THE NEW VALUE FRONTIER

{g I (H D E E Ra Wysoko wydajne wiertto ptytkowe D RV

MagicDrill

Doskonate odprowadzanie wioréw i wiércenie glebokich otworéw
do maksymalnej srednicy 6D.

Asortyment umozliwiajacy wiercenie od 2D do 6D i 4 rodzaje tamaczy wiorow dla réznych aplikacji

Szybka i bardzo wydajna obrébka dostepna w kombinacji ptytki zewnetrznej CVD
i ptytki wewnetrznej PVD

Sztywna konstrukcja odporna na drgania

Przyrzad do fazowania /&

@ Rozszerzony asortyment ptytek
i uchwytéw narzedziowych

Rozszerzony asortyment duzych uchwytéw narzedziowych o srednicach od 40 mm do @ 60 mm



Wysoko wydajne wiertto modutowe

MagicDrill D RV

Ekonomiczne plytki z 4 krawedziami tnagcymi. Znakomite odprowadzanie wiorow
i wiercenie gtebokich otworéw do maksymalnej srednicy 6D. Szybka i bardzo
wydajna obrébka dostepna w kombinacji ptytki CVD (zewnetrznej) i ptytki PVD
(wewnetrznej).

Znakomita doktadnos¢ wiercenia, mniejsze odchylenia srednicy ciecia

Konstrukcja zapewniajaca optymalna grubosc rdzenia i mala site skrawania zmniejsza drgania

Poréwnanie grubosci rdzenia Poréwnanie réznic srednic ciecia Poréwnanie sity skrawania
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Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, f = 0,06 mm/obr. Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, f = 0,12 mm/obr.
Srednica ciecia @20 (5D), na mokro, obrabiany materiat: C50 Srednica ciecia 20 (3D), na mokro, obrabiany materiat: C50

Unikalna konstrukcja ptytki w celu kontrolowania odprowadzania wiéréw

WEN 2y i e Gladkie odprowadzanie widréw dzieki zbitym wiérom

Oznaczenie identyfikacyjne Poréwnanie ksztattu wioréw krawedzi tnacej ptytki zewnetrznej
w celu odrézniania ptytek (ocena wewnetrzna)
zewnetrznej i wewnetrznej

& ©® & ©

Srednica wiéréw

Ksztatt U DRV:10mm  KonkurentD: 12 mm
krawedz tnaca

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, f = 0,06 mm/obr, Srednica ciecia 20 (3D), na mokro, materiat obrabiany: C50

K . Znakomite odprowadzanie wiéréw i wiercenie gtebokich otworéw
rawedz wewnetrzna g .
do maksymalnej srednicy 6D

Waga na jednostke dtugosci dla wiéréow Poréwnanie skoku dla wiéréw tworzonych
tworzonych przez wewnetrzna krawedz przez wewnetrzna krawedz
(ocena wewnetrzna) (ocena wewnetrzna)

= M e
KonkurenlE gy ommumuun. Waga wiorow

Krawedz.mqsa. 151 mg/mm DRV: 1,2 mm Konkurent E: 0,5 mm
w ksztatcie tyzki

Parametry skrawania: Vic = 250 m/min, f = 0,08 mm/obr, $rednica ciecia 20 (5D), na mokro, materiat obrabiany: X5CrNi1810



Krawedz wewnetrzna:
PVD (PR1535)

3 Wysoko wydajna obrébka dzieki ptytce CVD
na zewnetrznej krawedzi

Krawedz zewnetrzna:
CVD (CA520D/CA415D)
Szybka i bardzo wydajna obrébka dostepna w kombinacji ptytki Nowe rodzaj
CVD (zewnetrznej) i ptytki PVD (wewnetrznej) zeznaczone do wiercenia
Parametry skrawania (maks. wartos¢) Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)
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Czas skrawania (min)
Srednica cigcia 20 (3D), obrabiany materiat: C50 Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, f = 0,12 mm/obr, $rednica ciecia 20 (3D), na mokro

materiat obrabiany: 42CrMo4

/8 4 rodzaje tamaczy wiéréw do réznych rodzajéw obrobki

Do zastosowan ogélnych: tamacz wiérow GM Wytrzymata krawedz: famacz wiéréw GH

tamacze widréw do obrdbki stali - Pierwsze zalecenie do obrobki zeliwa
Mocna krawed?z o niskich sitach skrawania umozliwia ! Nadaje sie do obrébki przerywanej stali
stabilng obrébke gtebokich otworéw Mniejsza liczba typowych defektow
) w obrébce otwordw przelotowych
\_/ Ksztatt krawedzi
zoptymalizowany do 1 »B

. K_\—/_‘ Negatywna powierzchnia
zakresu obrébki Y zmocna krawedzig

roznych zastosowan z
Cze$¢ A-A B Cze$¢ B-B

Do obrébki skrawaniem stali nierdzewnej:

tamacz wiérow SM Poréwnanie tworzenia i odprowadzania Poréwnanie pozostatych wiéréw
Stabilne tworzenie i odprowadzanie widréw wibrow (Ocena wewngtrzna) (Ocena wewnetrzna)
podczas obrdbki lepkich materiatow Krawedz
n DRV
Stal nierdzewna zewnetrzna — = LT WL " (tamacz

Zmniejsza platanie wiéréw do korpusu uchwytu
g

wiéréw SM) . |l .
Krawedz Konkurent |
Ostreciecieoraz  wewnetrzna = e

duzy kat natarcia

Przekroj C-C

DRV (famacz wiorow SM) Konkurent H Pozostate vvic’>ry
Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, f=0,1 mm/obr. Parametry skrawania: Vc = 150 m/min,
Srednica ciecia 20 (3D), gtebokos¢ wiercenia 60 mm, f=0,08 mm/obr, $rednica ciecia = 825 (5D),
na mokro, materiat obrabiany: X5CrNi1810 gtebokos¢ wiercenia = 98 mm, na mokro,

materiat obrabiany: X5CrNi1810
Do obrébki miekkiej stali i materiatow ze

stali konstrukcyjnej: tamacz wiorow XM Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)
Poréwnanie ksztattu wioréw z zewnetrznej
krawedzi tnacej Krawedz . !

zewnetrzna v L

PrzekréjD-D  Cze$¢ E-E Krawedz

-
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Doskonate tworzenie i odprowadzanie wewnetrzna =
widréw dzieki zmiennej szerokosci
D E tamacza wioréw DRV (famacz wi6réw XM) Konkurent J

Schemat wyboru

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, f = 0,12 mm/obr.
srednica ciecia @16 (3D), gteboko$¢ wiercenia 48 mm
na mokro, materiat obrabiany: ST44-2

famacza wiérow = P. 3




Do szerokiej gamy zastosowan

Znacznie poprawione duze uchwyty narzedziowe

Pelny asortyment uchwytéw narzedziowych
Dtugosc od 2D do 6D, srednica od ¢ 12 mm do ¢ 60 mm

- Dostawka do fazowania
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Rozszerzony asortyment duzych uchwytéw o srednicach od 40 mm do @ 60 mm Szeroki asortyment uchwytéw
llustracja po prawej stronie: S40-DRV550M-3-17 narzedziowych 2D do 6D

Schemat wyboru tamacza wiérow

P (Stal niestopowa - stal stopowa) (stal nienr,:lzewna) K (Zeliwo)

Stal niskoweglowa *

Materiat, w ktérym wiéry tatwo 0Od srednio- po wysokoweglowa stal
sie wydtuzaja (C45, 42CrMo4, itp.)
(Stal konstrukcyjna, C15 itp.)
w w
Nieulepszone cieplnie Zorientowany na odpornos¢ na Zorientowane na | |O duzej odpornosci
P P uszkodzenia lub poddany niska site skrawania na defekty
obrdbce cieplnej
w -
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w
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XM do stali SM o niskiej sile GM do zastosowan z wytrzymata SM o niskiej sile Zzastosowar z wytrzymatg
miekkiej skrawania 0golnych krawedzig GH skrawania ogéinych krawedzia GH
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Analizy przypadkow

Analizy przypadkow

Obudowa z 20CrMo5

Ve =125 m/min (n = 1.660 min™")
f=0,08 mm/obr. (Vf =133 mm/min)
Glebokos¢ wiercenia 45 mm

Mokre (chtodziwo zewnetrzne)
$25-DRV240M-4-07
SCMT070305GM-E PR1225
SCMT070310GM-1 PR1535

Czas skrawania 500
0

DRV (¢24_4D) m lub wiece]

Drgania i haczenie wiérow materiatdw pojawity sie przy materiatach o matej
sztywnosci w przypadku konkurenta K. Szybko$¢ zmniejszona do Ve = 60 m/min.
Przy DRV widry zostaty drobno rozdrobnione, zapewniajac stabilng obrébke
przy Vc =125 m/min.

Konkurent K
(924-4D)

(Ocena uzytkownika)

Korpus zaworu ST44-2 otws
wor 1

Ve =220 m/min (n = 3.200 min™")

f=0,05 mm/obr. (Vf = 160 mm/min)

Gtebokos¢ ciecia: 50 mm

(Slepy otwor/otwor przelotowy)

Mokre (chtodziwo wewnetrzne)

$25-DRV220M-5-06 Obrobka

SCMT060205-GM-E PR1225 Otwér2 prerywana

SCMT060210-GM-I PR1535
lub wigce],

Czas skrawania

DRV (822-5D)

Konkurent M
(222-5D)

Konkurent M: wystepuja drgania przy obrdbce ciagtej, a nastepnie drgania s
wieksze przy wierceniu poprzecznym.

DRV: nie wystepuja drgania nawet przy zwiekszeniu predkosci skrawania, mate
drgania przy wierceniu poprzecznym. Wiertto DRV wykazuje 1,5 raza wieksza
wydajnos¢ skrawania.

(Ocena uzytkownika)

Ztaczka C20+Pb (stal automatowa)

Ve =230 m/min (n =3.330 min’') ,r 2
f=0,13 mm/obr. (Vf =433 mm/min) ;i:
Gtebokos¢ wiercenia 60 mm (4D) .

