostepne ptytki, patrz strona G10

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Wiertta sktadane

LPD, SPD, NPD - 4D é

oD - — - —= - — e SH - — -+ @d1| @d2
[l -—- zmI@dzI [ -—-— | 9dt| @d2 o | l

6| I PT 0 I PT b A ‘ - 7.
L L
LPD SPD NPD
(mm)
Czescei Sruba Klucz
Oznaczenie Stan oD od+ od2 I l2 L PT @ /
Plytka

NPD 410-40-4 [ ] 41 40 58 164 70 271 PT3/8
415-40-4 415 40 58 166 70 271 PT3/8
420-40-4 [ ] 42 40 58 168 70 276 PT3/8
425-40-4 425 40 58 170 70 276 PT3/8
430-40-4 [ ] 43 40 58 172 70 280 PT3/8
435-40-4 43.5 40 58 174 70 280 PT3/8
440-40-4 [ ] 44 40 58 176 70 284 PT3/8
445-40-4 445 40 58 178 70 284 PT3/8
450-40-4 [ ] 45 40 58 180 70 289 PT3/8

455-40-4 455 40 58 182 70 289 | PT3/8 | NPM(E)T 415008-L1L1 | FTKA0410 | TW15S
460-40-4 46 40 58 84 70 293 PT3/8
465-40-4 46.5 40 58 186 70 293 PT3/8
470-40-4 47 40 58 188 70 298 PT3/8
475-40-4 47.5 40 58 190 70 298 PT3/8
480-40-4 48 40 58 192 70 304 PT3/8
485-40-4 48.5 40 58 194 70 304 PT3/8
490-40-4 [ ] 49 40 58 196 70 308 PT3/8
495-40-4 49.5 40 58 198 70 308 PT3/8
£ £ 500-40-4 ° 50 40 58 200 70 312 | PT3/8
é § 505-40-4 50.5 40 58 202 70 312 PT3/8
@ 510-40-4 51 40 68 204 70 320 PT3/8
o 515-40-4 515 40 68 206 70 320 PT3/8
© g 520-40-4 52 40 68 208 70 324 PT3/8
E) % 525-40-4 52.5 40 68 210 70 324 PT3/8
= & 530-40-4 53 40 68 212 70 328 PT3/8
£ 535-40-4 53.5 40 68 214 70 328 PT3/8
- é 540-40-4 54 40 68 216 70 332 PT3/8
SE 545-40-4 54.5 40 68 218 70 332 | PT3/8
g é—, 550-40-4 [ ] 55 40 68 220 70 336 PT3/8

3 555-40-4 55.5 40 68 222 70 336 | PT3/8 | NPM(E)T 516012-L1L1 | FTNC04511 | TW20S
= 560-40-4 56 40 68 224 70 342 PT3/8
£ 565-40-4 56.5 40 68 226 70 342 PT3/8
%) 570-40-4 57 40 68 228 70 347 PT3/8
g? 575-40-4 575 40 68 230 70 347 PT3/8
580-40-4 58 40 68 232 70 352 PT3/8
585-40-4 58.5 40 68 234 70 352 PT3/8
590-40-4 59 40 68 236 70 358 PT3/8
595-40-4 59.5 40 68 238 70 358 PT3/8
600-40-4 [ ] 60 40 68 240 70 362 PT3/8
605-40-4 60.5 40 68 242 70 362 PT3/8

+ Dostepne plytki, patrz strona G10 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

B KORLOY



Wiertta sktadane

SPD, NPD - 5D é

@D} E, zdwlzdz oo| e R || p—— S
21 22 PT 01 22
L L
SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Klucz
Oznaczenie Stan| @D od+ od> I l2 L PT Pyt ~ /

SPD  160-25-5 16 25 34 80 56 155 | PT1/8
165-25-5 16.5 5 | 84 | 83 56 155 | PT1/8
170-25-5 ° 17 25 34 85 56 160 | PTi/8
175-25-5 17.5 5 | 34 | 88 56 160 | PT1/8
180-25-5 ° 18 25 34 90 56 166 PT1/8 | SPM(E)T 060204-[ 1] | FTKA02206S| TWO07S
185-25-5 185 25 | 34 | 93 56 166 | PT1/8
190-25-5 ° 19 25 34 95 56 171 | PTi/8
195-25-5 19.5 25 | 34 | o8 56 171 PT1/8
200-25-5 20 25 34 100 56 178 | PT1/8
205-25-5 205 25 | 34 | 103 56 178 | PT18
210-25-5 21 25 34 105 56 183 | PT1/8
215-25-5 215 25 | 34 | 108 56 183 | PT1/8 | SPM(E)T070204-000] | FTKA02565 | TWO07S
220-25-5 ° 22 25 34 110 56 188 | PT1/8
225-25-5 225 25 | 34 | 13 56 188 | PT1/8

NPD  230-32-5 ° 23 32 | 44 | 115 60 199 | PT1/4
235-32-5 235 32 44 118 60 199 | PT1/4
240-32-5 ® o4 32 a4 120 60 204 PT1/4 NPM(E)T 222408-[][J | FTKA02206S| TWO07S
245-32-5 245 32 | 44 | 123 60 204 | PT1/4
250-32-5 ° 25 32 44 125 60 210 | PTi/4
255-32-5 255 %2 | 4 | 128 60 210 | PTi/4
260-32-5 ° 26 32 | 44 | 130 60 215 | PTi/4
265-32-5 26.5 32 44 133 60 215 | PTi/4
270-32-5 ° o7 a2 44 135 60 001 PT1/a NPM(E)T 252808-[]J | FTKA0307 TW09S
275-32-5 275 %2 | 4 | 138 60 221 | PT/4
280-32-5 ° 28 32 44 140 60 207 | PTi/4 @
285-32-5 285 32 | 4 | 143 60 207 | PTi/4 5 §
290-32-5 ° 29 32 44 145 60 232 | PT1/4 o=
295-32-5 295 32 | 4 | 148 60 232 | PT1/4 ®
300-32-5 ° 30 32 | 44 | 150 60 239 | PTi/4 8
305-32-5 30.5 32 44 153 60 239 | PTi/4 3
310-32-5 ° 31 32 44 155 60 244 | PT4 | NPMET 203208-LIL1 | FTKA307 | TWO09S 3=
315-32-5 315 32 | 44 | 158 60 244 | PT/4 Z3
320325 | @ | a2 32 44 160 60 249 | PT14 "
325-32-5 325 32 | 44 | 163 60 249 | PT1/4 @
330-40-5 ° 33 40 48 165 70 267 | PT3/8 =
335-40-5 335 40 | 48 | 168 70 267 | PT3/8 S=
340-40-5 ) 34 40 48 170 70 272 PT3/8 oz
345-40-5 345 40 | 48 | 173 70 272 | PT3/8 -G
350-40-5 | ® | 35 40 48 175 70 277 | PT38 g
355-40-5 355 40 | 4 | 178 70 277 | PT3/8
360-40-5 ° 36 40 | 48 | 180 70 283 | PT3/8 g
365-40-5 36.5 40 48 183 70 283 | PT3/8 =
370-40-5 a7 40 48 185 70 288 PT3/8 NPM(E)T 334008-[]J | FTKA03508 | TW15S %
375-40-5 375 40 | 48 | 188 70 288 | PT3/8 =.
380-40-5 38 40 48 190 70 204 | PT3/8
385-40-5 38.5 40 | 48 | 193 70 294 | PT3/8
390-40-5 39 40 48 195 70 209 | PT3/8
395-40-5 39.5 40 | 48 | 198 70 299 | PT3/8
400-40-5 ° 40 40 48 200 70 305 | PT3/8
405-40-5 40.5 40 | 48 | 203 70 305 | PT3/8
410-40-5 41 40 58 205 70 312 | PT3/8
415-40-5 415 40 | 58 | 208 70 312 | PT3/8
420-40-5 42 40 58 210 70 318 | PT38
425-40-5 425 40 | 58 | 213 70 318 | PT3B
430-40-5 43 40 PT3/8
135402 ws | @ | o | o e s | NPMEIT415008-00] | FTKAG4tO | TW15S
440-40-5 44 40 58 220 70 328 | PT3/8
445-40-5 445 40 | 58 | 223 70 328 | PT38
450-40-5 ° 45 40 58 225 70 334 | PT3/8
455-40-5 455 40 | 58 | o208 70 334 | PT3/8

+ Dostepne plytki, patrz strona G10 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Wiertta sktadane

SPD, NPD - 5D

DDy = i ﬂdWIZdZ ZDL;’ —_——— = [ — @ml@dz
Ll L2 PT 21 22 PT
| L
SPD NPD
(mm)
Czesci Sruba Klucz
Oznaczenie Stan | @D od odz h l2 L PT
Ptytka @ /
NPD 460-40-5 46 40 58 230 70 339 PT3/8
465-40-5 465 40 58 233 70 339 | PT3/8
470-40-5 47 40 58 235 70 345 | PT3/8
475-40-5 475 40 58 238 70 345 | PT3/8
480-40-5 48 40 58 240 70 352 | PT3/8
485-40-5 485 40 58 243 70 352 | prams | NPM(E)T 415008-01C) | FTKA0410 | TW158
490-40-5 49 40 58 245 70 357 | PT3/8
495-40-5 495 40 58 248 70 357 | PT3/8
500-40-5 50 40 58 250 70 362 | PT3/8
505-40-5 50.5 40 58 253 70 362 | PT3/8
510-40-5 51 40 68 255 70 371 | PT3/8
515-40-5 515 40 68 258 70 371 | PT3/8
520-40-5 52 40 68 260 70 376 | PT3/8
525-40-5 525 40 68 263 70 376 | PT3/8
530-40-5 53 40 68 265 70 381 | PT3/8
535-40-5 535 40 68 266 70 381 | PT3/8
540-40-5 54 40 68 270 70 386 | PT3/8
545-40-5 54.5 40 68 273 70 386 | PT3/8
=8 550-40-5 55 40 68 275 70 391 | PT3/8
k5 = 555-40-5 55.5 40 68 278 70 391 | PT3/8
=3 560-40-5 56 40 68 280 70 398 | pras | NPM(E)T516012-L10) |FTNCO4511| TW20S
565-40-5 56.5 40 68 283 70 398 | PT3/8
59 % 570-40-5 57 40 68 285 70 404 | PTIB
T 575-40-5 57.5 40 68 288 70 404 | PT3/8
=2 580-40-5 58 40 68 290 70 410 | PT3/8
= 585-40-5 58.5 40 68 293 70 410 | PT3/8
=z 590-40-5 59 40 68 295 70 416 | PT3/8
S8 595-40-5 59.5 40 68 298 70 416 | PT3/8
55 600-405 | ® | 60 10 68 300 70 | 422 | PTas
= = 605-40-5 60.5 40 68 303 70 422 | PT3/8
- + Dostegpne ptytki, patrz strona G10 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
=
[
k)
g
&

B KORLOY



Wktadki NPD

@ Wiasciwosci

ustawcza

» Wykonywanie otworéw o duzej érednicy 861 do 100mm

» Skiadane wktadki i ptytka zapewniajg ekonomiczne rozwigzanie
i wygode klienta

» Mozna zwigkszy¢ $rednice wiertta 0 5mm poprzez ustawienie
zewnetrznej wktadki

« Sruba ustawcza gwarantuje tatwosé zwiekszenia $rednicy

auepep|s
a1

wiertta. 3
» Doskonata kontrola wi6ra gwarantuje dobre osiggi skrawania w § §
przypadku wiercenia gtebokich otworow. ’ s =
» Dostepne r6zne tamacze wiér i ptytki do r6znorodnych CED
zastosowan.
==
>3
@) =2
=
us)
& g
@& Nastawienie srednicy wiertta =
Rozszerzenie Podkiadka =
Srednicy wiertfa
(mm) Oznaczenie Grubos¢ (mm)
1 WA0305 0.5
2 WA0310 1.0
3 WA0305 + WA0310 15
4 WAO0310 X 2 2.0
5 WAOQ305 + WA0310 X 2 25

# Istnieje mozliwos¢ zwiekszenie Srednicy wiertta 0 5mm dzigki uzyciu podktadki.
Zewnetrzna wkiadka

Podkiadka regulacyjna (1.0t)
Podkfadka regulacyjna(0.5t)
Sruba ustawcza

B KORLOY



Wiertta do Wiertta Wiertta
sktadane

dtugich otworéw monolityczne

Rozwiertaki

Wkiadki wiertarskie NPD

Wkiadki typu NPD

©
.- I @di| @d2
] 21 22
L
_ (mm)
Sruba Klucz
Oznaczenie Stan| @D od1 ade 1 l2 L PT Widadka & /
Wewnetrzna | Zewnetrzna
NPD 6165-50-3 61~65 50 80 195 85 325 NPC6165C | NPC6165P FTKA0307 TW09S
6570-50-3 65~70 50 88 210 85 340 NPC6570C | NPC6570P | FTKA03508 \ TW15S
7075-50-3 70~75 50 88 225 85 355 NPC7075C | NPC7075P | FTKA03508 TW15S
7580-50-3 75~80 50 88 240 85 370 prag | NPC7580C | NPC7580P | FTKA03508 \ TW15S
8085-50-3 80~85 50 88 255 85 385 NPC8085C | NPC8085P FTKA0410 TW15S
8590-50-3 85~90 50 95 270 85 400 NPC8590C | NPC8590P FTKA0410 \ TW15S
9095-50-3 90~95 50 95 285 85 415 NPC9095C | NPC9095P FTKA0410 TW15S
95100-50-3 95~100 | 50 95 300 85 430 NPC95100C | NPC95100P | FTNC04511 \ TW20S
6165-50-4 61~65 50 80 260 85 390 NPC6165C | NPC6165P FTKA0307 TW09S
6570-50-4 65~70 50 88 280 85 410 NPC6570C | NPC6570P | FTKA03508 \ TW15S
7075-50-4 70~75 50 88 300 85 430 NPC7075C | NPC7075P | FTKA03508 TW15S
7580-50-4 75~80 50 88 320 85 450 | PT3/8 | NPC7580C | NPC7580P | FTKA03508 \ TW15S
8085-50-4 80~85 50 88 340 85 470 NPC8085C | NPC8085P FTKA0410 TW15S
8590-50-4 85~90 50 95 360 85 490 NPC8590C NPC8590P FTKA0410 \ TW15S
9095-50-4 90~95 50 95 380 85 510 NPC9095C | NPC9095P FTKA0410 TW15S
95100-50-4 95~100 | 50 95 400 85 530 NPC95100C | NPC95100P | FTNC04511 \ TW20S
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
Wiadka SRR Plytka Liczba rowkow Sruba Klucz
Wewnetrzna Zewngtrzna (eD)
NPC6165C NPC6165P 61~65 NPM(E)T 293208-1L] 2 FTKA0307 TW09S
NPC6570C NPC6570P 65~70 NPM(E)T 334008-L1L] 2 FTKA03508 TW15S
NPC7075C NPC7075P 70~75 NPM(E)T 334008-L1L] 2 FTKA03508 TW15S
NPC7580C NPC7580P 75~80 NPM(E)T 334008-L1L] 2 FTKA03508 TW15S
NPC8085C NPC8085P 80~85 NPM(E)T 415008-L1C] 2 FTKA0410 TW15S
NPC8590C NPC8590P 85~90 NPM(E)T 415008-1C] 2 FTKA0410 TW15S
NPC9095C NPC9095P 90~95 NPM(E)T 415008-L1C] 2 FTKA0410 TW15S
NPC95100C NPC95100P 95~100 NPM(E)T 516012-[1(] 2 FTNC04511 TW20S

+ Dostepne plytki patrz strona G10

& KORLOY



Wiertta sktadane z nawiertakiem - Informacja techniczna

Wiertta sktadane z nawiertakiem ‘

@ System oznaczen wiertet

‘WPDC | 410 - 40 |- 8

Rodzaj Srednica wiertta Srednica trzonka Proporcje
WPDC : nawiertak W-typu I/S 410 :@41.0 32:032 655 S%D
NPDC : nawiertak N-typu I/S 6570 : @65~70 40 : @40 8 . 8D

@ System oznaczen wkladek

CWP | 4145 | - c |

Rodzaj Srednica wiertta Klasyfikacja
CWP : Wkiadka-WPDC 4145 : J41~45 C : Centralna
CNP : Wkiadka-NPDC 450 :@45.0 P : Obwodowa

@ System oznaczen nawiertakow

D | H 1035 |

auepep|s
a1

3
o
3=
=0
Nazwa narzedzia Chtodzenie Srednica i dlugo$¢ narzedzia =
) 0630 : @6X30 £
B cxnacaonia - brak 0835 ; 0835
' 1035 : @10X35 25
1238 : @12X38 S°
1645 : @16X45
us)
R
=
<}
g

& Gatunek nawiertaka

~ PC | ~ 40H |

Nazwa narzedzia Pokrycie

Z pokryciem PVD 40H : TiN pokrycie

6 KORLOY



Wiertta sktadane / Nawiertaki - Informacja techniczna

@ Metody mocowanie nawiertakow (WPDC,NPDC)

* Cechy systemu z ostrzem stozkowym

Sruba nastawcza stozkowa
Sruba dociskowa

(1) Wygodne i szybkie nastawianie wysokos$ci po
wprowadzeniu wiertta $rodkowego.

(2) W przypadku ztamania w trakcie obrobki mozna
podmieni¢ wiertto srodkowe za pomocg $ruby
stozkowe;j.

(3) Bezpieczne i mocne, wiertto zamocowane jest pewnie
w swym potfozeniu, dzigki Srubie z koricdwka
stozkowa.

Montaz

T

O Wiozyé nawiertak. @ Zamocowaé O Ustawi¢ nawiertak za @ Mocno dokrecié $rube @ Mocno dokrecié ponownie
(kasete + ptytke). pomocg $ruby z statg do nawiertaka $rubg stozkowa.
koricéwka stozkows.

Ostrzezenie (1) Nalezy zachowa¢ ostroznos¢, ostra krawedz skrawajgca, zaleca sig¢ manipulowanie narzedziem w rekawicach
bezpieczenstwa.
(2) Zachowa¢ ostroznos¢ w przypadku duzych DISK podczas obrobki w tokarce.

¢ Dlugos¢ mocowania nawiertakéw

Jezeli nawiertak wystaje za mato, uzyskuje sie nieodpowiednig jakos¢ powierzchni. Jezeli wystaje zbyt duzo, powoduje drgania i skraca
sie jego zywotnosc.

<2 L Dtugo$¢ mocowania nawiertakow

=8 Wielko$¢ otworu (D)

2 Zwykia stal Stal stopowa Metale niezelazne
= & 25~30 1.2 1.0 1.5

® 31~40 1.5 1.3 1.8

s N 41~50 1.8 15 22
= O

&= 51~59 2.2 18 25
=g 60~75 25 20 28

= 76~80 3.0 25 35

=

e}

S5 T . .

sz @ Ustawienie srednicy wiertta dla WPDC,NPDC.
S ’

D<=

§ ]

% 1) Zdemontowac¢ korpus i ptytke celem wykrecenia $ruby statej na kasecie zewnetrzne;j.
_ 2) Ustawi¢ wymiar (skrawanie strong przystawiong) w kasecie zewnetrznej po obliczeniu
txg ot otworu obrabianego.

2 3) Ustaw kasete ostrg krawedzig
é:’s‘ 4) Mocno dokrecic Srube stata.
Przyktad:
Krwedz Nastawianie do wykonywania otworu $rednicy 66 przy pomocy WPDC6570-40-8.
tngca (1) Ustali¢ wymiar kasety zewnetrznej 70-66=4 — 4/2 = 2(promien)

Sruba L
, - Ograniczenia wierconego otworu
<— mocujaca

Kaseta kasete 1. Z kasetg pojedyncza (941-259): - 1.0mm (promien: -0.5)
zewnetrzna 2. Z dwoma kasetami (960-@80):-5.0mm (promien: -2.5)
Wiertlo to umozliwia wykonanie otworu o maksymalnej $rednicy.

& KORLOY



Wiertta sktadane / Wiertta z nawiertakiem - Informacja techniczna

@ Czesci do wiertet sktadanych WPDC

Plytka Nawiertak Wkiadka
Oznaczenie otwor Sruba Klucz Nawiertak Sruba stata  |Sruba regulacyjna Sruba
obrobki Piytka ‘ ;
tyt &&@ / @\\W @ Plytka Kaseta mocijsca
WPDC250-32-0 25 | WCOT030204-C21 | FTKA02206| TW06S KHAO50
WPDC260~280-32-00 | 26~28 CD0630 KHC0510
WCOT040204-C21 | FTKA02565 TWO7
WPDC290~300-32-0 | 29~30 S KHA0510
WPDC310~350-32-00 | 31~35 KHA0610
y FTKA0307 | TW09S | CD0835 KHC0610
WPDC360~400-32-00 | 36~40 | WCHT050308-C21 KHAO12
WPDC410-40-0 4 CWP410P
WPDC420-40-00 42 CWP420P
WPDC430-40-0 43 KHA0812 CWP4145C | CWP430P | BHA0510
WPDC440-40-0 44 CWP440P
WPDC450-40-0 45| wenTosT308-C21 |FTKA03508| TW15S |  CDH1035 KHC0812 CWP450P
WPDC460-40-00 46 CWP460P
WPDC470-40-00 47 CWP470P
WPDC480-40-0 48 KHA0815 CWP4650C | CWP480P | BHAO0512
WPDC490-40-0 49 CWP490P
WPDC500-40-0 50 CWP500P
WPDC510-40-00 51 CWP510P
WPDC520-40-00 52 CWP520P
WPDC530-40-00 53 CWP5155C | CWP530P | BHA0612
WPDC540-40-0 54 KHATO15 (1016 CWP540P
WPDC550-40-0 55 | wommosoaoacoi [FTKAGHIK| TW1SS CWP550P
WPDC560-40-0 56 CDH1238 CWP560P
WPDC570-40-00 57 CWP570P BHACB14
WPDC580-40-0 58 CWPS659C ™ c\wpsgop
WPDC590-40-0 59 CWP590P
WPDC6065-40-00 60~65 CWP6065C | CWP6065P
WPDC6570-40-0 65~70 | WCOT050308-C21 | FTKAQ307 | TW09S CWP6570C | CWPB570P | RHA0510
WPDC7075-40-0 70~75 KHA1020 KHC1020 1~ cwp7o7sc | cwpro7sp
WPDC7580-40-0 75~80 | WCOT06T308-C21 |FTKA03508) TW15S | CDH1645 CWP7580C | CWP7580T | BHA0612
(2]
o
S
, . . a2
@ Czesci do wiertet sktadanych NPDC
3
Piytka Nawiertak g =
Oznaczenie Otwor Sruba Klucz Nawiertak Sruba dociskowa Sruba regulacyjna = g
Obrobki Sk
Ptytka @ / @\\\\\\\ % o
NPDC260~280-32-0) | 26-28 | \ .\ 1700040 FTKA02565 TWO078 CD0630 KHA0508 g
NPDC290~300-32-0 | 29~30 KHA0510 KHCO0510 &=
NPDC310~350-32-00 | 31~35 | NPMT252808 KHA0610 oz
FTKA0307 TW09S CD0835 =
NPDC360~400-32-00 | 36~40 | NPMT293208 KHA0612 KHCO610 S8
=
v
o
N
=
o)
15
=,
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Wiertta sktadane / Wiertta z nawiertakiem

WPDC-5D/6.5D/8D (Standardowe) &P é

,a-" £ PT1/4
. L
—

(mm)
5D 6.5D 8D
Oznaczenie @D Ptytka Nawiertak
Stan I L Stan I1 L Stan I1 L
WPDC 250-32-0 | 25 WCOT030204-C21
260-32-0 | 26
zzg:iz:s Z 150 | 240 185 | 275 220 | 310 WCHT040204-C21 CD0630
290-32-0 29
300-32-0 30
310-32-0 31
320-32-0 32
330-32-0 33 175 265 218 308 260 350
340-32-0 34
350-32-0 35 WCOT050308-C21 CD0835
360-32-0 36
370-32-0 37
380-32-0 38 200 290 250 340 300 390
390-32-0 39
400-32-0 40

* Na zamowienie mozemy dostarczy¢ doktadng $rednice. ® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zamowienie
Przyktad: wykonywanie otworu 32.5mm * 6.5D 0 WPDC325-32-6.5

WPDC-5D/6.5D/8D (Z pojedyncza plytka w kasecie) (& &

Wiertta
sktadane

o Y
£ / L B S [ s — 240
=)
é’ S . =
c Vo 70
g ~ f‘,-' PT1/4
= >
oS
sE (mm)
35 5D 6.5D 8D Whkiadka
=2 Oznaczenie @D Plytka Nawiertak
S Stan 11 L Stan 11 L Stan I1 L Ptytka Kaseta
'_% WPDC 410-40-0O0 4 CWP410P
= 420-40-0 | 42 CWP420P
= 430-40-0 | 43 225 | 330 283 | 388 340 | 445 CWP4145C | CWP430P
03: 440-40-0 | 44 CWP440P
450-40-0 | 45 CWP450P
460-40-0 | 45 WCHOTO06T308-C21 | CDH1035 S
470-40-0 47 CWP470P
480-40-0 | 48 250 | 355 315 | 420 380 | 485 CWP4650C | cwp4sop
490-40-0 | 49 CWP490P
500-40-00 50 CWP500P
510-40-0 51 CWP510P
520-40-0 | 52 CWP520P
530-40-0 | 53 275 | 380 348 | 453 420 | 525 CWPS155C| o\ypsaop
540-40-0 54 CWP540P
550-40-0 55 CWP550P
560-40-0 | 56 WCIT080408-C21 | CDH1238 e
590-40-00 59 CWP590P
» Na zamoéwienie mozemy dostarczy¢ doktadng $rednice. ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

Przyktad: wykonywanie otworu 47.5mm « 5D -> WPDC475-40-5

B KORLOY



WPDC-5D/6.5D/8D (zZ dwoma ptytkami w kasecie) W é

Wiertta sktadane / Wiertta z nawiertakiem

—H340

70

( PT1/4
(mm)
5D 6.5D 8D Whktadka
Oznaczenie @D Ptytka Nawiertak
Stan 11 L Stan 11 L Stan I1 L Ptytka Kaseta

WPDC 6065-40-0 |60~65 325 430 423 528 520 625 CNP6065C | CNP6065P
6570-40-0 |65~70 350 455 455 560 560 665 | WCOT050308-C21 | CDH1238| CNP6570C | CNP6570P
7075-40-0 |70~75 375 480 488 593 600 705 CNP7075C | CNP7075P
7580-40-0 |75~80 400 505 520 625 640 745 | WCOT06T308-C21 | CDH1645| CNP7580C | CNP7580P

* Na zamoéwienie mozemy dostarczy¢ doktadng $rednice.
Przyktad: wykonywanie otworu 70,5 mm * 6.5D 0 WPDC705-40-6.5

NPDC-5D/6.5D/8D (Standardowy)

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

&

mz{

60

PT1/4

auepep|s
a1

(mm) o
_ 5D 6.5D 8D _ S<
Oznaczenie @D Plytka Nawiertak 2=
Stan 1 L Stan ‘ 11 L Stan 11 L ~(<;’ g_
NPDC 260325 | 26 3
270-325 | 27 \ o
280325 |28 | ® 0 | 240 s | o7s R NPMT222408 CD0630 9=
290-325 |20 | @ \ 55
300325 |30 | e 58
310-32-5 31 =
320-32-5 32 [ éU
330325 |33 | @ 175 | 265 | 218 | 308 260 | 350 NPMT252808 s
340-32-5 34 [ %
350-32-5 35 [ ‘ CD0835 -
360-32-5 36
370-32-5 37 ‘
380325 |38 | ® 200 | 200 250 | 340 300 | 390 NPMT293208
390-32-5 39 [ ‘
400-32-5 40 [

* Na zaméwienie mozemy dostarczy¢ doktadng $rednice.
Przyktad: wykonywanie otworu 32,5 mm * 6.5D 0 WPDC325-32-6.5
Mozemy dostarczyé na specjalne zamowienie.

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamowienie

6 KORLOY I



Nawiertaki / Wiertta do dogniatania

Nawiertaki

T~
(mm)
Stan .
Oznaczenie oD L Otwor na
PC40H chtodzenie
CD 0630 (] 6 30 Brak
CD 0835 [ J 8 35 Brak
CDH 1035 10 35 Otwor
CDH 1238 12 38 Otwor
CDH 1645 16 45 Otwor
» HSS z pokryciemTin ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
] / ? ‘ /M ‘
@ 120° @D g\ ----------- 7d 120 (D' 7<\ N }»gd
SN P T
L L
T
T
foRe}
= Rys. 1
= = Rys.2
@ (mm)
=
<9 ) Stan
t > Oznaczenie oD od I L Rys.
25 Hot
=c
g BD 030S 3.0 3.0 33 60 1
_ 0358 35 35 33 60 1
== 040S 4.0 4.0 33 60 1
SZ 0458 45 45 33 60 1
o 050S 5.0 5.0 33 70 1
=3 055S 5.5 55 33 70 1
© 060S 6.0 6.0 35 75 1
&= 070S 7.0 7.0 35 75 1
% 080S 8.0 8.0 40 80 1
= 090S 9.0 9.0 40 80 1
S 100S 10.0 10.0 45 100 1
- 1108 11.0 10.0 45 100 1
120B 12.0 12.0 50 120 2
130B 13.0 12.0 50 120 2
140B 14.0 16.0 60 130 2
150B 15.0 16.0 60 130 2
160B 16.0 16.0 60 130 2
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
& Wiertta stopniowe do dogniatania
% mi thf ________ '}_ _______ a4 Formularz zaméwienia : BD(®D/®d/11/12/L)

& KORLOY

Zamoéwienie moze zawiera¢ pokrycie, otwér na
chtodziwo, specjalne otwory



Tspm ¢

Wiertta monolityczne

(mm)
Oznaczenie oD L | a Numer stozka Morse'a
TSDM 080~085 8.0~8.5 168 85 -
086~090 8.6~9.0 172 88
091~095 9.1~9.5 175 92
096~100 9.6~10.0 178 95
101~105 10.1~10.5 182 98
106~110 10.6~11.0 185 102 26 1
111~115 11.1~115 188 105
116~120 11.6~12.0 192 108
121~125 12.1~125 195 112
126~130 12.6~13.0 198 115
131~135 13.1~13.5 202 118
136~140 13.6~14.0 205 122
141~145 14.1~14.5 222 122
146~150 14.6~15.0 225 125
151~155 15.1~15.5 228 125 27
156~160 15.6~16.0 230 130
161~165 16.1~16.5 232 132
166~170 16.6~17.0 234 135 2
171~180 17.1~18.0 240 140
181~190 18.1~19.0 245 145
191~200 19.1~20.0 250 150
201~210 20.1~21.0 255 155 %
216~220 21.6~22.0 260 160 »
221~230 22.1~23.0 265 165 F=
231~250 23.1~25.0 285 165 34 3 §§
» Formularz zamoéwienia : TSDM125 @
3
s
& Zalecane parametry obrobki LE
=
Srednica otworu (mm) Parametry Zeliwo ciagliwe Zeliwo szare Migkka stal ®
08 - 510 ve(m/min) 36(20~35) 40(20~60) 100(50~150) g _
fn(mm/obr.) 0.3(0.2~0.4) 0.3(0.2~0.4) 0.15(0.1~0.2) S5
ve(m/min) 50(30~70) 60(30~80) 130(70~200) =5
@10.1 ~@10.5 S &
fn(mmiobr.) 0.35(0.3~0.4) 0.35(0.3~0.4) 0.15(0.1~0.2) )
ve(m/min) 60(50~60) 75(50~100) 150(100~250)
015.1 ~ @25 fn(mmJobr.) 0.35(0.3-0.45) 0.4(0.3~05) 0.15(0.1~0.2)

IeusIMzZoy

6 KORLOY



Wiertta PCD
Wiertta PCD |

& Wiasciwosci

> Wykonywanie otworu z duzg doktadnoscig w stopach aluminium.

» Srednica wiercenia: Klasa IT7~8.

> Zalecane w przypadku duzej doktadnosci oraz maszyny z szybkim wrzecionem.

@ System oznaczen

PDD

Wiertta PCD

@ Zalecane parametry obrobki

0650

Otwor obrabiany

Materiat obrabiany ve(m/min) fn(mm/obr.)
. D<@8:0.05~0.2
Stopy aluminium 50~250 D08:0.1~0.4

)
5 &
=
foRe}
sz | PDD
(72} //
: ® - e
IS 120“\@DL - —————— 1 @
N
£ 3 / \
o=
=2 \/ ‘
o
= L
S
=&
=2
o5
= > (mm)
S 5 , Stan - - |
Znaczenie
L DP200 L
% PDD 0500 5.0 5.0 30 80
g 0550 5.5 5.5 30 80
D? 0600 6.0 6.0 30 80
0650 6.5 6.5 40 95
0700 7.0 7.0 40 95
0750 7.5 7.5 45 100
0800 8.0 8.0 45 100
0850 8.5 8.5 50 110
0900 9.0 9.0 50 110
0950 9.5 9.5 55 115
1000 10.0 10.0 55 115
1050 10.5 10.5 60 120
1100 11.0 11.0 60 120
1150 1.5 11.5 65 125
1200 12.0 12.0 65 125

& KORLOY
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Wiertta TPD - Informacja techniczna

System oznaczen TPD |

@ Sytem oznaczen dla oprawek

TPD 25 - |5

TPD Rodzaj Otwor obrab. Srednica trzonka Proporcje
Wiertta TPD C - Stozkowa 180 : @18.0 25 : @25 1SO : 3, 5,7
B : Piorkowe

@ System oznaczen dla ptytek

TPD Otwor obrab. Rodzaj
TPD Drill 180 : ©018.0 C : Stozkowa
B : Piorkowe

| Wiasciwosci |

> Doskonafa zywotno$¢ narzedzia, mniejsza sita skrawajaca, odpowiedni ksztatt przystosowany do wiercenia w czystym materiale.
> Zwigkszona zywotno$¢ narzedzia oraz dobre parametry dzigki stabilnemu mocowaniu firmy Korloy oraz mocnemu sztywnemu systemowi.

auepep|s
a1

> Wysoka produktywno$¢ przy obrébce z duzg predkoscig i posuwem. 3
» Mozemy dostarczy¢ $rednice od 912 do @32, przy wspotczynnika L/D do 7 razy. § §
@ Wiasciwosci ptytki S
® Stozkowe ® Piorkowe @ Mata sita skrawania %%
@ tatwa wymiana ptytki @ Doktadne mocowanie (D Automatyczne centrowanie §%
=
)
o
N
=3
(]
o
=

!

@ Sruba boczna @ Wysoka sztywnosé
® Sztywna oprawka systemu mocowania

D Sztywnosé @ Ptytka stozkowa

1. Doskonata tolerancja i sztywnos¢.

2. Dostepne do obrobki szybkosciowej z duzym posuwem.

3. Idealna kombinacja matej sity skrawania, geometrii oraz specjalnego typu ptytki z mozliwoscig stosowania do niemal wszystkich materiatow.
4. Wysoka sztywnos$¢ chwytu

Yo lo'fl G29



Informacja techniczna - TPD

Wydajnos$¢ obrébki |

@ Zywotno$

¢ narzedzi

50

40

TPDC |

TPDB

Dtugo$¢ (m)

Konkurent

TPDC TPDB Konkurent

Materiat obrabiany : SCM440(HRC20)

Parametry obrébki :
vc =120 m/min
fn = 0.25 mm/rev

t =50mm (chtodzenie przez otwor)
Oznaczenie : @20(L/D=5)
Wynik : 1.6 razy wzrost

& Dokiadnosé obrobki

@ Jakos¢ powierzchni po obrébce

216 Materiat obrabiany :

SCM440(HRC20)

Parametry obrébki :

vc =100 m/min

fn = 0.25 mm/obr.

t =50mm

(chtodzenie przez otwor)
Oznaczenie : @20(L/D=5)
Wynik : Wieksza zywotno$¢
1995 narzedzia i wigksza

100 200 300 400 500 600 700 doktadno$é otworu niz u

konkurencji

-e- TPDC
-®- TPDB

2010 -®- Konkurent

20.05

20.00

Srednica otworu (mm)

Wykoriczenie powierzchni (mm)

llo$¢ otworow

40

30

20

-&- TPDC
-o- TPDB
-@- Konkurent

0.2 0.25 03
Posuw (mm/obr.)