30 mm (2D) LS
Mokre (chtodziwo wewnetrzne) Proces 2 Proces 1
525-DRV220M-4-06 (4D) Gteboko$¢ wiercenia  Glebokos¢ wiercenia
$25-DRV220M-2-06 (2D) 30mm 60 mm
SCMT060205-GM-E PR1225 (2D) (4D)

SCMT060210-GM-I PR1535

Czas skrawania

(824-4D/2D)

Drgania i odchylenia pojawity sie w przypadku konkurenta L. Przy DRV obrdbka
byfa stabilna, a czas ciecia krétszy, nawet gdy parametry skrawania zostaty
podniesione 1,6 razy lub wiecej.

Konkurent L
(922-4D/2D)

(Ocena uzytkownika)

Tiok 42CrMo4

Ve =250 mm/min (n = 3.185 min™)
f=0,09 mm/obr. (Vf = 290 mm/min)
Gtebokos¢ ciecia: 70 mm (Slepy otwor)
Mokre (chtodziwo wewnetrzne)
$25-DRV250M-4-07
SCMT070305-GM-E CA520D
SCMT070310-GM-I PR1535
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Czas skrawania

DRV (825-4D)

Konkurent N
(225-4D)

Konkurent N: duza gtosnos¢ drgan.

DRV: stabilna obrdbka. Nie wystepuja drgania nawet przy 1,5 raza szybszej
predkosci skrawania.

(Ocena uzytkownika)




Korpus wiertta DRV
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Wymlary uchwytu narzedzmwego m (Gteboko$¢ wiercenia: 2 X DC)
3 L Wymiary (mm) Maks. odchytka (zesci zamienne
Opis s iczha potozenia — promien Odpowiednie ptytki
E | phtek | DC | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS ) Sruba zaciskowa Klucz
$20- DRV120M-2-03 [ ] 12 82 39 24 +0,25
DRV125M-2-03 [ ; 125 83 | 40 | 25 2 ¥ +0,20 SB2037TRP f1P6 Krawed? zewnetrzna LCOMT030203-[J[J-E
DRV130M-2-03 [ ) 13 84 | 4 26 +0,15 Krawedz wewnetrzna LCMT030205- (1 H
DRV135M-2-03 [ ] 135 85 42 27 +0,10
S20- DRV140M-2-04 [ ) 14 92 49 28 +0,40
DRV145M-2-04 [ 5 145] 93 | 50 | 29 2 ¥ +0,35 SB-2037TRP FP6 Krawed? zewnetrzna SCMT040205-[ ][ ]-E
DRV150M-2-04 ) 15 | 94 | 51 | 30 +0,30 Krawedz wewnetrzna SCMT040209- ][ H
DRV155M-2-04 [ ) 155 95 52 31 +0,25
S25- DRV160M-2-05 () 16 | 110 | 56 32 +0,40
DRV165M-2-05 [ ] 165 | 111 | 57 33 +0,35
DRV170M-2-05 [ ) ) 17 | 112 | 58 34 2 1 +0,30 SB-2041TRP F1p-6 Krawedz zewnetrzna SCMT050205-[ ][ ]-E
DRV175M-2-05 (] 175113 | 59 | 35 +0,25 Krawedz wewnetrzna SCMT050210- ] H
DRV180M-2-05 [ ] 18 | 114 | 60 36 +0,20
DRV185M-2-05 [ ) 185 115 | 61 37 +0,15
S25- DRV190M-2-06 () 19 | 13 | 59 38 +0,65
DRV195M-2-06 [ ] 195 | 114 | 60 39 +0,60
DRV200M-2-06 S 01564 055 Krawed? zewnetrzna SCMT060205-[][-E
DRV205M-2-06 [ ] 2 205 | 116 | 62 4 25 32 +0,50 SB-2555TRP DTPM-8 i
ST ° S RETARCRRG 045 Krawedz wewnetrzna SCMT060210- [ J[_H
DRV215M-2-06 [ ] 215 | 118 | 64 43 +0,35
DRV220M-2-06 [ ] 22 | 119 | 65 44 +0,30
S25- DRV225M-2-07 [ ] 2251120 | 66 45 +0,90
DRV230M-2-07 [ ) 23 [ 121 | 67 | 46 +0,80
DRV235M-2-07 [ ] 2351122 | 68 47 +0,75
DRV240M-2-07 () 24 [ 123 | 69 | 48 +0,70 Krawedz zewnetrzna SCMT070305- [][]-E
2 25 2 $B-3060TRP DTPM-10
DRV245M-2-07 [ ) 245|124 | 70 49 +0,65 Krawedz wewnetrzna SCMT070310-[ I H
DRV250M-2-07 [ ] 25 | 125 7 50 +0,60
DRV255M-2-07 [ ] 2551 126 | 72 51 +0,50
DRV260M-2-07 [ ] 26 | 127 | 3 52 +0,45
$32- DRV270M-2-09 [ ] 27 | 136 | 77 54 +1,05
DRV280M-2-09 [ ] 28 | 138 | 79 56 +0,95
DRV290M-2-09 () 5 29 | 140 | 81 | 58 3 " +0,85 SB.3573TRP DTPM-10 Krawedz zewnetrzna SCMT090405-[ ][ ]-E
DRV300M-2-09 [ ] 30 | 142 83 60 +0,75 Krawedz wewnetrzna SCMT090410- ][ H
DRV310M-2-09 [ ] 31 144 | 85 62 +0,60
DRV320M-2-09 o 32 | 146 | 87 64 +0,50
S40- DRV330M-2-11 [ ] 33 | 161 | 92 66 +1,25
DRV340M-2-11 (] 34 | 163 | 94 68 +1,15
DRV3SOM-2-11 L 3 1651 % | 70 .00 Krawed? zewnetrzna SCMT110406-[][]-E
DRV360M-2-11 [ ] 2 36 | 167 | 98 72 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15 )
STERT ° 37 o | 100 | 72 080 Krawedz wewnetrzna SCMT110410- (] H
DRV380M-2-11 [ ) 38 [ 171102 | 76 +0,65
DRV390M-2-11 [ ] 39 | 173 | 104 | 78 +0,55

@®: Dostepne



Korpus wiertta DRV

Wymiary uchwytu narzedziowego m

(Gtebokos¢ wiercenia: 2 X DC)

= Wymiary (mm) Maks. odchytka (zgsci zamienne
’ £ |Liczha - - - )
Opis 53 potozenia — promier . Odpowiednie plytki
E |Plytek| DC | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS Sruba zaciskowa Klucz
8 (mm)
S40- DRV400M-2-14 [ ] 40 | 181 | 112 | 80 +1,75
@ DRV410M-2-14 [ ] 41 | 183 | 114 | 82 +1,60
DRV420M-2-14 [ ] 4 | 185 | 16 | 84 +1,50
49
DRV430M-2-14 [ ] 43 | 187 | 118 | 86 +1,40
DRV440M-2-14 L] 441189 | 120 | 88 +130 Krawed? zewnetrzna SCMT140508- (][ ]-E
2 40 SB-50120TRPH TTP-20 i
DRVA50M-2-14 ° 5 1191 | 122 | 9 +1,15 Krawedz wewngtrzna SCMT140510- ][ H
DRV460M-2-14 [ ] 46 | 193 | 124 | 92 +1,05
DRV470M-2-14 [ ] 47 |1 195 | 126 | 94 +0,95
54
DRV480M-2-14 [ ] 48 | 197 | 128 | 96 +0,80
DRV490M-2-14 [ ] 49 | 199 | 130 | 98 +0,70
S40- DRV500M-2-17 [ ] 50 | 198 | 129 | 100 +2,10
@ DRV510M-2-17 [ ] 51 | 200 | 131 | 102 +1,95
DRV520M-2-17 [ ] 52 | 202 | 133 | 104 +1,85
DRV530M-2-17 [ ] 53 | 204 | 135 | 106 59 +1,75
DRV540M-2-17 [ ] 54 | 206 | 137 | 108 +1,65
Krawed? zewnetrzna SCMT170608- ][ ]-E
DRV550M-2-17 [ ] 2 55 | 208 | 139 | 110 40 +1,50 SB-60130TRP TTP-20
Krawed? wewngtrzna SCMT170610- ][
DRV560M-2-17 [ ] 56 | 210 | 141 | 112 +1,40
DRV570M-2-17 [ ] 57 | 212 | 143 | 114 +1,30
DRV580M-2-17 [ ] 58 | 214 | 145 | 116 +1,15
64
DRV590M-2-17 [ ] 59 | 216 | 147 | 118 +1,05
DRV600M-2-17 [ ] 60 | 218 | 149 | 120 +0,95

- Podczas obrébki z odchytkg potozenia nalezy zmniejszy¢ szybkos¢ posuwu do 0,08 mm/obr. lub ponizej tego poziomu.
- Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 21

W Szacunkowa tolerancja ciecia (2D)

DC Szacunkowa tolerangja ciecia (mm)
612d0060 +[§>,30

Powyzsze wartosci maja charakter szacunkowy.

Wartosci te mogg sie rézni¢ w zaleznosci od maszyny / obrabianego materiatu / sity zacisku / parametréw skrawania.

@ : Dostepne



Korpus wiertta DRV
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Wymiary uchwytu narzedziowego m (Glebokos¢ wiercenia: 3 X DC)
B . Wymiary (mm) Maks. odchytka (zesci zamienne
Opis 5 Liba potozenia — promied | Odpowiednie ptytki
& | pbtek | pC | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS o) Sruba zaciskowa Klucz
$20- DRV120M-3-03 [ 12 ] 9% | 51 | 36 +0,25
DRV125M-3-03 [ ] 125 | 9% 53 | 375 +0,20 Krawedz zewnetrzna LCOMT030203-[][]-E
2 20 27 SB-2037TRP FTP-6
DRV130M-3-03 ) 13| 97 | 54 | 39 +0,15 Krawedz wewnetrzna LCMT030205- (][
DRV135M-3-03 [ 1351 99 | 56 | 405 +0,10
S20- DRV140M-3-04 [ ) 14 | 106 | 63 42 +0,40
DRV145M-3-04 [ ] 145 | 108 | 65 | 43,5 +0,35 Krawed? zewnetrzna SCMT040205-[][]-E
2 2 7 $B-2037TRP FIP-6
DRV150M-3-04 ) 15 1109 | 66 | 45 +0,30 Krawedz wewnetrzna SCMT040209- ] H
DRV155M-3-04 [ ) 155 111 | 68 | 46,5 +0,25
S25- DRV160M-3-05 [ ) 16 | 126 | 72 48 +0,40
DRV165M-3-05 [ 16,5 | 127 | 73 | 495 +0,35
DRV170M-3-05 [ ] 17 1129 | 75 51 +0,30 Krawed? zewnetrzna SCMT050205-[][]-E
2 25 32 SB-2041TRP FTP-6
DRV175M-3-05 [ ] 1751130 | 76 | 525 +0,25 Krawedz wewnetrzna SCMT050210- (][ H
DRV180M-3-05 [ 18 | 132 78 | 54 +0,20
DRV185M-3-05 [ ) 185 133 | 79 | 555 +0,15
S25- DRV190M-3-06 [ ) 19 | 132 78 57 +0,65
DRV195M-3-06 ) 19,5 | 134 | 80 | 585 +0,60
DRV2001:3-06 & 20 135 ] 8 | 6 s Krawedz zewnetrzna SCMT060205-J[]-E
DRV205M-3-06 [ ) 2 205 | 137 | 83 | 615 25 32 +0,50 SB-2555TRP DTPM-8 )
TTTENTG = SRR 0 Krawedz wewnetrzna SC(MT060210- ] H
DRV215M-3-06 [ ) 215 | 140 | 86 | 645 +0,35
DRV220M-3-06 [ ] 22 | 141 8 66 +0,30
S25- DRV225M-3-07 ) 225 | 142 | 8 | 675 +0,90
DRV230M-3-07 [ ) 23 | 144 90 69 +0,80
DRV235M-3-07 [ ] 235|145 | 91 | 705 +0,75
DRV240M-3-07 [ ) 5 24 | 147 | 93 72 2% 2 +0,70 SB-3060TRP DTPM-10 Krawedz zewnetrzna SCMT070305-[ ][ ]-E
DRV245M-3-07 [ ) 245 | 148 | 94 | 735 +0,65 Krawedz wewnetrzna SCMT070310- ][ H
DRV250M-3-07 ) 25 | 150 | 96 | 75 +0,60
DRV255M-3-07 ) 255 | 151 | 97 | 765 +0,50
DRV260M-3-07 [ ) 26 | 153 | 99 78 +0,45
$32- DRV265M-3-09 [ ] 265 | 161 | 102 | 79,5 +1,15
DRV270M-3-09 ) 27 | 163 | 104 | 81 +1,05
DRV275M-3-09 [ ) 275 | 164 | 105 | 825 +1,00
DRV280M-3-09 ) 28 | 166 | 107 | 84 +0,95
DRV285M-3-09 ) 285 | 167 | 108 | 855 +0,90
DRV290M-3-09 () 29 | 169 | 110 | 87 +0,85 Krawedz zewnetrzna SCMT090405- [[]-E
2 32 M SB-3573TRP DTPM-10
DRV295M-3-09 [ 295|170 | 111 | 885 +0,80 Krawgdz wewnetrzna SCMT090410- (] H
DRV300M-3-09 ) 30 | 172 | 113 %0 +0,75
DRV305M-3-09 [ ) 305 | 173 | 114 | 915 +0,65
DRV310M-3-09 ) 31 | 175 | 116 | 93 +0,60
DRV315M-3-09 [ ) 31,5 | 176 | 117 | 945 +0,55
DRV320M-3-09 [ ) 32 | 178 | 119 | 9% +0,50
S40- DRV330M-3-11 [ ] 33 [ 194|125 | 9 +1,25
DRV340M-3-11 ) 34 | 197 | 128 | 102 +1,15
S0 gl Ld 35 ] 200 | 131 | 105 100 Krawedz zewnetrzna SCMT110406-[ ][ ]-E
DRV360M-3-11 ) 2 36 | 203 | 134 | 108 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15 i
SR ° 7 206 | 137 1 111 1080 Krawedz wewnetrzna SCMT110410- ][]l
DRV380M-3-11 [ ) 38 | 209 | 140 | 14 +0,65
DRV390M-3-11 [ ] 39 (212 | 143 | 117 +0,55

@®: Dostepne



Korpus wiertta DRV

Wymiary uchwytu narzedziowego m

(Gtebokos¢ wiercenia: 3 X DC)

B |Liczba Wymiary (mm) Maks. odchylka (zesci zamienne
Opis S ek otozenia — promien , Odpowiednie ptytki
P 15 Pt DC | OAL | LFS | LU DCON DCSFMS P (mm;) Sruba zaciskowa Kluez P Pl
a
S40- DRV400M-3-14 [ ] 40 | 221 | 152 | 120 +1,75
@ DRV410M-3-14 [ ] 41 | 224 | 155 | 123 +1,60
DRV420M-3-14 (] 42 | 227 | 158 | 126 +1,50
49
DRV430M-3-14 [ ] 43 | 230 | 161 | 129 +1,40
DRV440M-3-14 L] 4 1 B3 | 164 | 132 +1,30 KrawgdZ zewnetrzna SCMT140508- [1[]-E
2 40 SB-50120TRPH TIP-20 |
DRVAS0M-3-14 ° 45 | 236 | 167 | 135 +1,15 Krawed? wewnetrzna SCMT140510- (][ H
DRV460M-3-14 [ ] 46 | 239 | 170 | 138 +1,05
DRV470M-3-14 [ ] 47 | 282 | 173 | 14 +0,95
54
DRV480M-3-14 [ ] 48 | 245 | 176 | 144 +0,80
DRV490M-3-14 [ ] 49 | 248 | 179 | 147 +0,70
S40- DRV500M-3-17 [ ) 50 | 248 | 179 | 150 +2,10
@ DRV510M-3-17 [ ] 51 | 251 | 182 | 153 +1,95
DRV520M-3-17 [ ) 52 | 254 | 185 | 156 +1,85
DRV530M-3-17 [ ] 53 | 257 | 188 | 159 59 +1,75
DRV540M-3-17 [ ] 54 | 260 | 191 | 162 +1,65
Krawedz zewnetrzna SCMT170608- [ 1[]-E
DRV550M-3-17 [ ] 2 55 | 263 | 194 | 165 40 +1,50 SB-60130TRP TIP-20 |
Krawedz wewngtrzna SCMT170610- ][
DRV560M-3-17 [ ] 56 | 266 | 197 | 168 +1,40
DRV570M-3-17 [ ] 57 | 269 | 200 | 171 +1,30
DRV580M-3-17 [ ] 58 | 272 | 203 | 174 +1,15
64
DRV590M-3-17 [ ] 59 | 275 | 206 | 177 +1,05
DRV600M-3-17 [ ] 60 | 278 | 209 | 180 +0,95

- Podczas obrébki z odchytkg potozenia nalezy zmniejszy¢ szybkos¢ posuwu do 0,08 mm/obr. lub ponizej tego poziomu.
- Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduija sie stronie 21

W Szacunkowa tolerancja skrawania (3D)

DC Szacunkowa tolerangja ciecia (mm)
612d0060 *330

Wartosci po lewej stronie maja charakter szacunkowy.
Wartosci te moga sie réznic¢ w zaleznosci od maszyny / obrabianego materiatu / sity zacisku / parametréw skrawania.

@ : Dostepne



Korpus wiertta DRV

Wymiary uchwytu narzedziowego m

DCSFMS

(Gteboko$¢ wiercenia: 4 X DC)