Materiat : SCM440(HRC20)

Parametry obrébki :
vc =100 m/min
t =50mm
(chtodzenie przez otwor)

Oznaczenie : @20(L/D=5)

Wynik : Lepsza chropowato$¢
powierzchni niz u konkurencji

@ Opory skrawania

@ Doktadnosé mocowania

o2 500 Materiat : SCM440(HRC20) Materiat : SCM440(HRC20)
=8 TPDC = 3000 -e- TPDC
2 400 TPDB Parametry obrébki E -e- TPDB Parametry obrébki :
= % ’%‘ Konkurent ve = 80 m/min g -o- Konkurent ve = 120 m/min
g 30 t =30mm S 2000 fn =0.25 mm/obr.
® 8 (chtodzenie przez otwor) 3 t =50mm
© N g 200 i _ g (chtodzenie przez otwor)
£Q g Oznaczenie : @20(L/D=5) 8 10,00
o= I ia - -
2 100 Wynik : 80% oporéw g Oznaczenie : @20(L/D=5)
2 skrawania w stosunku do 0 Wynik : Brak otworéw poza
=02 =025 =03 konkurendji 100 200 300 400 500 600 700 4 erancia
é Posuw (mm/obr.) Doktadnos$¢ otworu
g
£8
D5
=%
S - E
- Zalecane parametry obrobki
E
o 3
2 Srednica otworu Paramet Stal migkka Stal zwykta Stal hartowana Stal nierdzewna Zeliwo
& (@) (mm) v (~HB250) (HB250~320) (HRC45) (~HB200)
ve(m/min) 80 ~120 80~ 110 50 ~ 80 50 ~ 80 50 ~ 80
~ 016 fn(mmy/obr.) 0.15~0.3 0.15~0.3 0.1~0.2 0.1~0.2 0.15~0.3
ve(m/min) 80~ 120 80 ~ 110 60 ~ 90 60 ~ 90 50 ~90
~ 020 fn(mm/obr.) 0.15~0.35 0.15~0.35 0.15~0.25 0.15~0.25 0.15~0.35
ve(m/min) 80 ~ 130 80 ~ 130 60 ~ 90 60 ~ 90 60 ~ 100
~ 082 fn(mm/obr.) 02~0.4 0.2~0.35 0.15~0.25 02~04 02~0.4

1. Zmniejszy¢ predkos¢ i posuw o 15-20% w przypadku wiekszych niz 5 x D.
2. Zmniejszy¢ wielko$¢ posuwu do 0.1-0.15mm/obrét w przypadku skrawania przerywanego.
3. Zmniejszy¢ posuw 0 15-20% w przypadku obrébki na pochyleniu. (Kat pochylenia nie powinien przekracza¢ 8°).

4. W przypadku wiercenia pakietdw, materiat obrabiany musi Scisle przylega¢ do siebie aby nie byto pustych miejsc.

& KORLOY




TPD

Stozkowe

£ 1Maksymalna dtugos$¢ otworu 12
L
(mm)
3D 5D 7D Sruba Klucz
ep Oznaczenie |Stan| L | I Oznaczenie ‘Stan LN Oznaczenie  |Stan| L | I ed | l2 Piytka /
@12 | TPDC 120-16-3| O | 102 | 45 [TPDC 120-16-5| O |126| 69 |TPDC 120-16-7| O |150| 93 | 16 | 48 |TPD120C |BTC02208 | TW06S
13 130-16-3 | O | 107 | 50 130-16-5| O | 133 | 76 130-16-7 | O | 159|102 | 16 | 48 |TPD130C |BTC02208 | TW06S
a14 140-16-3 | O | 111 | 53 140-16-5| O | 139 81 140-16-7 | O |167 |109| 16 | 48 |TPD140C |BTC02208 | TW06S
@15 150-20-3 | O | 118 | 57 150-20-5| O | 148 | 87 170-20-7 | O | 178|117 | 20 | 50 |TPD150C |BTC02208 | TW06S
16 160-20-3 | O | 122 | 61 160-20-5| O | 154 | 93 160-20-7 | O | 186 |125| 20 | 50 |TPD160C |BTC02510| TWO07S
a17 170-20-3| O | 127 | 65 170-20-5| O | 161 | 99 170-20-7 | O | 195|133 | 20 | 50 |TPD170C |BTC02510 | TWO07S
18 180-25-3| O | 137 | 69 180-25-5| O | 173|105 180-25-7 | O 209 |141| 25 | 56 |TPD180C| BTCO0311 | TW09S
19 190-25-3 | O | 142 | 72 190-25-5| O | 180|110 190-25-7 | O | 218|148 | 25 | 56 |TPD190C | BTC0311 | TW09S
20 200-25-3 | O |146| 76 200-25-5| O | 186|116 200-25-7| O |226|156| 25 | 56 |TPD200C| BTC0311 | TWO09S
@21 210-25-3 | O | 151 | 80 210-25-5| O | 193|122 210-25-7| O |235|164| 25 | 56 |TPD210C| BTC0311 | TW09S
@22 220-25-3 | O |155| 84 220-25-5, O | 199|128 220-25-7 | O |243|172| 25 | 56 |TPD220C|BTC03512 | TW15S
@23 230-25-3| O |160| 88 230-25-5| O | 206|134 230-25-7 | O |252|180| 25 | 56 |TPD230C|BTC03512 | TW15S
24 240-32-3| O |168| 91 240-32-5, O | 216|139 240-32-7| O |264|187| 32 | 60 |[TPD240C|BTC03512 TW15S
@25 250-32-3| O |173| 95 250-32-5| O |223|145 270-32-7 | O |273|195| 32 | 60 |[TPD250C |BTC03512 | TW15S
026 260-32-3| O |177| 99 260-32-5 O |229 151 260-32-7 | O |281|203| 32 | 60 TPD260C| BTC0413 |TW15S
@27 270-32-3| O | 182|103 270-32-5| O | 236|157 270-32-7 | O |290|211| 32 | 60 |[TPD270C| BTC0413 | TW15S
@28 280-32-3| O | 186|107 280-32-5, O | 242|163 280-32-7 | O |298|219| 32 | 60 [ TPD280C| BTC0516 | TW20S
@29 290-32-3| O | 191|110 290-32-5| O | 249|168 290-32-7 | O |307|226| 32 | 60 [ TPD290C| BTC0516 | TW20S »
30 300-32-3| O | 195|114 300-32-5, O | 255|174 300-32-7| O |315|234| 32 | 60 |[TPD200C| BTCO0516 TW20S ai: §
31 310-32-3| O |200| 118 310-32-5| O | 262|180 310-32-7 | O |324 |242| 32 | 60 [TPD310C| BTC0516 | TW20S 2 ?—3—
32 320-32-3| O |204|122 320-32-5| O | 268|186 320-32-7| O |332|250| 32 | 60 |TPD320C| BTCO0516 ' TW20S @
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie 3
2=
g3
& Plytka stozkowa R &
(mm) ®
Ksztatt Oznaczenie Stan @D h Rysunek Z:’ %
5
TPD120C o 012 8 g
TPD130C O 213 8.5
TPD140C 0 014 9 g
TPD150C O 215 9.5 =3
TPD160C 0 o716 10 2
TPD170C o 017 105 =
TPD180C O 018 11 h
TPD190C O @19 11.5 )
TPD200C O @20 12 ) /
= 1' @ TPD210C 0 @21 12,5 v‘b of \ I
' I TPD220C o 022 13 o~ A2 AREE
- ! TPD230C o 023 135 q \ /
TPD240C o 024 14 F SUa.
TPD250C @) @25 14.5
TPD260C O @26 15
TPD270C O @27 15.5
TPD280C O @28 16
TPD290C O @29 16.5
TPD200C O @30 17
TPD310C @) @31 17.5
TPD320C O 032 18

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Wiertta do Wiertta Wiertta
sktadane

dtugich otworéw monolityczne

Rozwiertaki

TPD

Piorkowe
—
{ 1 Maksymalna dtugos¢ otworu 12
o L
(mm)
3D 5D Sruba Klucz
eb Oznaczenie Stan L I Oznaczenie Stan L | I od 12 Plytka /
@12 | TPDB 120-16-3 (@] 102 45 TPDB 120-16-5 (@] 126 69 16 48 TPD120B | FTNB02511 |TWO07S
013 130-16-3 O 107 50 130-16-5 O 133 ‘ 76 16 48 TPD130B | FTNB02512 |TWO07S
14 140-16-3 O 11 53 140-16-5 (@] 139 81 16 48 TPD140B | FTNB02512 |TW07S
15 150-20-3 O 118 57 150-20-5 (@] 148 ‘ 87 20 50 TPD150B | FTNB02514 | TWO07S
716 160-20-3 (@] 122 61 160-20-5 (@] 154 93 20 50 TPD160B | FTNB02514 | TWO07S
@17 170-20-3 O 127 65 170-20-5 (@] 161 ‘ 99 20 50 TPD170B | FTNB02514 | TWO07S
18 180-25-3 (@] 137 69 180-25-5 (@] 173 105 25 56 TPD180B | FTNB0316 |TW09S
219 190-25-3 O 142 72 190-25-5 O 180 ‘ 110 25 56 TPD190B | FTNB0316 |TW09S
@20 200-25-3 O 146 76 200-25-5 (@] 186 116 25 56 TPD200B | FTNB0318 |TW09S
@21 210-25-3 O 151 80 210-25-5 O 193 ‘ 122 25 56 TPD210B | FTNB0318 [ TWO09S
@22 220-25-3 (@] 155 84 220-25-5 (@] 199 128 25 56 TPD220B | FTNB0320 ' TWO09S
@23 230-25-3 (@) 160 88 230-25-5 (@] 206 ‘ 134 25 56 TPD230B | FTNB0320 [ TWO09S
@24 240-32-3 (@] 168 91 240-32-5 (@] 216 139 32 60 TPD240B | FTNB03522 |TW15S
@25 250-32-3 O 173 95 250-32-5 O 223 ‘ 145 32 60 TPD250B | FTNB03522 |TW15S
026 260-32-3 O 177 99 260-32-5 (@] 229 151 32 60 TPD260B | FTNB03524 |TW15S
Q27 270-32-3 (@) 182 103 270-32-5 O 236 ‘ 157 32 60 TPD270B | FTNB03524 | TW15S
@28 280-32-3 (@] 186 107 280-32-5 (@] 242 163 32 60 TPD280B | FTNB0426 [ TW15S
@29 290-32-3 (@) 191 110 290-32-5 (@] 249 ‘ 168 32 60 TPD290B | FTNB0426 TW15S
@30 300-32-3 (@] 195 114 300-32-5 (@] 255 174 32 60 TPD200B | FTNB0528 |TW20S
031 310-32-3 O 200 118 310-32-5 O 262 ‘ 180 32 60 TPD310B | FTNB0528 |TW20S
@32 320-32-3 O 204 122 320-32-5 (@] 268 186 32 60 TPD320B | FTNB0528 |TW20S
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
& Ptlytki piorkowe
(mm)
Ksztatt Oznaczenie Stan @D h Rysunek
TPD120B O 012 8
TPD130B (@) 213 85
TPD140B O 014 9
TPD150B O 015 9.5
TPD160B O 016 10
TPD170B O 017 10.5
TPD180B O 018 1 h
TPD190B (@) 219 1.5 T
TPD200B O 020 12
a TPD210B O @21 12,5 m o
P TPD220B o @22 13 . F| @D
- TPD230B o @23 135 n o1/
TPD240B O 024 14
TPD250B (@) @25 14.5
TPD260B (@) 026 15
TPD270B O @27 15.5
TPD280B O 028 16
TPD290B (@) @29 16.5
TPD200B O @30 17
TPD310B (@) @31 17.5
TPD320B O 032 18

& KORLOY

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie



Mach Drill - Informacje techniczne

m

@ Wiasciwosci |
¢ Optymalnie skonstruowany rowek wiérowy
Szeroki i gteboki rowek wiérowy poprawia kontrole wi6ra oraz
ogranicza do minimum tarcie w trakcie operacji.
* Krzywoliniowa krawedz
Krzywoliniowa krawedz zapewnia doskonatg odpornos¢ na zuzycie
oraz na udary dzigki rozktadowi oporéw skrawania.
® Podtoze mikroziarniste oraz nowe pokrycie TiAIN
Weglik wolframu o wielko$ci ziarna 0,6um poprawia wytrzymatosé
oraz odpornos¢ na zuzycie.
Nowa warstwa K-black gwarantuje doskonatg udarnos¢.
¢ Standaryzacja 3D, 5D, 7D
Na przyktad dla Srednicy 10mm i gtebokosci 30mm przy zewnetrz-
nym systemie doprowadzania chtodziwa wybra¢ MSD100-3P!
¢ MSD: Monolityczne i MSDH: wewnetrzne doprowadzenie

chiodziwa
Rézne oznaczenia MSD i MSDH umozliwiajg wykonanie wszelkich
operaciji wiercenia.

* Krawedz zapewniajgca niskie opory skrawania
Krawedz zapewniajgca niskie opory skrawania MSD i MSDH
gwarantuje lepszg chropowatos¢ powierzchni oraz kontrole wi6r
rownoczesnie umozliwiajgc samo centrowanie sig wiertfa.

® Sztywna szyjka wiertta
Nowa konstrukcja wiertta zwigkszyta sztywno$¢ w szyjce. Zapobiega
to famaniu sig szyjki wiertta.

® Oznaczenia w zaleznosci od
materiatu obrabianego

P : Stal (Stal weglowa, stal stopowa)
Ogoblnie - Stal weglowa, Stal stopowa, Stal

nierdzewna, Zeliwo. Mate obcigzenie
krawedzi. Mikroziarniste podtoze,

K- Czarne pokrycie

K : Zeliwo

Odlewy kokilowe, Zeliwo sferoidalne
System chiodzenia: Przez / Poza (MQL)

M : Stal nierdzewna
Redukuije narost i zmniejsza opory skrawania
System chiodzenia: Przez / Poza (MQL)

N : Aluminium (Wiertta weglikowe)
Srednia i niska predkos¢ skrawania
System chiodzenia: Przez / Poza (MQL)

ND : Metale niezelazne

Wysoka predkos¢ i wydajnos¢, ulepszona
odporno$¢ na narost dzigki wprowadzeniu
powtoki DLC

System chiodzenia: Przez / Poza (MQL)

Typu ND
& Wiasciwosci ll

powierzchni.
Lepsze tamanie wior:

matych predkosciach.
» Whasciwosci powtoki TiAIN

@ Specyfikacja

» Typoszereg w zaleznosci od proporcji
(L : Dhugosé catkowita, D : Srednica wiertta)

——— — — - — JENVCvReaR
——egegey MSDCLI-5P
MSDO0-3P

S - P do obrobki stali zwykiaej

Typoszereg w zaleznosci od proporcji (Mach Drill : 2.5mm-~g20mm)
Rézne wybory w zaleznosci od proporciji (3D,5D,7D)
* Na przyktad) monolityczne, 810.2mm, 50mm
Skret =50--10.2 = 5 — MSD102-5P

« Typoszereg w zaleznosci od sposobu chiodzenia

28

MSDH

Szeroki wybor sposobow chtodzenia
+ Na przyktad) Monolityczne : MSD, System wewnetrznego
chtodzenia : MSDH

« Typoszereg w zaleznosci od materiatu

P : Ogblnie stal, Stal stopowa,Stal nierdzewna, Zeliwo
K : Zeliwo, aluminium

M : Stal nierdzewna

N : Aluminium, braz

ND : Metale niezelazne

System oznaczeri dla specjalnych pozycji

MSD(H) 101 - K 60 - 100L * 11S
® ® © © @ ©

®

@ Monolityczne : MSD, Chtodzenie wewnetrzne : MSDH

® Srednica wiertta : @10.1

© Zastosowanie : P(Stal), K(Zeliwo), M(Stal nierdzewna),
N(Aluminium), ND(Aluminium)

@ Diugos¢ rowka widrowego : 60mm

® Diugosc catkowita : 100mm

® Srednica trzonka: @11.0

« Krawedz o niskich oporach skrawania
Zapewnienie rownomiernej obrobki krawedzi skrawajacej zwigksza jakos¢ kazdej obrabianej czesci.
Zabezpieczenie materiatu obrabianego: krawedz o niskich oporach skrawania nadaje si¢ do obrébki
potwykanczajacej i wykariczajacej, zabezpieczajac materiat obrabiany, gwarantujac dobrg chropowatos$é

Dzigki naszym badaniom procesu skrawania wiertta nasze zapewniajg lepsze famanie wiér przy duzych i

Zmniejszenie mikroczasteczki — Unika sie wykruszania dzigki mikroczgsteczkom.

Lepsza twardos¢ i wytrzymatos¢ — Nadaje sie do duzego zakresu predko$ci skrawania i posuwu.

Specjalna warstwa pokrycia wigkszej czesci krawedzi — Specjalne pokrycie TIAIN z lepszym smarowaniem
gwarantuje odpornos¢ na przygrzewanie.