:é Lot Wymiary (mm) Malks. odchylka (zesci zamienne
Opis 53 potozenia — promien Odpowiednie pytki
& | pbtek | pc | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS o) Sruba zaciskowa Klucz
$20- DRV120M-4-03 ) 12 1106 | 63 | 48 +0,25
DRV125M-4-03 [ ) 12,5108 | 65 | 50 +0,20 Krawedz zewnetrzna LCMT030203- [(C][C]-E
2 20 27 SB-2037TRP FTP-6
DRV130M-4-03 () 13| 10| 67 | 52 +0,15 Krawgdz wewnetrzna LCMT030205- [][]-I
DRV135M-4-03 ) 35| 12| 69 | 54 +0,10
S20- DRV140M-4-04 [ ) 14 |12 | 77 56 +0,40
DRV145M-4-04 [ ] 5 1451122 | 79 58 20 7 +0,35 SB-2037TRP FP6 Krawed? zewnetrzna SCMT040205- ][ ]-E
DRV150M-4-04 (] 15 [ 124 | 81 60 +0,30 Krawedz wewnetrzna SCMT040209- ][ H
DRV155M-4-04 [ ) 155 126 | 83 62 +0,25
S25- DRV160M-4-05 [ ] 16 | 142 | 88 64 +0,40
DRV165M-4-05 o 16,5 | 144 | 90 66 +0,35
DRV170M-4-05 [ ) 17 | 146 | 92 | 68 +0,30 Krawedz zewnetrzna SCMT050205- [][]-E
2 25 32 SB-2041TRP FTP-6 i
DRV175M-4-05 [ ] 1750148 | % | 70 +0,25 Krawgdz wewnetrzna SCMT050210- (] H
DRV180M-4-05 ) 18 1150 | %6 | 72 +0,20
DRV185M-4-05 [ ) 185 ] 152 | 98 74 +0,15
§25- DRV190M-4-06 ) 19 [ 151 97 | 76 +0,65
DRV195M-4-06 ) 195|153 | 99 | 78 +0,60
JRB00M 1500 L ) || 1ED || o || &L HE Krawed? zewnetrzna SCMT060205-[ ][ ]-E
DRV205M-4-06 ) 2 205 | 157 | 103 | 82 25 32 +0,50 SB-2555TRP DTPM-8 i
AT = o T | o 0 Krawedz wewnetrzna SCMT060210- ][ H
DRV215M-4-06 [ ) 21,5 | 161 | 107 | 86 +0,35
DRV220M-4-06 ) 22 | 163 | 109 | 88 +0,30
S25- DRV225M-4-07 [ ) 225|165 | 111 | 90 +0,90
DRV230M-4-07 [ ) 23 | 167 | 113 | 92 +0,80
DRV235M-4-07 [ ] 235|169 | 115 | 94 +0,75
DRV240M-4-07 ) 2 |71 | 117 % +0,70 Krawedz zewnetrzna SCMT070305-[1[]-E
2 25 32 SB-3060TRP DTPM-10
DRV245M-4-07 [ ] 245|173 | 119 | 98 +0,65 Krawedz wewnetrzna SCMT070310- (] H
DRV250M-4-07 [ ] 25 [ 175 | 121 | 100 +0,60
DRV255M-4-07 [ ) 255 | 177 | 123 | 102 +0,50
DRV260M-4-07 [ ) 26 | 179 | 125 | 104 +0,45
$32- DRV270M-4-09 [ ] 27 | 190 | 131 | 108 +1,05
DRV280M-4-09 [ ) 28 | 194 | 135 | 112 +0,95
DRV290M-4-09 [ ] 29 | 198 | 139 | 116 +0,85 Krawedz zewnetrzna SCMT090405- [[]-E
2 32 4 SB-3573TRP DTPM-10 i
DRV300M-4-09 ) 30 | 202 | 143 | 120 +0,75 Krawedz wewnetrzna SCMT090410- ][] -I
DRV310M-4-09 [ ) 31 | 206 | 147 | 124 +0,60
DRV320M-4-09 [ ) 32 | 210 | 151 | 128 +0,50
S40- DRV330M-4-11 [ 33 | 227 | 158 | 132 +1,25
DRV340M-4-11 [ ) 34 | 231 | 162 | 136 +1,15
Ui el Al Ld 35 | 25 | 166 | 140 +1.00 Krawedz zewnetrzna SCMT110406-[][]-E
DRV360M-4-11 [ 2 36 | 239 | 170 | 144 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15 i
SRR ° ERBTRETAE 1080 Krawedz wewnegtrzna SCMT110410- (][ H
DRV380M-4-11 [ ) 38 | 247 | 178 | 152 +0,65
DRV390M-4-11 [ 39 | 251 | 182 | 156 +0,55

@: Dostepne



Korpus wiertta DRV

Wymiary uchwytu narzedziowego

(Gtebokos¢ wiercenia: 4 X DC)

% | Wymiary (mm) Maks. odchylka (zesci zamienne
' £ |Liczba .- - P )
Opis & K potozenia — promier Odpowiednie plytki
B Plytek| pc | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS (mm) Sruba zaciskowa Klucz
S40- DRV400M-4-14 ° 40 | 261 | 192 | 160 +1,75
@ DRV410M-4-14 [ ] 411265 | 19 | 164 +1,60
DRV420M-4-14 () 42 | 269 | 200 | 168 +1,50
49
DRV430M-4-14 [ ) 43 | 273 | 204 | 172 +1,40
40
DRV440M-4-14 ® 44| 277 | 208 | 176 +130 Krawedz zewnetrzna SCMT140508- ][ ]-E
2 SB-50120TRPH TTP-20 .
DRV450M-4-14 ° 45 | 281 | 212 | 180 +1,15 Krawedz wewnetrzna SCMT140510- ] 1-1
DRV460M-4-14 [ ] 46 | 285 | 216 | 184 +1,05
54
DRV470M-4-14 [ ] 47 | 289 | 220 | 188 +0,95
$50- DRV480M-4-14 [ ] 48 | 293 | 224 | 192 +0,80
50 59
@ DRV490M-4-14 [ ] 49 | 297 | 228 | 196 +0,70
$50- DRV500M-4-17 [ ] 50 | 298 | 229 | 200 +2,10
@ DRV510M-4-17 [ ] 51 | 302 | 233 | 204 +1,95
DRV520M-4-17 [ ] 52 | 306 | 237 | 208 +1,85
DRV530M-4-17 [ ) 53 | 310 | 241 | 212 59 +1,75
DRV540M-4-17 [ ] 54 | 314 | 245 | 216 +1,65
Krawed? zewnetrzna SCMT170608- ][ ]-E
DRV550M-4-17 [ ] 2 55 | 318 | 249 | 220 50 +1,50 SB-60130TRP TTP-20
Krawedz wewnetrzna SCMT170610-[ 1[I
DRV560M-4-17 [ ] 56 | 322 | 253 | 224 +1,40
DRV570M-4-17 [ ] 57 | 326 | 257 | 228 +1,30
DRV580M-4-17 [ ] 58 | 330 | 261 | 232 +1,15
64
DRV590M-4-17 [ ] 59 | 334 | 265 | 236 +1,05
DRV600M-4-17 () 60 | 338 | 269 | 240 +0,95

- Podczas obrobki z odchytka potozenia nalezy zmniejszy¢ szybko$¢ posuwu do 0,08 mm/obr. lub ponizej tego poziomu.
- Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajdujg sie stronie 21

W Szacunkowa tolerancja ciecia (4D)

DC Szacunkowa tolerangja ciecia (mm)
¢12d0 039 *335
$4005 60 +g'4°

Powyzsze warto$ci maja charakter szacunkowy.

Wartosci te mogg sie rozni¢ w zaleznosci od maszyny / obrabianego materiatu / sity zacisku / parametréw skrawania.

10
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Korpus wiertta DRV

Wymiary uchwytu narzedziowego m

DCON
DCSFMS

(Gteboko$¢ wiercenia: 5 X DC)

3 . Wymiary (mm) Malks. odchylka (zesci zamienne
) £ | Liczha - - - .
Opis & K pofozenia — promieri | Odpowiednie ptytki
g piytek | pc | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS (mm) Sruba zaciskowa Kluz
S20- DRV120M-5-03 1| 18| 75 60 +0,25 Krawedz trzna LCMT030203- -E
., 2 7 $B-2037TRP FIP6 rawecz zennetizng 0o
DRV130M-5-03 [ ) 13 1123 ] 80 | 65 +0,15 Krawedz wewnetrzna LCMT030205- ][I
20- DRV140M-5-04 14 | 134 1 7 +0,4 Z - -
520 OM-5-0 ) : 419 0 2 ¥ 0,40 SB-2037TRP FTP6 Krawed% zewnetrzna SCMT040205-[ [ ]-E
DRV150M-5-04 [ 15 | 139 9% | 75 +0,30 KrawgdZ wewnetrzna SCMT040209- ]
S25- DRV160M-5-05 [ ] 16 | 158 | 104 | 80 +0,40 ;
Krawed? zewnetrzna SCMT050205- ][ ]-E
DRV170M-5-05 [ ) 2 17 1163 | 109 | 85 25 32 +0,30 SB-2041TRP FTP-6 Krawed trzma SCMTO50210- T 1
DRVIBOM-5-05 ° 18 | 168 | 114 | 9% +0,20 rawecz wewnelrzna
S25- DRV190M-5-06 [ ] 19 | 170 | 116 | 95 +0,65
DRV200M-5-06 20 | 175 | 121 | 100 +0,55 Krawedz trzna SCMT060205- -E
® , % £ SB-2555TRP DTPM-8 Tawgdzzewnstzha s
DRV210M-5-06 ° 21 | 180 | 126 | 105 +0,45 KrawgdZ wewnetrzna SCMT060210- ]
DRV220M-5-06 [ ] 22 | 185 | 131 | 110 +0,30
S25- DRV230M-5-07 [ ) 23 [ 190 | 136 | 115 +0,80
DRV240M-5-07 () 24 | 195 | 141 | 120 +0,70 Krawed? zewnetrzna SCMT070305-[J[]-E
2 25 32 SB-3060TRP DTPM-10 )
DRV250M-5-07 [ 25 | 200 | 146 | 125 +0,60 Krawedz wewnetrzna SCMT070310- ][+
DRV260M-5-07 [ ) 26 | 205 | 151 | 130 +0,45
$32- DRV270M-5-09 [ ] 27 | 217 | 158 | 135 +1,05
DRV280M-5-09 [ ] 28 | 222 | 163 | 140 +0,95
DRV290M-5-09 29 | 227 | 168 | 145 +0,85 Krawedz trzna SCMT090405- -E
® |, 3 # $B-3573TRP DIPM-l0 | | awedzzewnelrzna Do
DRV300M-5-09 ) 30 | 232 | 173 | 150 +0,75 Krawedz wewngtrzna SCMT090410- ] H
DRV310M-5-09 [ ] 31 237 | 178 | 155 +0,60
DRV320M-5-09 [ ) 32 | 242 | 183 | 160 +0,50
S40- DRV330M-5-11 [ ] 33 | 260 | 191 | 165 +1,25
DRV340M-5-11 [ ] 34 | 265 | 19 | 170 +1,15
DRV350M-5-11 35 | 270 | 201 | 175 +1,00
L Krawedz zewnetrzna SCMT110406- ][ ]-E
DRV360M-5-11 [ ] 2 36 | 275 | 206 | 180 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15 j
Krawed? wewngtrzna SCMT110410- ][ H
DRV370M-5-11 [ ] 37 | 280 | 211 | 185 +0,80
DRV380M-5-11 [ ) 38 | 285 | 216 | 190 +0,65
DRV390M-5-11 [ ] 39 | 290 | 221 | 195 +0,55
S40- DRV400M-5-14 [ ] 40 | 301 | 232 | 200 +1,75
e DRVA10M-5-14 ° o | 306 | 237 | 205 +1.60
DRV420M-5-14 [ ] 42 | 311 | 242 | 210 " +1,50
DRV430M-5-14 [ ] 43 | 316 | 247 | 215 " +1,40
DRV440M-5-14 44 | 321 | 252 | 220 +1,30 Krawedz zewnetrzna SCMT140508-[1[_]-E
S 2 SB-50120TRPH TTP-20 ¢ ¢
DRV450M-5-14 (] 45 | 326 | 257 | 225 +1,15 Krawedz wewnetrzna SCMT140510- (1 H
DRV460M-5-14 [ ] 46 | 331 | 262 | 230 5 +1,05
DRV470M-5-14 [ ] 47 | 336 | 267 | 235 +0,95
S50- DRV480M-5-14 [ ] 48 | 341 | 272 | 240 50 5 +0,80
@ DRV490M-5-14 [ ] 49 | 346 | 277 | 245 +0,70
S50- DRV500M-5-17 o 50 | 348 | 279 | 250 +2,10
e DRVST0M-5-17 ° 51| 353 | 284 | 255 +1.95
DRV520M-5-17 [ ] 52 | 358 | 289 | 260 +1,85
DRV530M-5-17 [ ] 53 | 363 | 294 | 265 59 +1,75
DRV40M:5-17 O 54 | 368 | 199 | 270 +165 KrawedZ zewnetrzna SCMT170608-[][-E
DRV550M-5-17 [ ] 2 55 | 373 | 304 | 275 50 +1,50 SB-60130TRP TTP-20 K i scuT170610-CTCH
DRVS60M-5-17 ° S6 | 378 | 309 | 280 +140 rawedz wewngtrzna SCMTT70610- LI~
DRV570M-5-17 [ ] 57 | 383 | 314 | 285 +1,30
DRV580M-5-17 (] 58 | 388 | 319 | 290 c +1,15
DRV590M-5-17 [ ) 59 | 393 | 324 | 295 +1,05
DRV600M-5-17 [ ] 60 | 398 | 329 | 300 +0,95