Wstepna obrébka przed procesem pokrywania —Lepsza adhezja przez wstepng obrdbke.

auepep|s
0P BB eI BfLIBIN

MmoJomio yaibnyp  auzaAyjouous

IeusIMzZoy
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Mach Drill - Informacje techniczne

@Zalecane parametry obroébki
¢ Mach Drill : Monolityczne [MSDOOO-OP,M,K)

_ Srednica wiertta #2.5~¢5.0 5.1~¢8.0 28.1~¢10.0 #10.1~¢12.0 #12.1~¢14.0 #14.1~¢20.0
Materiat e Jve(m/min) [ fn(mmjobr.)|ve (m/min) fn(mm/obr.) fve (m/min) fn(rmm/obr. ve(m/rmin) fn(mmyobr.)| ve(m/min) finmmjobr) | ve(m/min) in(mmjobr.)
_ SCMago | 0~70 [ 045 T50~110[ 020 [50~1101 0.20 [50~120| 0.5 [50~120] 025 160~120 | 0.25
tMlakkagia:, S“’Lh (55) | ~0.25 | (65) | ~0.35 | (70) | ~0.35 | (75) | ~0.35 | (75) | ~0.35| (80) | ~0.40
s"(’;‘;"r‘l’;e. :Rg"g) Syasc | 40-80 | 0.15 50~120 020 150~1201 0.20 [60~120[ 020 |60~120 025 70~120 0.0
g 5 (60) | ~0.25 | (70) | ~0.30 | (75) | ~0.30 | (80) | ~0.30 | (80) | ~0.35| (90) | ~0.40
Stal wysokostopowa, STpyq | 1535 | 008 | 20~40 [ 010 | 20-50 010 | 2060 | 0.15 | 20~60 | 015 | 3065 | 015
Stal wysokowegl. (pow. HC25) (30) | ~0.15 | (30) | ~0.20 | (35 | ~020 @ (35) | ~0.25 | (40) | ~0.25| (40) | ~0.25
Stal i 1530 | 0.05 | 15~45 | 010 | 1550 | 0.10 | 20~60 | 0.10 | 20~65 | 0.10 | 20~70 | 0.10
tal nierdzewna STS (25) | ~010 | (25 | ~0.20 | (30) | ~0.20 | (35) | ~0.20 | (35) & ~0.20 (40) | ~0.20
40~90 | 015 |50~120 0.20 |50~120| 0.20 |60~130 | 0.25 | 60~130| 0.25 |60~140| 0.25
. GC (70) | ~0.30 | (80) | ~0.35 | (80) | ~0.35 | (90) | ~0.35 | (95) | ~0.40 | (95) | ~0.40
Zeliwo 40~80 | 010 | 50~110| 0.20 | 50~110| 0.20 |50~130 | 0.25 | 50~130| 0.25 |60~130| 0.25
GCD (60) | ~025 | (75) | ~0.35 | (80) | ~0.35 | (80) | ~0.35 | (85 | ~0.35| (90) | ~0.40
¢ Mach Drill : Z wewnetrznym chiodzeniem Type [MSDHOOO-OP,M,K)
Srednica wiertta P 12.5~04.0 #4.1~98.0 #81~512.0 612.1~916.0 16.1~920.0
q Vi I
Materiat fn(mm/obr.) fn(mm/obr.) fn(mm/obr.) fn(mm/obr.) fn(mm/obr.)
Miakka stal, Stal stopowa, | SCM440 60~140 0.15~0.35 0.15~0.35 0.20~0.35 0.25~0.40 0.30~0.40
Stal zwykta
(Ponizej HrC25) SM45C 60~140 0.15~0.30 0.15~0.30 0.20~0.30 0.25~0.35 0.30~0.40
Stal wysokostopowa,
Stalwysokoweg. (pow, Hac2s) | STD11 40~80 0.08~0.20 0.08~0.20 0.10~0.25 0.15~0.25 0.15~0.30
Stal nierdzewna STS 25~80 0.05~0.20 0.05~0.20 0.10~0.25 0.10~0.25 0.15~0.30
_ GC 55~155 0.15~0.35 0.15~0.35 0.20~0.35 0.25~0.40 0.25~0.40
Zeliwo
GCD 55~145 0.10~0.35 0.10~0.35 0.20~0.35 0.25~0.35 0.25~0.40

Uwaga) 1. Zmniejszenie predkosci skrawania o 30-40% w poréwnaniu z zalecanymi warto$ciami podczas obrobki stali kutej.
2. Zmniejszenie warunkéw skrawania w zakresie wysuniecia wiertta, sztywnosci obrobki, doktadno$ci wrzeciona, mocowania oraz powierzchni

& % materiatu obrabianego itd.
é 3 3. Aby uzyskac wiekszg zywotnos¢ narzedzia, nalezy uzy¢ posuwu krokowego co 1.5D.
% 4. Mocowanie wiertta pomigdzy rowkiem krawedziowym i granicg trzonka aby zapewni¢ odpowiednie potozenie.
5. Cisnienie chtodziwa przy chtodzeniu wewnetrznym = do 5kg/cm?2, wydatek do 5 I/min.
%’ 6. Zalezno$¢ parametrow obrdbki:
S8 1 xDxn ! vf [ vex1000 , . ' ]
= 2> = = — 8 = - =
52 7000 (m/min) , fn . (mm/obr.)[ n —) (min'), vf =fnxn (mm/min)
=c
g
= ¢ Mach Drill: Z wewnetrznym chtodzeniem [MSD(H)OOO-CON) z weglika spiekanego
S5
= Srednica wiertta 02.5~04.0 45.1~610.0 #10.1~916.0 616.1~020.0
£ gj Materiat ve(m/min) | fn(mm/obr.) | vc(m/min) | fn(mm/obr.) | vc(m/min) | fn(mm/obr.) | ve(m/min) | fn(mmy/obr.)
S Stal stopowa
. (A16061) 60~100 0.20~0.35 90~100 0.30~0.40 100~120 0.30~0.40 100~120 0.30~0.45
= Aluminium Odlewy
_‘g‘, (AC,ADC) 60~100 0.20~0.35 90~100 0.30~0.40 100~120 0.30~0.40 100~120 0.30~0.45
2 Stopy miedzi (Cl100) 60~80 0.08~0.15 60~100 0.10~0.20 80~100 0.10~0.25 80~100 0.10~0.25
¢ Mach Drill: Z wewnetrznym chtodzeniem [MSDHOOO-OND) DLC pokrywany
Srednica wiertta 02.5~04.0 #5.1~010.0 #10.1~916.0 #16.1~920.0
Materiat ve(m/min) | fn(mm/obr.) | ve(m/min) | fn(mm/obr.) | vc(m/min) ‘ fn(mm/obr.) | ve(m/min) | fn(mm/obr.)
Stal stopowa
80~160 0.08~0.30 80~180 0.12~0.35 80~180 0.15~0.40 80~200 0.15~0.45
- (Al6061)
Aluminium Odlewy
(AC,ADC) 80~180 0.08~0.30 80~200 0.12~0.35 80~200 0.15~0.40 80~200 0.15~0.45
Stopy miedzi (CII00) 80~160 0.08~0.15 80~180 0.10~0.20 80~180 0.10~0.25 80~200 0.10~0.25

Uwaga: Zalecana predkos¢ skrawania stanowi jeden z waznych czynnikow osiagdéw wiercenia. W przypadku stosowania wigkszej predkosci skrawania lub posuwu niz
zalecane warto$ci celem poprawy produktywnosci, nalezy ich uzy¢ po przeprowadzeniu odpowiednich badar poniewaz moga wystapi¢ pewne problemy, jak szybkie
zuzywanie sie, narosty, wykruszenia, pgkniecia itd..

& KORLOY



Mach Drill - Informacje techniczne

@ Zalecane parametry obrobki @ Nastawianie wiertet
w zaleznosci od serii * Tolerancja ¢ Parametry ustawienia
N : zewnetrzna
ve(m/min) ]
Max. i
350 Obrébkaz 0.02mm O X X,_::
Wysokg . i
300 predkoscia
(OLO)
i ] AL6061
250 AC
ADC
200 Obibka
Stal ogdlna ’ u v
1507 nieobra- (Weglik) *
piana GC AL6061 )
1004 . ciephe GcD .. AADCC ........................... ¢ Chlodzenie (Zewnetrzne systemy)
Salkuia Sl SCM440 )
@000Me,  g\45C STS303
50 s STS304 / N % 77
/) W~ < _ 77 17
: 1) 7 77 Y7
Stal weglowa,  Stal nierdzewna Zeliwo Aluminium /{/{ ///r \ 7 / J ~
Stal stopowa NN
Materiat obrabiany

@ Poprawianie metod obrébki .
¢ Poprawa wiercenia

° 0 A . . . .
Obrobka kot Etap Powierzchnia Powierzchnia Wi )
przebijania kotowa pochyta lercenie
— PR, W pierwszej kolejnosci . AT
Obnizyé L . W pierwszej kolejnosci sfa- p
posuw o 1/2 nawﬁﬁtczhm&ftem zowanie frezem palcowym Brak zaleceri

Zastosowac krotsze rowki wibrowe

auepep|s
BRIBIM

3
Wiasciwosci MLD | E
oF
> Mozliwosci wiercenia otworu o gteboko$ci powyzej 20D bez wiercenia =
stopniowego. o
> Stabilne wiercenie otworu ze wzgledu na specjalnie skonstruowang krawedz o f§: =
niskich oporach skrawania. -3
> Opracowano specjalny rowek widrowy do efektywnego odprowadzania wiéra. g §
S

> Zoptymalizowana konstrukcja sztywnego wiertta umozliwia uniknigcie wyginania
podczas operacji wejscia.

Zwigkszona smarownos¢ i odpornosé termiczna powtoki dzigki zastosowaniu
nowego pokrycia TiAIN.

v

IeusIMzZoy

@ Mach Long Drill - wiercenie gtebokich otworéw

¢ Dlugie Mach Drill sa idealne do ...

/ \ * wiercenia otworéw gtebokich i pod katem watow korbowych.
* wiercenia giebokich otworéw w watkach rozrzadu.
* wiercenia gtebokich otworéw matryc i maszyn

/

(Wil ‘I ' ] — Wspotczynnik L/D do wiercenia gtebokich otworéw powyzej 15.

| ||l!.|l“|-| 4 [

\l l, o Zalety MLD
* Skrocenie czasu cyklu zapewniajac lepszg produktywnosé.
\ / * Nie jest wymagana tuleja prowadzaca narzedzie.
. , . * Zmniejszony czas nieproduktywny i rownoczesnie zwiekszona zywotno$¢

Przyktad zastosowania (otwér olejowy watu korbowego, 20D) narzeézia. y produktywny ¢ v

* Stosowanie chtodziw ekologicznych (MQL) chronigcych srodowisko.

6 KORLOY



Mach long Drill - Informacja techniczna

o MLD wydajnos¢ : MLD0680-20A (26.8mm x 140 x 170L x 7S)

Wiertta do Wiertta Wiertta
sktadane

dtugich otworow monolityczne

Rozwiertaki

Narzedzie ve(m/min) |fn(mm/obr.) | n(min?) | vf(mm/min) Chtodzenie Operacje stopniowe
Wiertta do dhugich otworow (Weglikowe) 100 0.04 4,683 187 Chtodzenie wewnetrzne Nie ma potrzeby
Wiertta diugie ze stali HSS 15 0.10 703 70 Chtodzenie olejem zewnetrzne 15mm/ 9 razy
Mach long Diill 80 0.14 3,747 525 MQL- Air 0.5MPa, Oil 20cc/h Nie ma potrzeby
e Czas cyklu
Fo - Zalety wiertet MLD w poréwnaniu z wierttami tradycyjnymi
1w0l-m MEHD ! . » Skrécenie czasu cyklu od 1/3 do 1/8 razy.
o0 1 HSS Long Dril » Zwigkszenie produktywnosci poprzez redukcje procesu.
> tatwo$¢ obnizenia kosztow roboczych.
80 18 » Poprawa efektywnych warunkéw roboczych.
60 > Nie jest wymagana tuleja prowadzaca wiertfo.
40
1/3 ’ ‘
20

L
Gun Diill MLD HSS Long Drill
(Wegliki) Stal szybkotnaca

& Funkcje MLD i MLDP
¢ Zaleznos¢ kata wierzchotkowego miedzy MLD i MLDP

+ Niestabilne warunki

Udary na krawedzi

MLD wiertta. : Duze

Granica wytrzymato-
MLD $ci, jaka moze wytrzy-
maé krawedz.

Zwigkszenie wykruszania
Pilot krawedzi

<Mniejszy kat wierzchotkowy pilota: niestabilne warunki>

+ Warunki stabilne

Granica wytrzymatosci,

MLD jaka moze wytrzymac
krawedz.

MLD Udary na krawedzi
wiertta. : Mate

Pilot

<Wiekszy kat wierzchotkowy pilota: stabilne warunki>

& Przykiad zastosowania 1)

¢ Czes$¢ obrabiana: Cze$¢ samochodu (SCM440, HB255~330)

+ Obrabiarka : Frezarka pozioma

+ Chtodzenie : MQL (30cc/h) / Air : 0.7MPa

+ Oznaczenie : MLD0600-22A (e6mm, Aspect ratio 18D)
+ Parametry obrébki vc : 70m/min  fn : 0.18mm/obr.

« Zywotno$¢ narzgdzia : 1000 holes, 105m

& KORLOY

¢ Optymalizacja obrébki MLD

* Nawiercenie
- vc = Normalna
- fn = Normalny

* 1-sze wiercenie MLD
(Etap wstepny)

- ve = 15mm/min
MLD m ‘=05
—_——— ]

* 2-gie wiercenie MLD
MLDP (Obrobka wasciwa)
* v = Normalna
- fn = Normalny

\G]

+ 3-cie wiercenie MLD
(Przebicie otworu)

- ve = Normalna

- fn = Posuw normalny / 2

& Przyktad zastosowania 2)

¢ Czes$¢ obrabiana: Cze$¢ samochodu (GC250)

+ Obrabiarka : Frezarka rotacyjna

+ Chiodzenie : Olej (3Kg/cm?, 21/min)

+ Oznaczenie : MLD0400-25A (g4mm, Aspect ratio 16D)
« Parametry obrobki vc : 63m/min  fn : 0.1mm/obr.

« Zywotno$¢ narzedzia : 4400 holes, 207m

i )
I

O =80
ST




Mach Drill

Terminologia m
M S D P M K N Pokrycie TIAIN  Weglik spiekany
- Kat wierzchotkowy 140° 135°
) ) ) K : 5
. N at skrecenia 30
Mach Dril monol ItyCZ ne Chtodzenie Zewnetrzne
Tolererancja h7
($rednica wiertfa)
Tolerancja he
($rednica trzonka)
Zwezenie Typu X

/\ /&Y ®Stal  Stal nierdzewna @ Zeliwo ® Metale niezelazne
. [ .

J&} 140“\1250[72 N S b i ﬂ'@d 4&/ 135“&@0[71\%\ N N N N I @d:

\, : \

L L
*MSD - P, M, K (Pokrywane) *MSD - N (Niepokrywane)
* MSD- OPM,K,N(92.5 ~ 86.8mm) (mm) * MSD- OPM,K,N(6.9 ~911.2mm) (mm)
3PMKN 5PMKN 7PMKN ) 3PMKN SPMKN 7PMKN

Oznaczenie D1 @ igin | L lstan| 1] L lstan) 1] L Oznaczenie o0 lsian 1 | L [stan] 1| L stan 1| L

MSD 025-0P,M,K,N |25 3.0 20 | 65 25| 70 30|75 MSD 069-C0P,M,K,N |69(7.0| ® | 40 | 84 56 | 105 70 [120
026-CP,M,K,N |26 |3.0 20 | 65 25| 70 30 | 75 070-CP,M,K,N |70 /70| ® | 40 | 84 56 ‘ 105 70 (120
027-COP,M,K,N |27 |3.0 20 | 65 25| 70 30 | 75 071-OP,M,K,N | 7.1 /80| ® | 45| 90 60 | 105 80 (120
028-0P,M,K,N |28 3.0 20 | 65 25 | 70 30|75 072-0PM,K,N (72(80| ® | 45| 90 60 \ 110 80 (130
029-0P,M,K,N | 29| 3.0 20 | 65 25 | 70 30| 75 073-OP,M,K,N |7.3(80| ® | 45| 90 60 | 110 80 |130
030-CP,M,K,N | 3.0 3.0 20 | 65 25 | 70 30 | 75 074-0P,M,K,;N |7.4(80| ® | 45| 90 60 ‘ 110 80 | 130
031-OP,M,K,N | 3.1 |4.0 25| 7 34 | 80 40 | 86 075-0OP,M,K,N |75/80| ® | 45| 90 60 | 110 80 (130
032-COP,M,K,N |32 |40 25 | 71 34 | 80 40 | 86 076-CP,M,K,N |76 /80| ® | 45 | 90 60 ‘ 110 80 (130
033-0P,M,K,N | 33|40 25| 7 34 | 80 40 | 86 077-OP,M,K,N |77 /80| ® | 45| 90 60 (110 80 130
034-0OP,M,K,N |34 |40 25 | 71 34 | 80 40 | 86 078-0P,M,K,N |7.8(80| ® | 45| 90 60 ‘ 110 80 |130
035-0OP,M,K,N |35 |4.0 25| 71 34 | 80 40 | 86 079-0OP,M,K,N |79 /80| ® | 45| 90 60| 110 80 (130
036-CP,M,K,N |36 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 080-CP,M,K,N |80 /80| ® | 45| 90 60 ‘ 110 80 (130
037-0P,M,K,N |37 | 4.0 25| 71 34 | 80 40 | 86 081-OP,M,K,N |81 (90| ® | 48 | 97 72125 90 (143
038-0OP,M,K,N |38 |4.0 25| 7 34 | 80 40 | 86 082-0OP,M,K,N |82 /90| ® | 48 | 97 72 ‘ 125 90 | 143
039-0P,M,K,N |39 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 083-0UP,M,K,N |83(90| ® | 48 | 97 721125 90 143
040-CP,M,K,N | 4.0 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 084-COP,M,K,N |84 /90| ® | 48 | 97 72 ‘ 125 90 (143 o
041-OP,M,K,N | 4.1 |50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 085-CP,M,K,N |85/90| ® | 48 | 97 72125 90 (143 % g
042-0P,M,K,N |42|50| ® | 30 | 77 43 | 90 50 | 97 086-CP,M,K,N |86(9.0| ® | 48 | 97 72 ‘ 125 90 | 143 § g:
043-0P,M,K,N | 43|50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 087-0OP,M,K,N |87 /90| ® | 48 | 97 72 (125 90 | 143 ®
044-0P,M,K,N | 44|50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 088-0OP,M,K,N |88(9.0| ® | 48 | 97 72 ‘ 125 90 143
045-0OP,M,K,N |45 |50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 089-UP,M,K,N {89 /90| ® | 48 | 97 72125 90 (143 g
046-CP,M,K,N |46 |5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 090-CP,M,K,N | 9.0/90| ® | 48 | 97 72 ‘ 125 90 (143 % %
047-0P,M,K,N |47 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 091-0OP,M,K,N | 9.1 {10.0| ® | 52 | 106 75 (129 95 |150 § %
048-0P,M,K,N |48 |50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 092-0P,M,K,N (9.2 [10.0| ® | 52 | 106 75 \ 129 95 150 ]
049-OP,M,K,N | 49|50 30 | 77 43 | 90 50 | 97 093-0OP,M,K,N | 9.3(10.0| ® | 52 | 106 751129 95 | 150 o
050-CP,M,K,N |50 (50| ® |30 | 77 43 | 90 50 | 97 094-0P,M,K,N | 9.4 100| ® | 52 | 106 75 ‘ 129 95 |150 té =
051-OP,M,K,N |51 /60| ® | 35| 81 48 | 96 60 108 095-0P,M,K,N |95 100| ® | 52 | 106 751129 95 (150 g %
052-0P,M,K,N |52 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 096-CP,M,K,N | 9.6 (10.0| ® | 52 | 106 75 ‘ 129 95 |150 3 s
053-0P,M,K,N | 5.3 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 097-0P,M,K,N | 9.7 [10.0| ® | 52 | 106 751129 95 |150 g
054-0P,M,K,N |54 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 098-CP,M,K,N |9.8(10.0| ® | 52 | 106 75 ‘ 129 95 | 150 -
055-0P,M,K,N |55 |6.0 35 | 81 48 | 96 60 108 099-0P,M,K,N | 9.9 100| ® | 52 | 106 75 (129 95 150 Q
056-CP,M,K,N |56 |6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 100-2P,M,K,N (10.0{10.0| ® | 52 | 106 75 ‘ 129 95 (150 C§D'
057-0P,M,K,N |57 |6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 101-0P,M,K,N (10.1/11.0| ® | 56 | 111 83 (140 105|160 g;g_
058-0P,M,K,N |58 6.0 35 | 81 48 | 96 60 |108 102-0P,M,K,N (10.2/11.0| ® | 56 | 111 83 140 105|160 -
059-0OP,M,K,N |59 6.0 35 | 81 48 | 96 60 108 103-UP,M,K,N (10.3/11.0| ® | 56 | 111 831|140 105|160
060-CP,M,K,N |60|6.0| ® | 35| 81 48 | 96 60 | 108 104-0P,M,K,N (10.4/11.0| ® | 56 | 111 83 ‘ 140 105|160
061-CP,M,K,N |6.1|70| ® | 40 | 84 56 | 105 70 120 105-0P,M,K,N [10.5/11.0| @ | 56 | 111 831140 105|160
062-0OPM,K,N |62 (70| ® | 40 | 84 56 | 105 70 [120 106-0P,M,K,N (10.6/11.0| ® | 56 | 111 83 ‘ 140 105 (160
063-OP,M,K,N |63 |7.0| ® | 40 | 84 56 | 105 70 | 120 107-UP,M,K,N (10.7/11.0| ® | 56 | 111 83 (140 105|160
064-CPM,K,N |64 (70| ® | 40 | 84 56 | 105 70 |120 108-0P,M,K,N (10.8/11.0| ® | 56 | 111 83 ‘ 140 105|160
065-COP,M,K,N |65(7.0| ® | 40 | 84 56 | 105 70 120 109-0P,M,K,N (10.9/11.0| ® | 56 | 111 831140 105|160
066-CP,M,K,N |66|70| ® | 40 | 84 56 | 105 70 [120 110-CP,M,K,N [11.0{11.0| ® | 56 | 111 83 ‘ 140 105 160
067-OP,M,K,N |67 |7.0| ® | 40 | 84 56 | 105 70 | 120 111-0P,M,K,N (11.1{120| ® | 60 | 118 90 | 148 1141172
068-0PM,K,N |68 70| ® | 40 | 84 56 | 105 70 1120 112-0P,M,K,N |11.2/12.0| @ | 60 | 118 90 | 148 114 (172

® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zaméwienie ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

» Uwaga) Zaznaczone pozycie sa produkowane do wiercenia stali (P)

Zamowienie pozycji : MSDODOD- Materiat (P,M,K,N) Diugo$¢ rowka - Diugos$¢ catkowita L Srednica trzonka S
Przyktad 1) Materiat : SM45C, Srednica obrébki : @10.1mm, Diugosé rowka widrowego : 60mm, Diugosé catkowita : 80mm, Srednica trzonka : @11 O MSD101-P«60-80L<11S
Przyktad 2) Materiat : STS303, Srednica obrébki : @10.12mm, Diugosé rowka widrowego : Diugosé rowka widrowego: 60mm, Diugos¢ catkowita : 80mm, Srednica trzonka :

@11 OMSD1012-M«60-80L«11S
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Mach Dirill

Terminologia M

MSD_P M K N Pokrycie TIAIN  Wegik spiekany
y ) ) Kat wierzchotkowy 140° 1 35°
. . Kat skrecenia 30
Mach Drill monolityczne Chiodzenie Zewngtrzne
) Tole.reran.cja h7
($rednica wiertfa)
Tolerancja he
($rednica trzonka)
Zwezenie Typu X
/XY ) /’&V @Stal  Stal nierdzewna @ Zeliwo ®Metale niezelazne
& ol EESERSST = riiESSSSSE— “E
\/ ! / L
L L
+MSD - P, M, K (Pokrywane) + MSD - N (Niepokrywane)
* MSD - OPMK,N(#11.3 ~915.6mm) (mm) * MSD- DPMKN(#15.7 ~520.0mm) (mm)
3PMKN 5PMKN 7PMKN 3PMKN 5PM,KN 7PMKN
i) oD o lgian || L stan 1| L |Stan || L Oznaczenie % lsten] 1| L ostan 1| Lsen 1] L
MSD 113-0P,M,K,N |11.3/120| @ | 60 |118 90 | 148 1141172 MSD 157- PM,KN  [15.7]16.0 80 | 146 112|178 144 210
114-0P,M,K,N (114|120 @ | 60 \118 90 | 148 114172 158- PM,K,N  [15.8/16.0 80 | 146 112|178 144|210
115-0P,M,K,N (11.5/120| @ | 60 |118 90 | 148 114172 159- PM,K,N  [15.9/16.0 80 | 146 112|178 144|210
116-CP,M,K,N (11.6/120| @ | 60 \118 90 (148 114|172 160- PM,K,N  [16.0/16.0| @ | 80 | 146 112|178 144|210
117-0P,M,K,N |11.7/120| @ | 60 |118 90 | 148 114|172 161- PM,K,N  [16.1/17.0 85 | 151 120 | 186 153 | 220
118-0P,M,K,N (11.8/120| @ | 60 \118 90 | 148 114172 162- PM,K,N  [16.2[17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
119-0P,M,K,N (11.9/120| @ | 60 |118 90 | 148 114172 163- PM,K,N  [16.3]17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
120-0P,M,K,N |12.0/120 @ | 60 \118 90 | 148 114172 164- PM,K,N  [16.4/17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
121-0P,M,K,N (12.1/130| @ | 65 |125 98 | 158 124 184 165- PM,K,N  [165/17.0| @ | 85 | 151 120| 186 153 | 220
122-0P,M,K,N |122/13.0| @ | 65 \125 98 | 158 124|184 166- PM,K,N  [16.6/17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
123-0P,M,K,N (123130 @ | 65 |125 98 | 158 124 | 184 167- PM,K,N  [16.7|17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
124-0P,M,K,N |12.4/130| @ | 65 \125 98 | 158 124|184 168- PM,K,N  [16.8/17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
125-0P,M,K,N (125/130| @ | 65 |125 98 | 158 124 | 184 169- PM,K,N  [16.9]17.0 85 | 151 120| 186 153 | 220
126-0P,M,K,N |126/13.0| @ | 65 \125 98 | 158 124|184 170- PM,K,N  [17.0/17.0| ® | 85 | 151 120| 186 153 | 220
127-0P,M,K,N (127/130| @ | 65 |125 98 | 158 124|184 171- PM,K,N  [17.1/18.0 85 | 153 120| 188 162 | 230
128-0P,M,K,N |128/13.0| @ | 65 \125 98 | 158 124|184 172- PMK,N  [17.2/18.0 85 | 153 120 | 188 162|230
o 2 129-0P,M,K,N (129/130| @ | 65 |125 98 | 158 124 | 184 173- PM,K,N  [17.3/18.0 85 | 153 120 188 162|230
53 130-OPM,K,N [130/130| @ | 65 125 98 (158 124184 174-PMKN  [174/180| |85 153  [120 188 |62 230
=3 131-0PMK,N [131/140] |70 132| |105 167 |13 195 175-PMKN  |175/180| ® | 85 153|120/ 188]  |162 230
132-0P,M,K,N (132/14.0 70 \132 105 | 167 133|195 176- PM,K,N  [17.6/18.0 85 | 153 120| 188 162|230
“E’ 133-0P,M,K,N |13.3/14.0 70 {132 105|167 133|195 177- PM,K,N 17.7/18.0 85 | 153 120| 188 162 | 230
%g 134-0P,M,K,N (13.4/14.0 70 \132 105 | 167 133| 195 178- PM,K,N 17.8/18.0 85 | 153 120| 188 162 | 230
§§ 135-0P,M,K,N (135/140| @ | 70 |132 105 | 167 133|195 179- PM,K,N  [17.9/18.0 85 | 153 120| 188 162|230
8 136-0P,M,K,N |13.6/14.0 70 \132 105|167 133|195 180- P,M,K,N 18.0/18.0| @ | 85 | 153 120 | 188 162 | 230
=z 137-0P,M,K,N |13.7/14.0 70 {132 105|167 133|195 181- PM,K,N 18.1/19.0 88 | 157 124|193 171 | 240
%g 138-0P,M,K,N (13.8/14.0 70 \132 105 | 167 133|195 182- PM,K,N  [18.2/19.0 88 | 157 124|193 171|240
gg 139-0P,M,K,N |13.9/14.0 70 (132 105|167 133|195 183- PM,K,N 18.3/19.0 88 | 157 124|193 171 | 240
Egv 140-0P,M,K,N |14.0/140| @ | 70 \132 105 | 167 133|195 184- PM,K,N  [18.4/19.0 88 | 157 124|193 171|240
- 141-0P,M,K,N |14.1/15.0 75 (139 108|172 138 202 185- P,M,K,N 18.5/19.0| @ | 88 | 157 124|193 171 | 240
= 142-0P,M,K,N (142(15.0 75 \139 108|172 138 202 186- PM,K,N  [18.6/19.0 88 | 157 124|193 171|240
é 143-0P,M,K,N |14.3/15.0 75 {139 108|172 138 202 187- PM,K,N 18.7/19.0 88 | 157 124|193 171 | 240
5 144-0P,M,K,N [14.4(15.0 75 ‘139 108|172 138 202 188- PM,K,N 18.8/19.0 88 | 157 124|193 171 | 240
- 145-0P,M,K,N (145/150| @ | 75 |139 108|172 138 | 202 189- PM,K,N  [18.9/19.0 88 | 157 124|193 171|240
146-0P,M,K,N (14.6/15.0 75 \139 108|172 138 202 190- PM,K,N  [19.0/19.0| @ | 88 | 157 124|193 171|240
147-0P,M,K,N |14.7/15.0 75 (139 108|172 138 202 191- PM,K,N 19.1/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
148-0P,M,K,N [14.8/15.0 75 ‘139 108|172 138 202 192- PM,K,N 19.2/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
149-0P,M,K,N |14.9/15.0 75 (139 108|172 138 202 193- PM,K,N 19.3/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
150-0P,M,K,N |15.0/150| @ | 75 \139 108|172 138 202 194- PM,K,N  [19.4/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
151-0P,M,K,N [15.1/16.0 80 (146 112178 144|210 195- PM,K,N  [19.5/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
152-0P,M,K,N (15.2(16.0 80 ‘146 112178 144|210 196- P,M,K,N 19.6/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
153-0P,M,K,N [15.3(16.0 80 |146 112178 144|210 197- PM,K,N 19.7/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
154-0P,M,K,N (15.4(16.0 80 ‘146 112178 144|210 198- P,M,K,N 19.8/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
155-0P,M,K,N (155/16.0| @ | 80 |146 112[178 144210 199- PM,K,N  [19.9/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
156-0P,M,K,N (156/16.0 80 \146 112178 144|210 200- PM,K,N  |20.0/20.0| O | 90 |160 130 | 200 180 | 250

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

» Uwaga) Zaznaczone pozycie sg produkowane do wiercenia stali (P)

& KORLOY

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamowienie



Mach Dirill

MSDH-P,M,K,N,ND O | iy a2
- Kat wierzchotkowy ~ 140° 135° 140°
) b ) ) b b ) ] ) Kat skrecenia 30°
Mach Drill monolityczne do wiercenia z olejem Criodzerie Through system
olererancja
(érednica wiertta) h7
Tolerancja he
($rednica trzonka)
Zwezenie Typu X typuN

®Stal  Stal nierdzewna @ Zeliwo ® Metale niezelazne ® Stopy aluminium

A
O e R @ 135“1’\:25D R e L
N

!

L L
+ MSDH - P, M, K, ND (Pokrywane) + MSDH - N (Niepokrywane)
* MSDH - OPM,K,N,ND(#2.5 ~ #6.8mm) mm MSDH - OPM,K,N,ND(#6.9 ~ #11.2mm) (mm)
3PMKN 5PM,K,N 7PM,K,N . 3PMKN 5PM,K,N 7PMKN

Sotl oD od lgpan 1 | L (stan| 1| L |stan 1] L Oznaczenie o0 lsian 1 | L istan] 1| L jsten] 1| L