W Szacunkowa tolerancja ciecia (5D)

DC Szacunkowa tolerancja cigcia (mm)
912 do 039 035
0
04040060 0

Podczas obrébki z odchytkg potozenia nalezy zmniejszy¢ szybkos¢ posuwu do 0,08 mm/obr.
lub ponizej tego poziomu. Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 21

@ : Dostepne

Powyzsze warto$ci maja charakter szacunkowy.
Wartosci te moga sie réznic¢ w zaleznosci od maszyny, obrabianego materiatu, sity zacisku i parametrow skrawania.
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Korpus wiertta DRV

OAL
—— 2]
T s
L
¢
- a
Wymiary uchwytu narzedziowego m (Glebokos¢ wiercenia: 6 X DC)
3 A Wymiary (mm) Maks. odchylka (zesci zamienne
’ £ | Liczha L - AR )
Opis & « potozenia — promier Odpowiednie plytki
g Plytek | pC | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS (mm) Sruba zaciskowa Klucz
520- DRV120M-6-03 [ ] 12 (130| 8 | 72 +0,25 Krawedz zewnetrzna LCMT030203-[(](]-E
2 20 27 SB-2037TRP FTP-6 )
DRV130M-6-03 ) 13 1136 | 93 78 +0,15 KrawedZ wewnetrzna LOMT030205- [ 1[I
520- DRV140M-6-04 [ 14 | 148 | 105 | 84 +0,40 Krawedz zewnetrzna SCMT040205- [(][]-E
2 20 27 SB-2037TRP FTP-6 )
DRV150M-6-04 ° 15 | 154 | 111 | 90 +0,30 Krawedz wewnetrzna SCMT040209- ][+
$25- DRV160M-6-05 [ ] 16 | 174 | 120 | 9% +0,40
Krawedz zewnetrzna SCMT050205- ][ ]-E
DRV170M-6-05 [ ] 2 17 | 180 | 126 | 102 25 32 +0,30 SB-2041TRP FTP-6
KrawedZ wewnetrzna SCMT050210- ([ H
DRV180M-6-05 [ ] 18 | 186 | 132 | 108 +0,20
$25- DRV190M-6-06 [ ] 19 | 189 | 135 | 114 +0,65
DRV200M-6-06 ° 20 | 195 | 141 | 120 40,55 Krawedz zewnetrzna SCMT060205- [J[]-E
2 25 32 SB-2555TRP DTPM-8 3
DRV210M-6-06 ° 21| 201 | 147 | 126 +0,45 Krawedz wewnetrzna SCMT060210- (1}
DRV220M-6-06 [ ] 22 | 207 | 153 | 132 +0,30
$25- DRV230M-6-07 [ ] 23 | 213|159 | 138 +0,80
DRV240M-6-07 [} 24| 19 | 165 | 144 +0,70 Krawedz zewnetrzna SCMT070305- (] []-E
2 25 32 SB-3060TRP DTPM-10 i
DRV250M-6-07 ° 25 | 225 | 171 | 150 +0,60 Krawedz wewnetrzna SCMT070310- ][ H
DRV260M-6-07 [ ] 26 | 231 | 177 | 156 +0,45
$32- DRV270M-6-09 [ ] 27 | 244 | 185 | 162 +1,05
DRV280M-6-09 [ ] 28 | 250 | 191 | 168 +0,95
DRV290M-6-09 [ ] 29 | 256 | 197 | 174 +0,85 Krawedz zewnetrzna SCMT090405- [(][]-E
2 32 4 SB-3573TRP DTPM-10 )
DRV300M-6-09 ° 30 | 262 | 203 | 180 +0,75 Krawedz wewnetrzna SCMT090410- ][+
DRV310M-6-09 [ ] 31 | 268 | 209 | 186 +0,60
DRV320M-6-09 [ ] 32 | 274 | 215 | 192 +0,50
S40- DRV330M-6-11 [ ] 33 1293 | 224 | 198 +1,25
DRV340M-6-11 [ ] 34 1299 | 230 | 204 +1,15
DRV350M-6-11 [ ] 35 | 305 | 236 | 210 +1,00
Krawedz zewnetrzna SCMT110406- ][ ]-E
DRV360M-6-11 [ ] 2 36 | 311 | 242 | 216 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15
KrawedZ wewnetrzna SCMT110410-[ ][ H
DRV370M-6-11 [ ] 37 | 317 | 248 | 2 +0,80
DRV380M-6-11 [ ] 38 | 323 | 254 | 228 +0,65
DRV390M-6-11 [ ] 39 | 329 | 260 | 234 +0,55
S40- DRV400M-6-14 [ ) 40 | 341 | 272 | 240 +1,75
@ DRV410M-6-14 [ ] 41 | 347 | 278 | 246 +1,60
DRV420M-6-14 ° 4) | 353 | 284 | 252 +1,50 Krawedz zewnetrzna SCMT140508- [(][]-E
2 40 49 SB-50120TRPH TTP-20 i
DRV430M-6-14 ° 43 | 359 | 290 | 258 +1,40 Krawedz wewnetrzna SCMT140510- (I H
DRV440M-6-14 [ ] 44 | 365 | 296 | 264 +1,30
DRV450M-6-14 [ ] 45 | 371 | 302 | 270 +1,15
$50- DRV500M-6-17 [ ] 50 | 398 | 329 | 300 +2,10
59 Krawedz zewnetrzna SCMT170608- [(][]-E
@ DRV550M-6-17 [ ] 2 55 | 428 | 359 | 330 50 +1,50 SB-60130TRP TTP-20
KrawedZ wewnetrzna SCMT170610- ([ H
DRV600M-6-17 [ ] 60 | 458 | 389 | 360 64 +0,95
- Podczas obrobki z odchytka potozenia nalezy zmniejszy¢ szybko$¢ posuwu do 0,08 mm/obr. lub ponizej tego poziomu. @ : Dostepne

- Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 21

m Szacunkowa tolerancja ciecia (6D)

DC Szacunkowa tolerangja cigcia (mm)
012do 39 +g'45
+0,50 . T
0 40do g 60 Powyzsze wartoéci maja charakter szacunkowy.
0 Wartosci te moga sie roznic¢ w zaleznosci od maszyny / obrabianego materiatu / sity zacisku / parametrow skrawania.
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Plytka DRV

Klasyfikacja uzycia Stal niestopowa *stal stopowa ¥ * *
4
Stal do produkji form * * *
Y : Pierwsze zalecenie (do obrébki wysokopredkosciowej i wysokowydajnej)
M Stal nierdzewna * * *
Y : Drugie zalecenie (do obrdbki stabilnej) -
K Leliwo Y * *
. . MEGACOAT
= Wymiary (mm) Kat | MEGACOAT | Weglik powlekany CVD NANO
<
Ksztatt § Opis
& k S D1 RE AN PR1225 CA520D CA415D PR1535
3 WiL
LCMT 030203-GM-E 4,40/5,54 20 23 03 7 [ ] [ ) o
O SCMT 040205-GM-E 4,80 22 24 05 7 [ ] [ ) [ )
e 050205-GM-E 525 26 24 05 7 [ ) [ ) [ )
LCMT 060205-GM-E 6,40 28 29 05 7° o [ ] [ J
s 070305-GM-E 7,65 32 35 05 7° [ ) [ ) [ )
! N 7 090405-GM-E 9,10 41 4,0 05 7° [ ) [ ) [ )
< ol
.
© AN 110406-GM-E 11,00 45 4,6 0,6 7° [ ) [ ) [ )
SCMT
@ 140508-GM-E 13,80 50 5,7 08 7° [ ] [ ] [ ]
Zastosowanie ogolne 170608-GM-E 16,80 658 | 69 | 08 7 [ [ )
@ LCMT 030203-GH-E 4,40/554 | 20 23 |1 03 7° [ ) [ ) [ ]
SCMT 040205-GH-E 4,80 2,2 24 | 05 7° [ ] [ ] [ ]
O 050205-GH-E 525 2,6 24 105 7 [} [ J [ ]
LT 060205-GH-E 6,40 28 29 105 7 ) ) )
070305-GH-E 7,65 32 35 |05 7 [} [ J [ ]
f g _."1 090405-GH-E 9,10 41 | 40 | 05 | 7° ° ° °
] . 110406-GH-E 100 | 45 | 46 [ 06 | 7 ° ° °
<
SCMT
140508-GH-E 13,80 50 57 |08 7 [ ) [ J [ ]
Krawedz @
Wytrzymata krawed? 170608-GH-E 16,80 658 | 69 038 7 [ [ [
zewnetrzna
SCMT 040205-XM-E 4,80 22 24 05 7 [ ] [ )
050205-XM-E 525 26 24 05 7 [ ] [ )
r S 060205-XM-E 6,40 28 29 05 7 [ ] [ )
|
B 1 5 070305-XM-E 7,65 32 35 05 7° [ ) [ )
e b \;A" 090405-XM-E 9,10 41 4,0 05 7° [ ) [ )
110406-XM-E 11,00 45 4,6 0,6 7° [ ) [ )
@ 140508-XM-E 13,80 50 5,7 038 7° [ ) [ )
Do obrébki stali migkkiej 170608-XM-E 16,80 658 | 69 | 08 7 [ J [ J
LCMT 030203-SM-E 4,40/554 | 20 23 | 03 7° [ ) [ )
SCMT 040205-SM-E 4,80 22 24 05 7° [ ] [ ]
050205-SM-E 525 2,6 24 | 05 7 [ ) [ )
LT 060205-SM-E 6,40 28 29 | 05 7 (] )
070305-SM-E 7,65 32 35 105 7 ) )
S
) 090405-SM-E 9,10 41 | 40 | 05 | T ° °
< |
© VAN 110406-SM-E 11,00 45 46 | 06 7 ) )
SCMT
140508-SM-E 13,80 50 57 108 7 ) )
Do obrdbki stali @
nierdzewnej 170608-SM-E 16,80 6,58 6,9 08 7° (] [
* LCMTO3*** jest ptytka 2-krawedziowa @ : Dostepne
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Plytka DRV

Klasyfikacja uzycia Stal niestopowa *stal stopowa ¢ * *
P
Stal do produkgji form e *
Y : Pierwsze zalecenie (do obrébki wysokopredkosciowej i wysokowydajnej)
M Stal nierdzewna ¥ * *
Y : Drugie zalecenie (do obrdbki stabilnej) -
K Leliwo A * *
2 Wymiary (mm) Kat | MEGACOAT | Weglik powlekany CVD ME&:&SAT
<
Ksztatt § Opis
= Ic S D1 RE AN PR1225 CA520D CA415D PR1535
< wiL
LCMT 030205-GM-| 4,16/5,37 20 23 0,5 7° [ ]
SCMT 040209-GM-| 5,00 22 24 0,9 7° [ )
050210-GM-| 5,70 26 24 1,0 7° [ )
il
060210-GM-| 6,90 28 29 10 7° [ )
LCMT
070310-GM-| 8,20 32 35 1,0 7° o
090410-GM-I 9,80 41 4,0 10 7 )
110410-GM-I 11,90 45 46 10 7 )
SCMT @ 140510-GM-I 14,90 50 57 10 7° )
Zastosowanie ogdlne 170610-GM-| 17,90 6,58 6,9 1,0 7° [
@ LeMT 030205-GH-1 406537 | 20 | 23 | 05 | 7 °
— SCMT 040209-GH-1 5,00 2.2 24 0,9 7° [}
i
E 050210-GH-I 570 26 24 1,0 7° [ ]
| o _(CH o
LT S 060210-GH-I 6,90 28 29 1,0 7 [ )
070310-GH-1 8,20 32 35 1,0 7° [ ]
S
2 | 090410-GH-1 9,80 4,1 4,0 1,0 7° [ )
0|
- AN 110410-GH-1 M9 | 45 | 46 | 10 | T °
SCMT !
140510-GH-I 14,90 50 57 1,0 7° [ )
Krawedz @ N
Wytrzymata krawed 170610-GH-I 17,90 658 | 69 | 10 | 7 °
wewnetrzna
SCMT 040209-XM-I 5,00 22 24 0,9 7° [ )
050210-XM-I 5,70 26 24 1,0 7° [ )
s 060210-XM-I 6,90 28 29 1,0 7° [ )
070310-XM-I 8,20 32 35 10 7° [ )
o
o 4] VAN 090410-XM-| 9,80 41 | 40 | 10 | T °
110410-XM-1 11,90 45 4,6 1,0 7° [ ]
@ 140510-XM-1 14,90 50 5,7 1,0 7° [ ]
Do obrdbki stali migkkiej 170610-XM-I 17,90 658 | 69 1,0 7° [
LT 030205-SM-I 4,16/5,37 2,0 23 05 7 )
SCMT 040209-SM-I 5,00 2,2 24 0,9 7 [ J
050210-SM-1 570 26 24 1,0 7° [}
060210-SM-I 6,90 28 29 1,0 7° [ ]
070310-SM-1 8,20 32 35 1,0 7° [}
090410-SM-1 9,80 4, 40 1,0 7° [ ]
110410-SM- 11,90 45 4,6 1,0 7 [ )
140510-SM- 14,90 50 57 1,0 7° [ )
Do obrobkital @
nierdzewnej 170610-SM-| 17,90 658 | 69 | 10 | 7 °
* LCMTO3*** jest plytkq 2-krawedziowa @ : Dostepne
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Do wiertta MagicDrill DRV

Dostawka do fazowania

Swobodne pozycjonowanie w zaleznosci od
gtebokosci wiercenia
Uniwersalna dostawka do fazowania

1 Podwadjna ptlytka zapewnia
wiekszg wydajnos¢ skrawania

2 plytki zapewniaja wieksza szybkos¢ posuwu
Mata sita skrawania zmniejsza drgania podczas
zwiekszania szybkosci posuwu

Wysoka odpornos¢ na drgania

Formowany tamacz wiéréw na fazowanej ptytce zmniejsza
site skrawania

Specjalne wykonanie ptytki zapobiega pekaniu krawedzi
Ekonomiczne ptytki o 2 krawedziach

Unikatowa konstrukcja
wiertfa

Formowany tamacz
wioréw

Unikatowa ptytka z 2 krawedziami tnacymi
umozliwia stosowanie dostawek do fazowania

Dwie ptytki

Poréwnanie odpornosci na drgania (ocena wewnetrzna)

Dobre wykonczenie powierzchni na skosach i brak drgan
DRV-CH-20

(Srednica ciecia: 820)

Konkurent O
(Srednica ciecia: 820)

Ve =100 m/min
f=0,15 mm/obr.

Ve=120 m/min.

Parametry skrawania f=0.10 mm/obr

Ve=120 m/min.
f=0,12 mm/obr.

2 Doskonate odprowadzanie
wioréw
Rowki odprowadzajace widry sa tak zaprojektowane, ze

odpowiadajg one rowkom korpusu wiertta i zapewniaja
doskonate odprowadzanie wiéréow

Rowki do odprowadzania
widréw

Przekréj wiertta

Sruba zaciskowa do dostawki do fazowania

Dostawka do fazowania dla 2 rozmiaréw wiertet

DRV-CH-20
Gtadka powierzchnia i brak drgan

Konkurent O
Na skosach wystepuja drgania

Materiat obrabiany: C45
Maszyna: centrum obrébcze BT-50
©20-3D, H =30 mm, 2,0 mm x 45°



Dostawka do fazowania

Maksymalna
Glebokos¢
wiercenia LF
7
= =
>
R— ol — |2
B Wymiary (mm) Czesci
Opis s Odpowiednie wiertfa Odpowiednie ptytki ) g
P £ P DIOUT | DCB IF P L et Klucz Wy Klucz
8 zaciskowg
$S25-DRV165M- O -05
DRV-CH17 [ ) $25-DRVI7OM-O)-05 47 16,2 30
$25-DRV175M- (O -05
DRV-CH18 [ ] $25-DRVI8OM- ()05 47 17,2 30
S25-DRV185M- O -05
DRV-CH19 ° S25-DRVISOM C)-06 49 182 30
$S25-DRV195M- O -06
DRV-CH20 [ ) $25-DRV200M-O)-06 49 19,2 30
$25-DRV205M- O -06
DRV-CH21 (] $25-DRV210M-O) -06 49 20,2 30
525-DRV215M- O -06 rHoxs Hs
DRV-CH22 [ ] 525-DRV220M- O -06 49 21,2 30 CH0503-45 SB-3080TR FT-10
$25-DRV225M- O -07
DRV-CH23 [} $25-DRV230M-O)-07 51 222 30
$25-DRV235M- (O -07
DRV-CH24 [ ] $25-DRV240M- O -07 51 23,2 30
$25-DRV245M- (O -07
DRV-CH25 [ ] §25-DRV250M-O)-07 53 24,2 30
$25-DRV255M- O -07
DRV-CH26 [ ) $25-DRV260M- )07 53 252 30
$32-DRV265M- (O -09
DRV-CH27 [ ] $32-DRV270M- O -09 64 26 35 HH8X20 LW-6
Maksymalna gtebokos¢ wiercenia * Glebokos¢ fazowania
90° -
¢y "
-
2 DC %
Srednica wiercenia (mm) Maksymalna gtebokos¢ wiercenia T (mm) Maksymalna gtehokos¢ fazowania (mm) Odpowiednia dostawka
DC Wiertfo 20 Wiertio 30 Wiertto 4D Wiertho 5D Wiertto 6D Ts dofazowania
016,5 0,5 17 335 = =
017 15 18,5 355 52,5 69,5 DRV-CH17
017,5 25 20 37,5 - -
018 35 215 39,5 57,5 75,5 DRV-CH18
18,5 45 23 41,5 = =
019 55 245 435 62,5 81,5 A
919,5 6,5 26 45,5 - -
020 75 27,5 47,5 67,5 87,5 DRV-CH20
920,5 85 29 49,5 - -
021 9,5 30,5 51,5 72,5 93,5 UAHEH
021,5 10,5 32 53,5 - -
022 1,5 335 55,5 775 99,5 2 DRV-CH22
022,5 12,5 35 57,5 - -
023 13,5 36,5 59,5 82,5 105,5 DRV-CH23
023,5 14,5 38 61,5 - -
024 15,5 39,5 63,5 87,5 11,5 DRV-CH24
024,5 16,5 41 65,5 = =
025 17,5 42,5 67,5 92,5 17,5 PGP
25,5 18,5 4 69,5 - -
026 19,5 45,5 7,5 97,5 1235 DRV-CH26
26,5 - 47 - - -
027 16,5 43,5 75,5 97,5 1245 pRa
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Odpowiednie ptytki

. Rl DHEORTRTS Odpowiednia dostawka
Ksztatt Opis .
Wi S PR1535 do fazowania
CH0503-45 7,05 3,18 ) DRV-CHOO

Sposéb montazu dostawki do fazowania

@: Dostepne

Plytka do fazowania

Sruba zaciskowa
do dostawki do
fazowania

Oznaczenie identyfikacyjne na wewnetrznej krawedzi

Plytka do
fazowania

Rowek wewnetrznej

krawedzi Krawedz

wewnetrzna

Zalecany moment dokrecenia

Instrukcje

1) Zamontowac dostawke na korpusie wiertta DRV
tak, ze oznaczenie ,» - +” naboku dostawki
pokrywa sie z wewnetrznym rowkiem krawedzi
(zob. rysunek).