MSDH 025-0PM,K,N,ND | 25 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30|75  MSDH069-0PMKNND |69 | 7.0 40 | 84 | @ | 56 105 70 120
026-0PM,K,N,ND | 2.6 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30 | 75 070-CPM,K,N,ND | 7.0 | 7.0 40 | 84 | @ | 56 [105 \70 120
027-0PM,K,N,ND | 2.7 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30 | 75 071-OPM,K,N,ND | 7.1 | 8.0 45|90 | ® | 60105 80 120
028-0PM,K,N,ND | 2.8 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30 | 75 072-0PM,K,N,ND | 7.2 | 8.0 45|90 | ® | 60 [ 110 ‘80 130
029-0PM,K,N,ND | 2.9 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30| 75 073-0PM,K,N,ND | 7.3 | 8.0 45|90 | @ | 60 [ 110 80 | 130
030-OPM,K,N,ND | 3.0 | 3.0 20 | 65 25 | 70 30 | 75 074-0PM,K,N,ND | 7.4 | 8.0 45|90 | @ | 60| 110 ‘80 130
031-OPM,K,N,ND | 3.1 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 075-0PM,K,N,ND | 7.5 | 8.0 45|90 | @ | 60 [ 110 80 | 130
032-0PM,K,N,ND | 3.2 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 076-0PM,K,N,ND | 7.6 | 8.0 45|90 | @ | 60 [ 110 \80 130
033-0PM,K,N,ND | 3.3 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 077-0PM,K,N,ND | 7.7 | 8.0 45|90 | @ | 60| 110 80 | 130
034-0PM,K,N,ND | 34 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 078-0PM,K,N,ND | 7.8 | 8.0 45|90 | @ | 60 [ 110 \80 130
035-0PM,K,N,ND | 35 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 079-0PM,K,N,ND | 7.9 | 8.0 45|90 | @ | 60 [110 80 | 130
036-0PM,K,N,ND | 36 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 080-CPM,K,N,ND | 8.0 | 8.0 45|90 | @ | 60 [ 110 \80 130
037-0PM,K,N,ND | 3.7 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 081-OPM,K,N,ND | 8.1 | 9.0 4897 | @ | 72125 90 | 143
038-0PM,K,N,ND | 3.8 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 082-CPM,K,N,ND | 8.2 | 9.0 48|97 | @ | 72125 \90 143
039-0PM,K,N,ND | 3.9 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 083-0PM,K,N,ND | 8.3 | 9.0 4897 | @ | 72125 90 | 143
040-OPM,K,N,ND | 4.0 | 4.0 25 | 71 34 | 80 40 | 86 084-CPM,K,N,ND | 8.4 | 9.0 48 | 97 | @ | 72125 \90 143
041-0PM,K,N,ND | 4.1 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 085-0PM,K,N,ND | 85 | 9.0 4897 | @ | 72125 90 | 143 <
042-0PM,K,N,ND | 4.2 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 086-PM,K,N,ND | 8.6 | 9.0 48|97 | @ | 72125 \90 143 §g
043-0PM,K,N,ND | 43 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 087-0PM,K,N,ND | 8.7 | 9.0 4897 | @ | 72125 90 | 143 3%
044-0PM,K,N,ND | 4.4 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 088-CIP,M,K,N,ND | 8.8 | 9.0 48 |97 | @ | 72125 \90 143
045-0PM,K,N,ND | 45 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 089-CPM,K,N,ND | 8.9 | 9.0 48|97 | @ | 72125 90 | 143 3
046-0PM,K,N,ND | 46 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 090-CP,M,K,N,ND | 9.0 | 9.0 48 |97 | @ | 72125 \90 143 §§
047-0PM,K,N,ND | 4.7 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 091-0PM,K,N,ND | 9.1 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 95 | 150 “§§
048-0PM,K,N,ND | 48 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 092-0PM,K,N,ND | 9.2 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 \95 150 ]
049-0PM,K,N,ND | 49 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 093-0PM,K,N,ND | 9.3 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 95 | 150 2
050-C0PM,K,N,ND | 5.0 | 5.0 30 | 77 43 | 90 50 | 97 094-0PM,K,N,ND | 9.4 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 \95 150 “§§
051-0PM,K,N,ND | 5.1 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 095-CPM,K,N,ND | 9.5 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 95 | 150 g-i
052-0PM,K,N,ND | 5.2 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 096-JPM,K,N,ND | 9.6 | 10.0 52 [106| @ | 75 [129 \95 150 éo
053-0PM,K,N,ND | 5.3 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 097-0PM,K,N,ND | 9.7 [ 10.0 52 |106| @ | 75| 129 95 | 150
054-0PM,K,N,ND | 5.4 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 098-C1P,M,K,N,ND | 9.8 [10.0 52 |106| @ | 75| 129 \95 150 :SU
055-0PM,K,N,ND | 55 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 099-0PM,K,N,ND | 9.9 | 10.0 52 |106| @ | 75| 129 95 | 150 C§D
056- P M,K,N,ND | 5.6 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 100-CPM,K,N,ND |10.0(10.0 52 |106| @ | 75| 129 \95 150 =
057-0PM,K,N,ND | 5.7 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 101-0PM,K,N,ND |10.1|11.0 56 | 111| @ | 83| 140 105 | 160 =
058-0PM,K,N,ND | 5.8 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 102-0PM,K,N,ND [10.2| 11.0 56 | 111 | @ | 83| 140 \105 160
059-OPM,K,N,ND | 5.9 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 103-0PM,K,N,ND [10.3| 11.0 56 |111| @ | 83 |140 105|160
060-PM,K,N,ND | 6.0 | 6.0 35 | 81 48 | 96 60 | 108 104-0PM,K,N,ND [10.4| 11.0 56 | 111 | @ | 83 |140 \105 160
061-OPM,K,N,ND | 6.1 | 7.0 40 | 84 | ® | 56 105 70 | 120 105-0PM,K,N,ND |10.5/ 11.0 56 | 111| @ | 83| 140 105 | 160
062-0PM,K,N,ND | 6.2 | 7.0 40 | 84 | ® | 56 105 70 | 120 106-CPM,K,N,ND |10.6| 11.0 56 | 111| @ | 83| 140 \105 160
063-CPM,K,N,ND | 6.3 | 7.0 40 | 84 | @ | 56 | 105 70 [120 107-0PM,K,N,ND |10.7| 11.0 56 |111| @ | 83| 140 105 | 160
064-OPM,K,N,ND | 6.4 | 7.0 40 |84 | @ | 56 | 105 70 [120 108-0P,M,K,N,ND [10.8| 11.0 56 | 111 | @ | 83 | 140 \105 160
065-OPM,K,N,ND | 6.5 | 7.0 40 |84 | @ | 56 | 105 70 |120 109-O0PM,K,N,ND [10.9| 11.0 56 |111| @ | 83 |140 105| 160
066- P M,K,N,ND | 6.6 | 7.0 40 |84 | @ | 56 | 105 70 [120 110-OPM,K,;N,ND |11.0 11.0 56 | 111 | @ | 83 | 140 \105 160
067-0PM,K,N,ND | 6.7 | 7.0 40 | 84 | @ | 56 [105 70 | 120 111-0PM,K,N,ND |11.1[12.0 60 |118| @ | 90 | 148 114172
068-CPM,K,N,ND | 6.8 | 7.0 40 | 84 | @ | 56 (105 70 | 120 112-OPM,K,N,ND |11.2|12.0 60 |118| @ | 90 | 148 \114 172

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Mach Drill

MSDH-P,M,K,N,ND

Mach Drill monolityczne do wiercenia z olejem

+MSD - P, M, K (Pokrywane)

* MSDH-O P,M,K,N,ND(¢11.3 ~ #15.6mm)

Terminologia M ND
é\ Pokrycie TIAIN Weglik spiekany | DLC
J Kat wierzchotkowy ~ 140° 135° 140°
Kat skrecenia 30°
Chtodzenie Through system
Tolererancja
($rednica wiertta) h7
. Tolerancja he
($rednica trzonka)
Zwezenie Typu X typuN

@®Stal  Stal nierdzewna @ Zeliwo @ Metale niezelazne ® Stopy aluminium

NI ] o)

+ MSD - N (Niepokrywane)

* MSDH-OP,M,K,N,ND(¢15.7 ~ ¢20.0mm)

(mm) (mm)

o 3PMKNND | 5PMKNND | 7P MKNND o 3PMKNND | 5PMKNND | 7PMKNND

DEsaton A P R e R e R Desginen D lgoul o L [se] £ ] L Stock‘ 1L

MSDH 113-0P,M,K,N,ND|11.3|12.0 60 (118 | @ | 90 | 148 114 172 MSDH157-0PM,K,N,ND|15.7|16.0 80 | 146 112|178 144 | 210
114-0P,M,K,N,ND|11.4|12.0 60 118 | @ | 90 | 148 114 (172 158- 0 P,M,K,N,ND|15.8|16.0 80 | 146 112|178 ‘144 210
115-0P,M,K,N,ND|11.5|12.0 60 (118 | @ | 90 | 148 114 [ 172 159-0P,M,K,N,ND|15.9/16.0 80 | 146 112|178 144 | 210
116-0P,M,K,N,ND|11.6|12.0 60 118 | @ | 90 | 148 114 (172 160- 0 P,M,K,N,ND|16.0|16.0 80 | 146 112|178 ‘144 210
117-0PM,K,N,ND|11.7|12.0 60 (118 | @ | 90 | 148 114 [ 172 161-0P,M,K,N,ND|16.1|17.0 85 | 151 120|186 153 | 220
118-0P,M,K,N,ND|11.8|12.0 60 118 | @ | 90 | 148 114 (172 162-0P,M,K,N,ND|16.2/17.0 85 | 151 120 | 186 ‘153 220
119-0P,M,K,N,ND|11.9|12.0 60 (118 | @ | 90 | 148 114 [ 172 163-0P,M,K,N,ND|16.317.0 85 | 151 120 | 186 153 | 220
120-0P,M,K,N,ND|12.0|12.0 60 118 | @ | 90 | 148 114 (172 164-0P,M,K,N,ND|16.4|17.0 85 | 151 120 | 186 ‘153 220
121-0PM,K,N,ND|12.1|13.0 65 |125| @ | 98 | 158 124 | 184 165-0P,M,K,N,ND|16.5/17.0 85 | 151 120 | 186 153 | 220
122-0PM,K,N,ND|12.2|13.0 65 125| @ | 98 | 158 124 | 184 166- 0 P,M,K,N,ND|16.6/17.0 85 | 151 120 | 186 ‘153 220
123-0P,M,K,N,ND|12.3|13.0 65 |125| @ | 98 | 158 124 | 184 167-0P,M,K,N,ND|16.7|17.0 85 | 151 120 | 186 153 | 220
124-0PM,K,N,ND|12.4|13.0 65 125| @ | 98 | 158 124 | 184 168- 0 P,M,K,N,ND|16.8/17.0 85 | 151 120 | 186 ‘153 220
125-0PM,K,N,ND|12.5/13.0 65 |125| @ | 98 | 158 124 | 184 169-C0P,M,K,N,ND|16.9/17.0 85 | 151 120 | 186 153 | 220

126- 0 P,M,K,N,ND|12.6|13.0 65 125| @ | 98 | 158 124 | 184 170-0P,M,K,N,ND|17.0{17.0 85 | 151 120|186 ‘153 220
127-0P,M,K,N,ND|12.7|13.0 65 |125| @ | 98 | 158 124 | 184 171-0PM,K,N,ND|17.1]18.0 85 | 153 120|188 162 | 230

128- 0 P,M,K,N,ND|12.8|13.0 65 125| @ | 98 | 158 124 | 184 172-0PM,K,N,ND|17.2/18.0 85 | 153 120|188 ‘162 230

g% 129-0P,M,K,N,ND|12.9|13.0 65 |125| @ | 98 | 158 124 | 184 173-0P,M,K,N,ND|17.3/18.0 85 | 153 120|188 162 | 230
§§ 130-0P,M,K,N,ND|13.0|13.0 65 125| @ | 98 | 158 124 | 184 174-0PM,K,N,ND|17.4|18.0 85 | 153 120|188 ‘162 230
() 131-0P,M,K,N,ND|13.1|14.0 70 1132 105|167 133 | 195 175-0P,M,K,N,ND|17.5/18.0 85 | 153 120|188 162 | 230
® 132-0PM,K,N,ND|13.214.0 70 |132 105 | 167 133 [ 195 176-0P,M,K,N,ND|17.6/18.0 85 | 153 120|188 \162 230
mﬁ 133-0P,M,K,N,ND|13.3/14.0 70 |132 105 | 167 133 [ 195 177-0P,M,K,N,ND|17.7|18.0 85 | 153 120|188 162 | 230
EE‘ 134-0PM,K,N,ND|13.4|14.0 70 1132 105|167 133 | 195 178-0P,M,K,N,ND|17.8|18.0 85 | 153 120|188 ‘162 230
Eg 135-0P,M,K,N,ND|13.5/14.0 70 |132 105 | 167 133 [ 195 179-0P,M,K,N,ND|17.9/18.0 85 | 153 120|188 162 | 230
E 136-0P,M,K,N,ND|13.6|14.0 70 1132 105 | 167 133 | 195 180-C0P,M,K,N,ND|18.0|18.0 85 | 153 120|188 ‘162 230
O\g 137-0P,M,K,N,ND|13.7(14.0 70 [132 105|167 133|195 181-0P,M,K,N,ND|18.1(19.0 88 | 157 1241193 171 | 240
E% 138-0P,M,K,N,ND|13.8|14.0 70 [132 105|167 133 | 195 182-0P,M,K,N,ND|18.2(19.0 88 | 157 124193 ‘171 240
gg 139-0P,M,K,N,ND|13.9|14.0 70 1132 105 | 167 133 | 195 183-0P,M,K,N,ND|18.3/19.0 88 | 157 124|193 171 | 240
= 140-0PM,K,N,ND|14.0(14.0 70 |132 105 | 167 133 [ 195 184-0PM,K,N,ND(18.4|19.0 88 | 157 124|193 \171 240
__ 141-0PM,K,N,ND|14.1|15.0 75 |139 108 (172 138 | 202 185-0P,M,K,N,ND|18.5/19.0 88 | 157 1241193 171|240
_53 142-0PM,K,N,ND|14.2(15.0 75 (139 108|172 138 | 202 186- 0 P,M,K,N,ND|18.6(19.0 88 157 124193 ‘171 240
'qg) 143-0PM,K,N,ND|14.3(15.0 75 |139 108 (172 138 | 202 187-0P,M,K,N,ND|18.7(19.0 88 | 157 1241193 171|240
08: 144-0PM,K,N,ND|14.4|15.0 75 (139 108|172 138 | 202 188-CP,M,K,N,ND|18.8(19.0 88 157 124193 ‘171 240
145-0PM,K,N,ND|14.5(15.0 75 [139 108 (172 138 | 202 189-0P,M,K,N,ND|18.9/19.0 88 | 157 1241193 171|240
146-0P,M,K,N,ND|14.6(15.0 75 [139 108 (172 138 | 202 190-OP,M,K,N,ND{19.0{19.0 88 | 157 124|193 ‘171 240
147-0PM,K,N,ND|14.7|15.0 75 1139 108|172 138 | 202 191-0P,M,K,N,ND|19.1/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
148-0PM,K,N,ND|14.8|15.0 75 1139 108|172 138 | 202 192- O P,M,K,N,ND|19.2/20.0 90 | 160 130 | 200 ‘180 250
149-0PM,K,N,ND|14.9|15.0 75 1139 108|172 138 | 202 193-0P,M,K,N,ND|19.3/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
150-0P,M,K,N,ND|15.0|15.0 75 1139 108|172 138 | 202 194- OP,M,K,N,ND|19.4|20.0 90 | 160 130 | 200 ‘180 250
151-0P,M,K,N,ND|15.1|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 195-0P,M,K,N,ND|19.5/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
152-0PM,K,N,ND|15.2|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 196- O P,M,K,N,ND|19.6/20.0 90 | 160 130 | 200 ‘180 250
153-0P,M,K,N,ND|15.3|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 197-0P,M,K,N,ND|19.7/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250
154-0PM,K,N,ND|15.4|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 198- O P,M,K,N,ND|19.8/20.0 90 | 160 130 | 200 ‘180 250
155-0P,M,K,N,ND|15.5|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 199- OP,M,K,N,ND|19.9/20.0 90 | 160 130 | 200 180 | 250

156- 0 P,M,K,N,ND|15.6|16.0 80 | 146 112178 144 | 210 200- 0 P,M,K,N,ND|20.0|20.0 90 | 160 130 | 200 ‘180 250

® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zamoéwienie
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Mach long Drill

. . . Pokrycie TiAIN
M LD (dO gleboklego Wlercenla) 6 Tolerancials wierte) h7
Mach long Drill z otworem na olej do gtebokiego wiercenia Kat skrgcenia 80
Tolerancja hé
Kat wierzchotkowy 140°
140° (@D R U, N i P e :‘_:L‘_Ax;j—'_‘_:,gg_‘_%';;‘;,gg | gd Zwezenie Typu X
, ‘ Chtodzenie Wewnetrzne
L
(mm)
, 20(1/2D=20) 25(/oD=25)
Oznac oD
znaczente od Stan | L Stan | L
MLD 0300-O0 30 30 o 60 110 o) 75 120
0400-0 40 40 0 80 130 o) 100 150
0500-O 5.0 5.0 o 100 150 o) 125 175
0600-C 6.0 6.0 0 120 170 o) 150 200
0700-O0 7.0 7.0 o 140 190 o) 175 225
0800- O 8.0 8.0 0 160 210 o) 200 250
0900-O 9.0 9.0 o 180 230 - -
1000-C 10.0 10.0 0 200 250

Zamowienie pozycji : MLD O O O O - Proporcje

Przyktad 1) Srednica obrobki : g5.3mm, Diugosé rowka wirowego : 120mm, Diugosé catkowita : 180mm  MLDO0530-22(Proporcje)

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

Pokrycie TIAIN
M L D P 6 Tolerancja(ér. wiertta) 6
. . . . Kat skrecenia 30
Wiertto pilotujgce z otworem na olej do MLD Toleranca he
} Kat wierzchotkowy 150
9P - Zwezenie Typu X
I N~ =% N ~ — =E ad
A H I Chtodzenie Wewnetrzne
2
L
(mm)
: 5(1/@D=5) 7(/@D=7)
Oznaczenie oD od
Stan | L Stan | L
MLDP 0300-C 3.0 3.0 O 25 70 o 30 75
0400-C 4.0 4.0 o 34 80 © 40 86
0500-0 5.0 5.0 o 43 90 o 50 97
0600-C 6.0 6.0 o 48 96 © 60 108
0700-0 7.0 7.0 O 56 105 o 70 120
0800-C 8.0 8.0 O 60 110 © 80 130
0900-0 9.0 9.0 O 72 125 o 90 143
1000-0 10.0 10.0 © 75 129 © 95 150

Zamowienie pozycji : MLDPO O O O

# Diugo$é rowka widrowego Dtugoé¢ catkowita L X Srednica trzonka Sx

Przyktad 1) Srednica obrobki : ¢5.8mm, Diugosc rowka widrowego : 50mm, Diugosé calkowita : 100mm,

MLDP0580 x 50-100L X 6S

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

auepep|s
BRIBIM

BRUSIM

MmoJomio yaibnyp  auzaAyjouous

= Oznaczenie tolerancji =

Srednic'a\ wierta (.?D) he h7 6 g’

Powyz. | Poniz.
- 3 0~-0.006 0~-0.010 +0.020 ~ +0.026
3 6 0~-0.008 0~-0.012 +0.028 ~ +0.036 =
6 10 0~-0.009 0~-0.015 +0.034 ~ +0.043 )
10 14 0~-0.011 0~-0.018  [+0.040 ~+0.051 =
14 18 0~-0.011 0~-0.018 +0.045 ~ +0.056 @
18 24 0~-0.013 0~-0.021 +0.054 ~ +0.067 5

System oznaczer dla stopniowych Mach Drill |
4 )
— —— Ponizej 2D
|_, 41 (D: $rednica) % fv?e‘,zchd_ @D ST — 1 g4
kowy
22
Fazowany Stopniowy Wielofazowy 13
MSD(H)S Srednica Dtugosé Dlugos¢  Dtugos¢ Srednica
narzedzia rowka wiér.  rowka wiér. catk. (L) trzonka (S)
- Monolityczne : MSDS (@D) (1) (I12) (I3)L (od)S
- Z otworem na olej : MSDHS
N

%
& KORLOY



Vulcan Drill - Informacja techniczna

Vulcan Drill - Informacja techniczna J

@ Wiasciwosci Vulcan Drill

>

>

»

>

Dostepne do pracy z duzym posuwem i doktadnej obrébki ze wzgledu na specjalnie skonstruowang
krawedz wierzchotkowg (Scin).

Vulcan Drills zapewniajg dtuzsza zywotno$¢ narzedzia w warunkach obrébki szybkosciowej ze wzgledu
na zwigkszong odpornosé termiczng i na zuzycie. Rowniez wykorzystuje zmniejszone opory cierne dzigki
uzytemu pokryciu PVD ze specjalnym podtozem.