2) Wyregulowac potozenie tak, aby unikna¢ kolizji
pomiedzy ptytkami fazowania, wystepami dostawki
i rowkami korpusu wiertta. Nastepnie dokrecic¢
Srube zaciskowg zalecanym momentem dokrecania.

Opis dostawki do fazowania Moment dokrecania (N *m) Mocowanie Sruba zaciskowg Kluez
DRV-CH17 ~ CH26 10 HH6X18 LW-5
DRV-CH27 14 HH8X20 LW-6
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Parametry skrawania (2D,3D,4D) % 1.zalecenie v 2.zalecenie

B Zalecane parametry skrawania DRV (na mokro)

Zalecany rodzaj ptytki (parametry skrawania Vc: m/min)

Typ uchwytu (gtebokos¢ wiercenia)

Typ uchwytu (gtebokosc wiercenia)

‘ _ Weglik powlekany PVD Weglik powlekany CVD SrititeE 2D,3D 4D
Materiat obrabiany (-
PR1225 CA520D CA415D f (mm/obr.) f (mm/obr.)
GM | GH | XM | SM | GM | GH | XM | SM | GM | GH GM GH M M GM GH XM SM
912-0135 - - - 004-006| - - - 10,04-0,06
14-9155 - - |004-009|004-007| - - 10,04-0,08 | 0,04-0,07
016- 0185 - - |004-010|004-008| - - 10,04-0,08 | 0,04-0,08
St * | * | & 019-022 - - |004-012|004-008| - ~ | 0,04-010]0,04-0,08
] - - | 120- | 120- | - — | 150- | 150- | - -
niskoweglowa 200 | 200 280 | 280 922,5-026 - - |004-014]006-010| - - | 0,04-01210,05-0,10
026,5 - 032 - - 1006-014|006-010| - - 10,04-0,12|0,05-0,10
033-039 - - 1006-014|006-010| - - 10,06-0,120,05-0,10
040 - 960 - - |006-016|008-012| - - 10,06-0,16 | 0,05-0,10
012-0135 | 0,04-0,14|0,04-014| -  |004-0,10 | 0,04-0,10{0,04-0,0| - | 0,04-0,08
014-015,5 | 0,04-0,14 | 0,04-0,14 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08
016-918,5 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,12 | 0,04-0,10 | 0,05-0,10
* | K| K| Y| k| Y| e | X
Stal niestopowa | 100- | 100- | 100- | 100- | 150- | 150- | 150- | 150- | — - | 019-026 |0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,04-0,12 | 0,05-0,12
180 | 180 | 180 | 180 | 280 | 280 | 280 | 280
026,5-032 | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,04-0,12 | 0,05-0,12
933-039 | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,16 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,06-0,14 | 0,05-0,12
940-060 | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,18 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,06-0,16 | 0,05-0,12
012-0135 | 0,04-0,12]0,04-012| - - [004-010|004-010| - -
014-0155 | 0,04-0,14|0,04-0,14 | - - |004-010|004-010| - -
* | % | % * | % | %
Stalstopowa | 100- | 100- | 100- | — | 140- | 140- | 140- | - - - | #16-0185 |0,06-0,16 | 0,06-0,16 | - - [005-012]005-012| - -
160 | 160 | 160 20 | 220 | 220
019-039 [0,08-0,20|0,08-020| - - [007-016|007-006| - -
040-060 |0,08-0,200,08-020| - - [007-016|007-076| - -
012-0155 | 0,04-0,08 |0,04-008| - - |0,04-007|004-007| - -
& | % 016-0185 | 0,06-0,12]0,06-012| - - [005-010]005-010| - -
Saldoprodukgi | vt | |l bgsg |~ | o | = | = | o19-a32 |008-015 |08-015| - ~ lo06-012]006-012| - -
form 80-150 | 80-150 e et
033-039 | 0,08-0,15|0,08-0,15| - - 1006-012]006-012| - -
040-060 | 0,08-0,15|0,08-0,15| - - 1006-012]006-012| - -
% 912-0155 - - - |o04-010| - - - 10,04-008
fusteniyana | ke | o - [ peeetss | - - ~ Joge-0m2| - - ~ Jo0s-0,11
stal nierdzewna 70-140 200
019- 060 - - - |006-014] - - - |006-012
g12-0135 |0,08-0,14|0,08-0,14| - - |006-010]006-010| - -
o14-9155 |0,08-0,14|0,08-0,14| - - |006-012]006-0,12| - -
) | Kk * | K
Zeliwoszare | 100- | 100- | — - = - - — | 150- | 150- | 016-0185 |0,08-0,18|0,08-0,18| - - 1008-016|008-016| - -
150 | 150 20 | 220
019-039 [0,08-0,20(0,08-020| - - [008-018|008-0,18| - -
040-060 | 0,08-0,20|0,08-020| - - [008-018|008-0,18| - -
912-0155 |0,08-0,12/0,08-012| - - 1006-010|006-010| - -
Jeliwo N Y| k| o16-0185 |0,08-0,16 | 0,08-0,16| - - 1008-014|008-0,14| - -
sferoidalne | 80-120 | 80-120| - N - - il
g 2 180 | 180 | ©19-039 |008-018|0,08-018| - - 1008-016|008-0,16| - -
040-060 |0,08-0,18|0,08-0,18 | - - |008-016|008-0,16| - -

Zalecane jest stosowanie chtodzenia wewnetrznego
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Parametry skrawania (5D,6D) *1.zalecenie 7 2.zalecenie

B Zalecane parametry skrawania DRV (na mokro)

Zalecany rodzaj ptytki (parametry skrawania Vc: m/min) Typ uchwytu (gtebokos¢ wiercenia) Typ uchwytu (gteboko$¢ wiercenia)
‘ ' Weglik powlekany PVD Weglik powlekany CVD St 5D 6D
Materiat obrabiany (i
PR1225 CA520D CA415D f(mm/obr.) f(mm/obr.)
GM GH XM SM GM GH M M GM GH GM GH M M GM GH M M
012-013,5 - - - 0,03-0,05 - - - 0,03-0,05
014-915,5 - - 0,04-0,07 | 0,04-0,06 - - 0,04-0,06 | 0,04-0,06
016-018,5 - - 0,04-0,08 | 0,04-0,06 - - 0,04-0,06 | 0,04-0,06
Stal * | K * | K 019-022 - - |o04-010|004-007| - — |004-007]004-007
. = = 120- | 120- = = 150- | 150- = =
niskoweglowa 200 | 200 280 | 280 0225-026 | - - |004-012|004-008| - - |0,04-008]004-0,07
926,5 - 932 - - 0,04-0,12 | 0,04-0,08 - - 0,04-0,08 | 0,04-0,07
033-039 - - 0,05-0,12 | 0,04-0,10 - - 0,04-0,09 | 0,04-0,08
040 - 960 - - 0,06-0,14 | 0,04-0,10 - - 0,06-0,12 | 0,04-0,08
012-913,5 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 - 0,04-0,07 | 0,03-0,05 | 0,03-0,05 = 0,03-0,05
014-915,5 |0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06
* e e e * e e ¥ 016-018,5 |0,05-0,10 | 0,05-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07
Stal niestopowa | 100- | 100- | 100- | 100- | 150- | 150- | 150- | 150- = = 019-926 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
WY | WY | W | ED | A | AD || A | AL 0265032 | 0,06-0,12 | 006-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10] 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
033-039 |0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
940-960 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08
012-913,5 |0,04-0,08 | 0,04-0,08 - - 0,03-0,05 | 0,03-0,05 - -
* e e * e e 014-915,5 |0,04-0,08 | 0,04-0,08 - - 0,04-0,06 | 0,04-0,06 - -
Stal stopowa 100- | 100- | 100- = 140- | 140- | 140- = = = 016-018,5 |0,05-0,10 { 0,05-0,10 - - 0,05-0,08 | 0,05-0,08 - -
D || || el 42 | 2 | 2 019-939 | 006-0,12|006-012| - — loos-010]006-000] - -
040-060 |0,06-0,12 | 0,06-0,12 - - 0,06-0,10 | 0,06-0,10 - -
012-013,5 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 - - 0,03-0,05 | 0,03-0,05 - -
v * 014-915,5 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 - - 0,04-0,05 | 0,04-0,05 - -
Saldoprodukqii | S | K || s g3 | - | - | - | - [ ow-085 [004-008|004-008] - — looa-006004-006] - -
form 80-150 | 80-150 210 210
¢19-639 |0,05-0,10 | 0,05-0,10 - - 0,05-0,08 | 0,05-0,08 - -
040-060 |0,05-0,10 | 0,05-0,10 - - 0,05-0,08 | 0,05-0,08 - -
012-013,5 - - - 0,04-0,08 - - - 0,03-0,05
Austenityczna * 1; 014-015,5 - - - |o04-008| - - - |0,04-006
stal nierdzewna 70-140 200 16-018,5 _ _ _ 0,04-0,10 _ _ _ 0,04-0,09
819 - 660 - - - 0,06-0,12 - - - 0,06-0,10
012-915,5 |0,04-0,10 { 0,04-0,10 - - 0,04-0,08 | 0,04-0,08 - -
. e * w * 016-018,5 |0,06-0,12 | 0,06-0,12 - - 0,06-0,10 | 0,06-0,10 - -
Zeliwo szare 100- | 100- - - - - - - 150- | 150-
150 | 150 20 | 20 | ©19-039 |006-014|006-014| - - |006-012|006-012| - -
040-060 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 - - 0,06-0,12 | 0,06-0,12 - -
012-913,5 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 - - 0,03-0,05 | 0,03-0,05 - -
S * 014-915,5 |0,04-0,08 | 0,04-0,08 - - 0,04-0,06 | 0,04-0,06 - -
Zeliwo sferoidaln * * = = = = = = 120- | 120- | 016-0185 |0,06-0,10 | 0,06-0,10 - - 0,06-0,08 | 0,06-0,08 - -
80-120 | 80-120 180 180
019-939 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 - - 0,06-0,10 | 0,06-0,10 - -
040-060 |0,06-0,12 | 0,06-0,12 - - 0,06-0,10 | 0,06-0,10 - -
Zalecane jest stosowanie chtodzenia wewnetrznego
Parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Zastosowanie Pfaska powierzchnia Skosna powierzchnia Potcylindryczny Powiekszanie otworu Powmrzchr?la e Powierzchnia wklesta Nafozone na siebie
wstepnym nawierceniem phyty
Materiat obrabiany .’ . ‘ ’ .’ \/
. Patrz powyzsze informacje na temat ) ) )
Ve (m/min) ) . 120 (do krawedzi zewnetrznej zalecana jest ptytka PVD)
zalecanych parametréw skrawania
‘ Powierzchnia wklesta: zalecana jest potowa
Patrz powyzsze informacje na temat tosci zszych trow sk i ;
f (mm/obr.) powy 3 ) ) Zalecana jest potowa powyzszych parametrow skrawania war'osu Powyzszych parametiow SIaWania | Niegzalecane
zalecanych parametréw skrawania Obrébka ciagta: patrz powyzsze informacje
na temat parametréw skrawania
Chtodziwo
(wewnetrzne) Tak
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Poradnik wyboru rodzaju ptytki