Niskie opory skrawania dzigki lepiej skonstruowanemu katowi przytoZzenia co umozliwia zwigkszenie posuwu.
Ptynniejsza kontrola wi6ra dzieki lepszemu jego tamaniu.

Rmax: 6-25s, tolerancja otworu IT8-10.

Duza wytrzymato$¢ na udary zapewnia dtugg zywotno$¢ narzedzia w warunkach ciezkiej obrébki przerywanej.

& Zastosowania Vulcan Dirill

Materiat obrabiany ‘ _
» Ogolnie stal, Stal stopowa, Miekka stal, Stal nierdzewna, Zeliwo, Zeliwo sferoidalne, Metale niezelazne itp.

Wiercenie nie zalecane

>

»

Unika¢ pochylenia lub nieréwno$ci w czesci wehodzenia i whijania otworu o ile jest to mozliwe.
Zmniejszy¢ posuw 0.1-0.15mm/obrét podczas wiercenia na powierzchni pochytej lub nieréwnosciach.

Mocowanie materiatu obrabianego
> W przypadku szerokiego ptaskiego panelu lub obracajgcego sie poziomego elementu, nalezy go zamocowac aby nie
dopusci¢ do wyginania si¢ $rodkowej czesci materiatu obrabianego, celem uzyskania wysokiej efektywnosci.

& Zalecane parametry obrobki [VZD]

; ~15 ~320 ~40
Form Materiat obrabiany Twardosé : - -
ve(m/min) fn(mm/obr.) ve(m/min) fn(mm/obr.) ve(m/min) fn(mm/obr.)
Migkka stal, Stal zwykta, Stal stopowa | Ponizej HB250|  40~90 (65) 0.15~0.30 (0.20) 40~90 (65) 0.20~0.40 (0.30) 40~90 (70) 0.20~0.45 (0.35)
MA Zwykta stal, Stal stopowa Ponizej HB320 40~90 (60) 0.10~0.25 (0.20) 40~90 (60) 0.15~0.35 (0.25) 40~90 (65) 0.20~0.40 (0.30)
LA Stal na formy HB250 40~70 (50) 0.10~0.25 (0.20) 40~70 (50) 0.15~0.30 (0.25) 40~70 (50) 0.20~0.35 (0.30)
Stal nierdzewna HB250 30~50 (45) 0.10~0.20 (0.15) 30~50 (45) 0.15~0.25 (0.20) 30~50 (45) 0.20~0.30 (0.25)
Zeliwo sferoidaine - 50~100 (70) 0.20~0.35 (0.30) 50~100 (70) 0.20~0.40 (0.35) 50~100 (70) 0.25~0.50 (0.40)
MBA | Migkka stal, Stal zwykta, Stal stopowa | Ponizej HB250|  40~90 (75) 0.20~0.40 (0.30) 40~90 (75) 0.20~0.40 (0.30) 40~90 (80) 0.20~0.45 (0.35)
@ @ LBA Zwykfa stal, Stal stopowa Ponizej HB320 35~80 (55) 0.15~0.30 (0.25) 35~80 (55) 0.15~0.30 (0.25) 40~80 (60) 0.15~0.40 (0.30)
53
Sl Wiertta z weglikow spiekanych - Informacja techniczna
2 @ Wiertta z weglikow spiekanych
%é » Jednym z najwazniejszych aspektow wiercenia otworéw jest doktadno$¢ otworu oraz zywotno$¢ narzedzia. Wiertta z weglikow produkowane sg z podioza o
=8 bardzo drobnym ziarnie pochodzacym z firmy Korloy i s odpowiednio wykonywane na skale masowg z doktadng obrébka. W firmie Korloy jeste$my dumni
2 wytwarzajac narzedzia spetniajgce wymagania w zakresie naprezen, twardo$ci, odpornosci na odksztatcenia plastyczne jakie wymagane sg w nowoczesnej
_ obrébce.
s § > Diuga zywotnosé nar’ze.dzig w wypiku ulepszonej. odpornosci na zuiygie i.wiekszej wytrzymatosci d9 wiercenia. mglych otworéw (o1 -raftmm).
£35 > Wzrost produktywnosci dzieki duzemu posuwowi ze wzgledu na specjalnie skonstruowang krawedz tnacg o niskich oporach skrawania (94-015).
§ g > Dostepne dla réznych obrabianych materiatow takich, jak zeliwo, metale niezelazne itd.
3 » Gwarantowane doskonate odprowadzanie widra oraz chropowato$¢ powierzchni dzigki specjalnie skonstruowanemu ostrzu oraz duzej sztywnosci wiertta.
3 L
5 @ Zalecane parametry obrobki [SSD]
= .
8 . . : . A Posuw na srednice
e Materiat Sha Obroty na srednice wiercenia (min™) wiertia (MM/OBE) | apio dzenie
25 #10 #15 720 725 30 240 #5~012 | 915~240
SM10C~SM45C 50 2900 1600 1100 1000 800 700 600 | 0.03~0.06 | 0.03~0.06 | Olej obr.
SM55C 70 2300 1530 1050 920 765 640 560 | 0.03~0.06 | 0.06~0.12 | OQlej obr.
SM55C Stal do hartownia 100 2200 1500 1000 900 750 650 550 0.03 0.06 Olej obr.
Stal do hartowania 150~180 700 340 250 190 160 140 120 0.02 0.04 Olej obr.
Stal chromowo niklowa 100 2200 1200 800 652 550 460 380 0.03 0.06 Olej obr.
Stal manganowa 40~110 700 340 260 190 170 150 120 0.04 0.08 | Bezchtodz.
Odlewy 200~300 2000 1500 800 600 450 400 350 0.03 0.06 Bez chtodz.
Zeliwo ciggliwe 200 2400 1500 900 650 500 420 380 0.03 0.06 Bez chiodz.
Odlewy odpuszczone 65Hs 350 200 150 100 80 70 55 0.01 0.02 | Bez chiodz.
Miedz 60~80 6000 4000 2500 2000 1400 1000 800 0.06 0.12 Bez chiodz.
Braz 80~120 5000 3500 2000 1500 1400 1200 1000 0.05 0.10 Bez chtodz.
Odlewy z bragzu 60~120 3500 2500 1800 1500 1200 1000 900 0.04 0.08 Bez chiodz.
Aluminium 60~120 16000 8500 5700 4500 3700 3100 2800 0.1 0.2 Bez chtodz.
Stopy aluminium (Si13%) 40 8000 4500 2800 2100 1750 1050 700 0.05 0.15 Bez chiodz.
2ywice syntetyczne 90~120 8000 5400 2800 2100 1750 1050 200 0.05 0.15 Bez chtodz.
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VZD (mAMBA) é

Vulcan Drills

VZD (LA LBA) é

Vulcan Drill Vulcan Dirill
_ 23 - \ “ 23 -
- Typu MA % 140°| @ e O oL St | A - Typu LA % 140”6D: e ﬂ
\ I Ce ‘ \ Iy 2 9
L _ L "
&T‘ 13 | '3
- Typu MBA ‘% 150° S e o - Typu LBA % 150° \/ZDXT e i
I3 o -0 " PRCE
L L
VZD(MA) | VZD(MBA) VZD(MA) | VZD(MBA) VZD(LA) | VZD(LBA) VZD(LA) | VZD(LBA)
Pokrycie TiN TiN Tolerancja h7 h7 Pokrycie TiN TiN Tolerancja h7 h7
Tolerancja h7 h7 Kat wierzch. 140° 150" Tolerancja h7 h7 Kat wierzch. 140° 150°
(érednica wiertta) Zwezenie typu X typu X (Srednica wiertta) Zwezenie typu X typu X
Kat skrecenia| 25’ 20° Chiodzenie | wewngtrzne | wewnetrzne Kat skrecenia| ~ 25° 20° Chiodzenie | wewnetrzne | wewnetrzne
(mm) (mm)
Oznaczenie oD od L I 2 Is Oznaczenie oD od L It l2 ls

VZD126~135MA, MBA | 126~135 16 110 62 48 44 VZD126~135LA, LBA |126~135 16 140 92 48 74
VZD136~145MA, MBA | 136-145 16 115 67 48 48 VZD136~145LA, LBA |136-145| 16 145 | 97 8 | 78
VZD146~155MA, MBA | 14.6~15.5 20 125 75 50 55 VZD146~155LA, LBA |146~155 20 155 105 50 85
VZD156~165MA, MBA | 15.6~16.5 ‘ 20 130 80 50 59 VZD156~165LA, LBA |15.6~165 20 165 115 50 ‘ 94
VZD166~175MA, MBA | 16.6~17.5 20 135 85 50 63 VZD166~175LA, LBA |16.6~175 20 170 120 50 98
VZD176~185MA, MBA | 17.6~18.5 20 140 90 50 66 VZD176~185LA, LBA |17.6~185 20 175 125 50 ‘ 101
VZD186~195MA, MBA | 18.6~19.5 25 155 99 56 74 VZD186~195LA, LBA |186~195 25 190 134 56 109
VZD196~205MA, MBA | 19.6~20.5 25 155 99 56 73 VZD196~205LA, LBA |19.6~205 25 195 139 56 ‘ 113
VZD206~215MA, MBA | 20.6~21.5 25 155 99 56 72 VZD206~215LA, LBA |206~21.5 25 195 139 56 112
VZD216~225MA, MBA | 21.6~22.5 25 160 104 56 76 VZD216~225LA, LBA |216~225 25 200 144 56 ‘ 116
VZD226~235MA, MBA | 22.6~23.5 25 160 104 56 74 VZD226~235LA, LBA |226~235 25 210 154 56 124
VZD236~245MA, MBA | 23.6~24.5 32 170 110 60 79 VZD236~245LA, LBA |236~245 32 220 160 60 ‘ 129
VZD246~255MA, MBA | 24.6~25.5 32 170 110 60 78 VZD246~255LA, LBA |246~255 32 225 165 60 133
VZD256~265MA, MBA | 25.6~26.5 32 175 115 60 82 VZD256~265LA, LBA |25.6~265 32 230 170 60 ‘ 137
VZD266~275MA, MBA | 266-275 32 175 115 60 80 VZD266~275LA, LBA |266-275| 32 235 | 175 60 141
VZD276~285MA, MBA | 27.6~28.5 32 180 120 60 84 VZD276~285LA, LBA |27.6~285 32 240 180 60 ‘ 144
VZD286~295MA, MBA | 28.6~29.5 32 185 125 60 88 VZD286~295LA, LBA |286~29.5 32 245 185 60 148
VZD296~305MA, MBA | 29.6~30.5 32 185 125 60 87 VZD296~305LA, LBA |29.6~30.5 32 255 195 60 ‘ 157
VZD306~315MA, MBA | 30.6~31.5 40 205 135 70 95 VZD306~315LA, LBA |306~31.5 40 275 205 70 166
VZD316~325MA, MBA | 31.6~32.5 40 210 140 70 98 VZD316~325LA, LBA |31.6~325 40 280 210 70 ‘ 172
VZD326~335MA, MBA | 326~33.5 40 215 145 70 101 VZD326~335LA, LBA |326~335 40 280 215 70 173
VZD336~345MA, MBA | 33.6~34.5 40 220 150 70 104 VZD336~345LA, LBA |336~345 40 290 220 70 ‘ 177
VZD346~355MA, MBA | 34.6~35.5 40 225 155 70 107 VZD346~355LA, LBA |346~355 40 295 225 70 181
VZD356~365MA, MBA | 35.6~36.5 40 225 155 70 110 VZD356~365LA, LBA |35.6~365 40 300 230 70 ‘ 183
VZD366~375MA, MBA | 36.6~37.5 40 230 160 70 113 VZD366~375LA, LBA |36.6~37.5 40 305 235 70 188
VZD376~385MA, MBA | 37.6~38.5 40 235 165 70 116 VZD376~385LA, LBA |37.6~385 40 315 245 70 193
VZD386~395MA, MBA | 38.6~39.5 40 240 170 70 119 VZD386~395LA, LBA |386~39.5 40 320 250 70 198
VZD396~405MA, MBA | 39.6~40.5 40 245 175 70 122 VZD396~405LA, LBA |[39.6~405 40 325 255 70 203

VZDO OO MA : Do stali, Zeliwa sferoidainego
MBA : Dla migkkiej stali, Stali niskoweglowych

Zambwienie pozycji : VZD O O OMO Diugosé rowka widrowego - Dlugos¢ catkowita L

Przyktad 1) Typu MA, Srednica obrabki : ¢18.6mm, Diugosé rowka widrowego: 110mm,
Dtugos¢ catkowita : 200mm -+ VZD186MA+*110-200L

Przyktad 2) Typu MA, Srednica obrobki : ¢18.63, Dtugo$¢ rowka widrowego : 110mm,
Dtugos¢ catkowita : 200mm -+ VZD1863MA+110-200L

Przyktad 3) Typu MA, Srednica obrobki : #18.6, Standardowe -+ VZD186MA

VZD O O OLA: Do stali, Zeliwa sferoidainego
LBA : Dla migkkiej stali, Stali niskoweglowych
Zamowienie pozycji : VZD O O OMO Diugo$é rowka widrowego - Diugo$cé catkowita L

Przyktad 1) Typu LA, Srednica obrobki : g18.6mm, Diugo$¢ rowka wiérowego : 110mm,

Dtugos¢ catkowita : 200mm -+ VZD186LA+110-200L

Przyktad 2) Typu LA, Srednica obrobki : ¢18.63, Diugo$¢ rowka wiérowego : 110mm,
Dtugos¢ catkowita : 200mm -+ VZD1863LA*110-200L

Przyktad 3) Typu LA, Srednica obrobki : #18.6, Standard -+ VZD186LA
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Wiertta z weglika

Kat skrgcenia 30°

SSD Wiertta monolityczne(Niepokrywane) Tolerancja h7
Kat wierzchokowy 118
Pocienienie S type
Chtodzenie Zewnetrzne
® 2D (ére.lc-ior:iecr: r\:\?i{eart’ra)
1<@D<6 | -0.010 ~-0.030
L 6<@D<10 | -0.015~-0.040
10<@D<20 | -0.020 ~-0.050
(mm) (mm)
Oznaczenie Stan oD | L Oznaczenie Stan oD | L
FG2 | FA1 FG2 | FA1
SSD 010 L4 1.0 10 32 SSD 059 ° 5.9 40 75
011 [ 1.1 10 32 060 ° 6.0 40 75
012 ° 12 10 32 061 ° 6.1 40 75
013 ° 1.3 10 32 062 [ ] 6.2 40 75
014 [ ] 1.4 10 32 063 ° 6.3 40 75
015 [ 15 13 35 064 ® 6.4 40 75
016 L4 1.6 13 35 065 ° 6.5 40 75
017 ° 17 13 35 066 ° 6.6 46 80
018 [ 18 13 35 067 ° 6.7 46 80
019 o 19 13 35 068 ° 6.8 46 80
020 ° 20 18 40 069 ° 6.9 46 80
021 [ ] 2.1 18 40 070 ° 7.0 46 80
022 ® 22 18 40 071 ° 7.1 46 80
023 ° 2.3 18 40 072 o 7.2 46 80
024 o 24 18 40 073 ° 73 46 80
025 ° 23 22 45 074 ° 7.4 46 80
026 ° 26 22 45 075 ° 75 46 80
027 (] 2.7 22 45 076 () 7.6 46 80
028 [ ] 28 22 45 077 [ 77 46 80
029 ° 29 22 45 078 ° 78 46 80
. 030 ° 30 25 50 079 ° 7.9 46 80
= 031 ° 3.1 25 50 080 ° 8.0 50 85
= 1: 032 (] 3.2 25 50 081 ® 8.1 50 85
033 L4 33 25 50 082 ° 8.2 50 85
° 034 ® 3.4 25 50 083 ( 8.3 50 85
© g 035 [ 35 25 50 084 ° 8.4 50 85
g £ 036 ] 36 30 55 085 ) 85 50 85
= g 037 ° 37 30 55 086 ° 8.6 50 95
£ 038 L4 38 30 55 087 ° 8.7 50 95
= 039 L] 39 30 55 088 ° 8.8 50 95
= § 040 ° 4.0 30 55 089 ° 89 50 95
% = 041 ° 41 34 60 090 ° 9.0 50 95
=5 042 ° 42 34 60 091 ° 9.1 50 95
S 043 ° 43 34 60 092 ° 9.2 50 95
= 044 ® 44 34 60 093 ° 9.3 50 95
% 045 ° 45 34 60 094 ° 9.4 50 95
= 046 L4 4.6 38 65 095 ° 9.5 50 95
8 047 ° 47 38 65 096 ° 96 50 100
048 ° 48 38 65 097 ° 97 50 100
049 o 49 38 65 098 ° 9.8 50 100
050 ° 5.0 38 65 099 ° 9.9 50 100
051 ° 5.1 38 65 100 o 10.0 50 100
052 [ ] 5.2 38 65 105 [ ] 10.5 60 120
053 ° 5.3 38 65 110 ° 11.0 60 120
054 ° 5.4 38 65 115 ° 15 65 125
055 o 55 38 65 120 ° 12,0 65 125
056 ° 56 40 75 125 ° 125 65 125
057 ° 5.7 40 75 130 ° 13.0 65 125
058 [ 5.8 40 75 150 15.0 70 130

4 N ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
Srednica wiertfa : Dostepne od 20.6

Zamowienie pozycji : SSD O O O Diugo$¢ rowka widrowego - Diugo$¢ catkowita L
Przyktad 1) Ogolnego stosowania, Srednica obrobki : 38.2mm, Diugo$¢ rowka widrowego : 60mm, Diugo$¢ catkowita : 90mm  SSD082 60-90L
Przykiad 2) Ogélnego stosowania, Srednica obrobki : g8.2mm  SSD082
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Wiertta do dtugich otworéw - Informacja techniczna

System oznaczen |

KGD S 12.05 1500

Wiertta do dtugich otworow Typ Srednica wiertia Dlugos¢ wiertla Nr gtowiczki

S : Jednoostrzowy

D30
T : Dwuostrzowy 012.05 1500mm

& Wiasciwosci

> Wysoka efektywnos¢ w obrébce gtebokich otwordw.

> Wysoka doktadno$¢ (tolerancja otworu: H7, Rmax: 7s).

> Stabilna jako$¢ ze wzgledu na unikatowg krawedz thacg oraz tysinke. Mozliwosé przeszlifowania.
> Istnieje mozliwos¢ recyklingu zuzytych wiertet po wymianie ptytki z weglika.

> Na zaméwienie mozliwo$¢ zmiany geometrii krawedzi skrawajacej oraz specyfikaciji glowiczki.

> Przy zaméwieniu nalezy okresli¢ diugos¢ wiertta.

& Zalecane parametry obrobki

Predkosé Posuw, fn(mm/obr.)
Materiat obrabiany | Twardo$¢ (HB)| skrawania
ve(m/min) ~04 ~06 ~010 ~a14 ~024 @25~ 73 =
=
~150 100~150 0.005~0.015 | 0010~0.025 | 0015~0.035 | 00200050 | 0030~0.070 | 00400080 | &=
@
Stal weglowa 150~250 80~120 0.005~0.010 | 0.010~0.020 | 0.015~0.030 | 0.020~0.040 | 0.030~0.060 | 0.030~0.060 -
Stal stopowa 250~350 50~100 0005~0.010 | 0.005~0.010 | 0.010~0.020 | 0015-0.080 | 0020~0.040 0020-0040 | 2=
=0
Sz
350~ ~30 - 0.005~0.010 | 0.005~0.010 | 0010~0.020 | 0.020~0.035 | 0.020~0.085 | &9
(0]
~250 50~80 0.005~0.015 | 0010~0.020 | 0010~0.020 | 0010~0.080 | 0020~0035 | 0020~0040 | =
Stal nierdzewna e=
250~350 40~50 - 0.005~0015 | 0.010~0.015 | 0.010~0.020 | 0010~0.020 | 00100020 | =
=a
Lo
~220 80~100 0.010~0.0120 | 0.020~0.040 | 0.030~0.050 | 0.040~0.080 | 0.080~0.120 | 0.100~0.150 &
Zeliwo

220~ 40~80 0.005~0.010 | 0.005~0.015 | 0.010~0.020 | 0015~0.030 | 0.020~0.050 | 0.025~0.070 g
=3
Stopy aluminium - 180~250 0.010~0.020 | 0.020~0.040 | 0.030~0.060 | 0.040~0.080 | 0.100~0.180 | 0.150~0.200 ot
=,

Stopy lekkie - 120~200 0.005-0.010 | 0.010~0.020 | 0.020~0.025 | 0.020~0.030 | 0.030~0.040 | 0.040~0.060
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Wiertta do dtugich otworow

KGDS/KGDT & o | =

fidididid Diugo$c
D$$ Posta¢ zabieraka
@D (———— e e —f @DI @5— ———————————— ————J( ————————— -
( :
a a
L L
|
@ Pojedynczy Lip type @ Podwdjny Lip type
Oznaczenie Otwér(g%r?biany a Oznaczenie Otwér(;tg;amany a
KGDS  »+.x»-####/D$$ 2.00~2.49 18 KGDT  s+.+x-####/D$$ 6.00~6.49 35
wx - HHAH/DSS 2.50~2.99 18 ok xx-HHHHDSS 6.50~6.99 35
wx xx-HHHH/DSS 3.00~3.49 19 *x xx-FHA#IDSS 7.00~7.49 38
wx ox-HHHH/DSS 3.50~3.99 19 wx xx-HHHHDSS 7.50~7.99 38
wx xx-HHHH/DSS 4.00~4.49 23 *x xx-FH##IDSS 8.00~8.49 38
wx +x-HHHHIDSS 4.50~4.99 23 *x xx-HHHH/DSS 8.50~8.99 38
* ox-FHAH/DSS 5.00~5.49 24 o xx-HRHHDSS 9.00~8.49 40
*x xx-HHHHIDSS 5.50~5.99 26 w+ - HHHH/DSS 9.50~9.99 40
wx ox-FRAH/DSS 6.00~6.49 27 o xx-HR#HDSS 10.00~10.49 40
wx xR HH/DSS 6.50~6.99 28 *x xx-HHH#/DSS 10.50~10.99 40
wx ox-HRAH/DSS 7.00~7.49 29 wx xx-HHH#H#DSS 11.00~11.49 45
»x xox-HHHH/DSS 7.50~7.99 30 wx xx-FRHHDSS 11.50~11.99 45
wx xx-HHH#DSS 8.00~8.49 31 wx xx-FHHAHIDSS 12.00~12.49 45
*x xx-HH##/DSS 8.50~8.99 31 wx xx-HRHHDSS 12.50~12.99 48
*x xx-HHHHIDSS 9.00~8.49 31 *x xx-HHH#HIDSS 13.00~13.99 48
o2 *x - HHAH/DSS 9.50~9.99 31 wx xx-HRHHDSS 14.00~14.99 48
f:, § wx 1 HHHH#/DSS 10.00~10.49 31 *x xR H##/DSS 15.00~15.99 48
= = wx ox-HHHH/DSS 10.50~10.99 32 wx xx-HHHHDSS 16.00~16.99 50
wx wx-HHHHDSS 11.00~11.49 35 wx xR DSS 17.00~17.99 50
© % ** xx-#H#H#/DSS 11.50~11.99 35 wx xx-FHHHIDSS 18.00~18.99 50
& %T wx - HAHIDSS 12.00~12.49 38 wx - HAHIDSS 19.00~19.99 50
= é ** +x-#H#H#/DSS 12.50~12.99 38 *x xx-HHHH/DSS 20.00~20.99 55
- *x ox-FHHH/DSS 13.00~13.99 38 o xx-HRHHDSS 21.00~21.99 55
= § s ox-fHHH/DSS 14.00~14.99 38 sx ox-AHHHIDSS 22.00~22.99 55
% & *x xx-#H#H#DSS 15.00~15.99 39 wx xx-FHAHIDSS 23.00~23.99 60
= é’ wx xx-HHHH/DSS 16.00~16.99 39 o xx-FHHHDSS 24.00~24.99 60
wx e HHH#DSS 17.00~17.99 40 wx xx-FHAHIDSS 25.00~25.99 65
"cfg *x xx-HHHH/DSS 18.00~18.99 41 wx xx-FRHHDSS 26.00~26.50 65
= sxon-HHHHH/DSS 19.00~19.99 #1
8 s DS 20.00~20.99 a4
wx xR HH/DSS 21.00~21.99 46
wx ox-RHHHDSS 22,00~22.99 49
*x xx-HH#HDSS 23.00~23.99 51
wx k=R HHHIDSS 24.00~24.99 52
wx o HHHH/DSS 25.00~25.99 54
wx ox-HHH#/DSS 26.00~26.99 54
* ox-FHAH/DSS 27.00~27.99 54
wx xR HH/DSS 28.00~28.99 54
o ox-RHHHIDSS 29.00~29.99 56
*x xx-HH#HDSS 30.00~30.99 59
wx k- R HHHIDSS 31.00~31.99 61
*x xx-HH#HDSS 32.00~32.99 61

& KORLOY



Zabieraki standardowe |

Wiertta do dtugich otworow

_ oDxL Weglik
Rodzaj Ksztatt Numer. : )
@DxL Gwint Z naktadkg Monolityczny
DO1 10*40 ) o
D02 1645 °
Srodkowa cze$é -—1—-—1—-—1 @D
. D03 19.05'69.8 °
mocujaca 15 ‘
L D04 2570 °
D05 25.4'69.8 °
N—""1
Przednia czes$é R | Y
'1a cze ap D06 1650 °
mocujaca 15
L
D07 12.7"38.1 ) o
totomy o | g | |
potaczeniowy ‘ D09 19.05%69.8 °
L
D10 20°70
D11 428 o o
D12 6736 ) o
Cylindryczny D13 10°40 ° °
DIN1835A | ([ —|| @¢
DIN6535HA . D14 1648 L] ®
D15 2050 °
(2]
D16 25'56 ° =
83
D=
D17 10*40 ™ Y 39
Weldon { ———————————— —lleo D18 12°45 ° ° =
DIN1835B S =
‘ L D19 16*48 PY Py % =
< 3
Qo
D20 2050 ° ° =
D21 25*56 ° =
=
Weldon [ E—— Ned | e | s . 2
DIN6535HB S
‘ L D23 40°70 g
D24 1040 ° ° g
=
D25 1245 ° ° 2
. =
Whistle m o0 D26 1648 ° °
Notch
DIN1835E | . D27 20'50 ° °
D28 2556 °
D29 3260 °
D30 1040 ° °
Whistle D31 12*45 ° [ )
Notch | || —||ee
DIN6535HE ‘ ] Da2 1648 ] °
D33 2050 ° °

* Mozliwe wykonanie na specjalne zamoéwienia. Przy zamoéwieniu nalezy poda¢ informacje odnosnie wymiaréw i ksztattu.
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Rozwiertaki sktadane - Informacja techniczna

Rozwiertaki sktadane )

@ Wiasciwosci @ Przyrzad ustawczy do ptytek (KIRSD-210)

> Przystosowane do masowej produkcji i duzych osiggow.

> Wykorzystuje pokrycie PCD lub plytke pokrytg do obrébki szybkosciowe;.

> Doskonata, wysoka doktadno$¢ oraz mozliwo$¢ nastawiania Srednicy.

» Precyzyjny uchwyt (hydrauliczny, z wirujgcym trzpieniem).

> Wykorzystanie uktadu wewnetrznego chtodzenia do odprowadzania widrow.
> Uzycie odpowiedniego uchwytu i ptytki.

> Do ustawiania ptytki nalezy uzy¢ przyrzadu ustawczego (KIRSD-210).

& Zastosowana metoda

+ Obrébka otworéw przelotowych + Obrdbka otwor6w nieprzelotowych

L—n—rﬂ—n —
= ===

@ System oznaczen

Ta pozycja nie jest standardowa

Wielkos$¢ ptytki
15:15.0X3.0
16:16.0x3.5
17 :17.0X4.5
Nazwa Otwor 29:920%6.5
rozwiertaka obrabiany
T 12.000 16 135
o2
55
=3 Wielkogé
Zastosowana metoda lelkosc 4
® trzonka e
o N T: Obrobka otwordw przelotowych
= ;5 B: Obrébka otwordw nieprzelotowych
=28
o
S
= @ System oznaczen plytek
S2
28 C/B Kat
b 00:0°, Zeliwo
= 06 : 6°, Stal zwykia
o] C 1mo .
E phyika e Aminium
é rozwiertakowa ;
o

crfalliciss i Ptytki typu reed

15:15.0%3.0 A: doskonata jakosé powierzchni, niskie opory skrawania.
13 :ggijg B: zwykta jakos¢ powierzchni, wysokie opory skrawania.
29:920%6.5 C: Aluminium, stop mosigdzu.

D: Otwér nieprzelotowy, maty posuw.
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Rozwiertaki sktadane

IRT (Otwory przelotowe) / IRB (Otwory nieprzelotowe) W é

,J/ @D[ e e— }b** ad QD( @*ﬁ* I === }F*f* ad
12 03 12 13
L L
IRT IRB
(mm)
Czeé(; Docisk Kiin regulacyjny | Srubadocisku |  Sruba na Klucz docisku Klucz klina
Oznaczenia oD | | | I L < V)
zZnaczeni 1 k| B od —— @ 5 o o
IRT 10.000-16125-15 | 10
15 30 75 45 | 125 | 16 RI15 CV 15 AW2430
(IRB) 11.000-16125-15 | 11
12.000-16135-16 | 12
:2388-1 g: 25-12 13 30 85 45 | 135 | 16 DHA0308 HSO306 HW15L HW15L
-000-16135- 41 16 RI16 CV16 | Aw2435

15.000-16135-16 | 15
16.000-20155-16 | 16
17.000-20155-16 | 17
18.000-20155-17 | 18
19.000-20155-17 | 19
20.000-25165-17 | 20
21.000-25165-17 | 21
22.000-25165-17 | 22
23.000-25165-17 | 23
24.000-25165-17 | 24
25.000-25165-17 | 25
26.000-25165-17 | 26
27.000-25165-17 | 27
28.000-32165-22 | 28
29.000-32165-22 | 29
30.000-32165-22 | 30
31.000-32165-22 | 31

@ Plytki I-reamer @ Kat C/B plytki

30 | 100 | 50 | 155 | 20

30 | 100 | 50 | 155 | 20

17 RI17 Cv17 AW3240
3 | 110 | 56 | 165 | 25
DHA0409 HS0406 HW20L HW20L

22 | 30 | 110 | 56 | 165 | 32 RI 22 Cv22 AW3260

auepep|s
BlIBIMN

W 00 06 12
: N s 3
=0
W < =
Qo
. >3
] Materiat Zeliwo Ogélny Sta}LI\Inle(d;ewna @
. e uminium o
1 & =
=k <7}
Ptytki typu reed e
@ Piytki typ g8
Gatunek Ksztatt T Kat Rodzaj Ksztatt Warunki pracy g
Oznaczenie YPU 1 atarcia Lo
Weglik [TIAN | TiN L W S Reed (@) e Doskonata jakos¢ 5
A ; ™ powierzchni, g
Rl 15-A06 o A |8 niskie opory @
RI15-A12 | © 15 3.0 15 12 —— skrawania. 2
RI 15-B06 ) @) B I
Rl 15-B12 @) 12 207/ \ Zwykta jakos¢
RI 16-A06 @) A 6 B —V/— powierzchni,
RI 16-A12 ¢ 1 a5 .5 12 wysokie oPory
RI 16-B06 o o ' ' 5 | 6 skrawania.
RI 16-B12 ©) 12 x e \\
g: :2':(1)2 5 © A 162 c ( - \ AIumini.um, stop
. 17 | 45 | 20 { ! | mosigdzu.
RI 18-B06 o) @) B 6 \
RI 18-B12 O 12 .
I~
RI 22-A06 ) A 6 S Otwor
RI22-A12 | O 0 65 30 12 D —'/— nieprzelotowy,
RI 22-B06 O ) B 6 maly posuw.
Rl 22-B12 O 12
* O Rekomendowany gatunek dla ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

tego typu ptytek
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Rozwiertaki weglikowe

Rozwiertaki (Srubowe)
L ROR—— e IR ——— = 3

L L
Rys.1 Rys.2
(mm)
. Stan Liczba
Oznaczenie o rowkow widrowych oD od | L Rys.
HRE 030S 4 3.0 3.0 20 60 1
035S 4 315 315 20 60 1
040S 4 4.0 4.0 20 70 1
045S 4 45 45 20 70 1
050S 4 5.0 5.0 23 80 1
055S 4 515) 5.5 23 80 1
060S 4 6.0 6.0 26 90 1
070S 6 7.0 7.0 31 100 1
080S 6 8.0 8.0 33 110 1
090S 6 9.0 9.0 36 120 1
100B 6 10.0 10.0 38 130 2
110B 6 11.0 10.0 41 140 2
120B 6 12.0 12.0 44 150 2
130B 6 13.0 12.0 44 150 2
140B 8 14.0 16.0 47 160 2
150B 8 15.0 16.0 50 160 2
160B 8 16.0 16.0 52 170 2
S Dostepne na zamowienie ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
@ [ L]
£5 | Rozwiertaki (Proste)
= @©
= @ A, 45 45°
| \ A
: e =1 ) o = e e B
%’ ‘; ‘ I} 4
o=
=2 L L
g
= Rys.1 Rys.2
8%
gé (mm)
S5 .
£ ) Stan Liczba
= Oznaczenie B rowkow wibrowych oD od | L Rys.
= RE 030S 4 3.0 3.0 20 60 1
g 035S 4 35 35 20 60 1
= 040S 4 4.0 4.0 20 70 1
S 045S 4 45 45 20 70 1
- 050S 4 5.0 5.0 23 80 1
055S 4 55 5.5 23 80 1
060S 4 6.0 6.0 26 90 1
070S 6 7.0 7.0 31 100 1
080S 6 8.0 8.0 33 110 1
090S 6 9.0 9.0 36 120 1
100B 6 10.0 10.0 38 130 2
110B 6 11.0 10.0 41 140 2
120B 6 12.0 12.0 44 150 2
130B 6 13.0 12.0 44 150 2
140B 8 14.0 16.0 47 160 2
150B 8 15.0 16.0 50 160 2
160B 8 16.0 16.0 52 170 2
S Dostepne na zaméwienie ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Rozwiertaki PCD Ia

Rozwiertaki PCD - Informacija techniczna |

@ System oznaczen

Rozwiertaki PCD

@ Zalecane parmetry obrébki

Liczba rowkow

Materiat

vc(m/min)

fz(mmft)

Stopy aluminium

50~250

0.05~0.2

070

Otwor obrabiany

"Rozwiertaki PCD

(%)
=
&=
Q@
%::
3®

= 3
3=
® =3
2
J N
- >3
D
L
=3
\_ J =i
S
@) =2
mm) 55
. Stan Liczba g
Oznaczenie = rowkow oD ad | L
s
PDR 2050 2 5.0 6.0 30 65 Q
2060 2 6.0 6.0 40 75 E
2070 2 70 8.0 40 75 =
2080 2 8.0 8.0 40 75 =
2090 2 9.0 10.0 40 85
2100 2 10.0 10.0 40 85
2120 2 12.0 12.0 50 95
2140 2 14.0 16.0 50 95
2150 2 15.0 16.0 50 100
4160 4 16.0 16.0 50 100
4180 4 18.0 20.0 60 110
4200 4 20.0 20.0 60 110

* Wysoka predkos$¢ i doktadno$é obrobki

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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