Wybierz CVD do krawedzi zewnetrznej, by zapewni¢ wysokopredkosciowa i wysokowydajng obrébke. Obrébka zapewniajaca wysoka wydajnosé, odpornosé na
Scieranie i dluga zywotnos¢ narzedzia.

Wybierz PVD do krawedzi zewnetrznej, by zapewni¢ stabilng obrébke i lepsze wykoriczenie powierzchni. Jezeli pojawiajg sie drgania lub obrébka za pomoca
automatu nie jest mozliwa, nawet gdy parametry skrawania sg podwyzszone, zaleca sie PVD do krawedzi zewnetrznej.

1. zalecenie Stabilna obrébka
(Obrébka o duzej szybkosci i wydajnosci) (1. zalecenie do obrébki automatycznej)
Krawedz zewnetrzna: CVD Krawedz wewnetrzna: PVD Krawedz zewnetrzna: PVD Krawedz wewnetrzna: PVD

(CA520D/CA415D) (PR1535) (PR1225) (PR1535)

Ksztatt otworu dolnego

Wl'ellklosc 0 A Wl'ellkf)sc e A Wl.ellkf)sc e A Wlslk?sc 0 A Wl'ellklosc D¢ A
wiéréw wiéréw wiérow wiérow wiéréw
12,0 19,0 25 265 40,0
12 19
12,5 19,5 12 23,0 27,0 41,0
03 0,70 12
13,0 20,0 235 27,5 42,0
13,5 06 205 24,0 28,0 43,0 20
07 13
14,0 21,0 24,5 285 44,0
13 14
14,5 215 25,0 29.0 45,0
04 1,0 13 09
15,0 22,0 255 295 46,0 2,1
155 26,0 30,0 470 bC
14 |
16,0 30,5 48,0 |
2,2 I
16,5 31,0 49,0 !
11 }
17,0 315 500 | 20 |
05 15 i <
17,5 32,0 51,0 ‘_,—Tq-—‘
180 33,0 50 | 21 1
12
18,5 34,0 15 53,0
350 54,0
1 36,0 17 55,0 22
37,0 16 56,0
38,0 57,0
23
39,0 17 58,0
Typowe dla wiertet 2D, 3D, 4D, 5D i 6D. 59,0 2
* Powyzsze wartosci majg charakter szacunkowy. 60,0 !
(Rdzni sie okoto 0,1 mm w zaleznosci od obrabianego materiatu oraz parametréw skrawania itp.) !

Ostrzezenia dotyczace obrébki

W przypadku obrébki otworéw przelotowych dysk moze by¢ wygenerowany i usuniety na zewnatrz podczas

wiercenia otworu.
ad

— Nalezy pamigtac o zatozeniu zaston, aby unikna¢ zagrozenia, wiaczajac automaty do zastosowan ogélinych itp.

7]
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Regulowana oprawka (Regulacja srednicy ciecia / wysokosci srodka)

DF L2 Ls
DCON K]
DCB 0
LN B

Wymiary oprawki
:§ Wymiary (mm)
Opis & Zakres regulacji $rednicy* Zakres regulacji wysokosci srodka (mm)
3 DCB DCON DF LS L2 13 L4
SHE 2025-43 [ ] 20 25 41 43 4 36 30 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
2532-48 [ ] 25 32 49 48 6 38 25 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
3240-53 [ J 32 40 58 53 6 L] 2,5 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
4050-63 [ ] 40 50 74 63 6 49 30 +0,6~-0,2 +0,2~-0,2
* Zakres regulacji srednicy odpowiada $rednicy ciecia. @: Dostepne
D Regulacja $rednicy: dla centrum obrébczego B Regulacja wysokosci $rodka
(mniejsza liczba probleméw z regulacja wysokosci przy tokarkach)
830 mm wiertio B Zakres regulacji $rednicy (mm) B Zakres regulacji wysokosci $rodka (mm)
=02 +0,4 A S
Sr. trzonu Zakres reguladji Sr. trzonu Zakres regulacji
420 20
025 +04~-02 025 +02~-0,15
#5298 &0 A 032 032
;z/ ®/ 040 +0,6~-02 940 +03~-0.2

Jak uzywa¢

£} Ustawienie $rednicy otworu podczas wiercenia

1. Nalezy dopasowac skale przy kotnierzu oprawki blizej srodka wtyczki chtodziwa wiertta. (Rys. 1)

2. Przy zwiekszaniu $rednicy otworu, przekreci¢ oprawke w kierunku (+). Aby zmniejszy¢ srednice otworu, przekreci¢ oprawke w kierunku (-).
3. Przekrecajac oprawke, wiozy¢ klucz dostarczony razem z wierttem w otwor przy kotnierzu, aby przekreci¢ oprawke.

4. Uzywajac dolnej $ruby trzpienia blokady bocznej, mocno dokreci¢ do wiertta bezposrednio przez otwér oprawki.

Srube gérna nalezy dokreci¢ nieznacznie, tak aby nie uszkodzi¢ oprawki. i Sruba gdrna (dokre¢ lekko)
Sruba dolna (dokre¢ mocno)

Ostrzezenie: \
- Nie stosowac do trzpienia tulei typu Collet Chuck.
- Po regulacji sprawdz rzeczywistg $rednice ciecia.

Oznaczenie referencyjne

Rys. 2

Rys.1
B Regulacja wysokosci srodka w automatach tokarskich >

Najwiecej problemdw w automatach tokarskich wystepuje z réznicami wysokosci $rodka.

Wysokos¢ srodka jest wtasciwa, jezeli rdzen o $rednicy ok. 0,5 mm pozostaje w srodku otworu.

Regulacja wysokosci srodka jest niezbedna, jesli nie pozostaje zadna cze$¢ rdzenia lub $rednica rdzenia jest wieksza niz 1 mm. o
)

1. Ustaw wiertto strong czotowg ptytki réwnolegle do osi X gtowicy rewolwerowej narzedzia. (Rys. 4)
2. Wyreguluj skale (w automacie) na czole kotnierza oprawki blizej srodka oznaczenia referencyjnego.
3. Kiedy nie pozostaje zadna cze$¢ rdzenia, przekre¢ oprawke w kierunku (+), aby zwiekszy¢ rdzen,

a kiedy $rednica rdzenia jest wigksza niz 1 mm, przekre¢ oprawke w kierunku (-), aby zmniejszy¢ rdzen.

N

. Przekrecajac oprawke, wiéz klucz dostarczony razem z wierttem w otwdér przy kotnierzu i przekrec
oprawke.

v

Po zakoniczeniu regulacji dokre¢ wiertto bezposrednio przez otwér w oprawce.

Ostrzezenie:
W zaleznosci od tego, jak bardzo trzeba regulowac wysoko$¢ srodka, srednica otworu moze sie zmienic. Zaleca sie, aby sprawdzi¢ srednice otworu po regulacji wysokosci srodka.
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Instalacja automatu

1. Gorne czoto plytki zewnetrznej powinno by¢ rownolegte do osi X, aby umozliwic¢
skrawanie z odchytka potozenia. (Srednice ciecia mozna zmieni¢, przesuwajac os X.)

2. Zaleca sie ustawiania ptytki zewnetrznej w sposéb pokazany na rys. 1 z ptytka
zewnetrzng zwrécona w strone operatora. (Rys. 1)
Mozliwe jest rowniez wykorzystanie jej poprzez odwrdcenie o 180°

W przypadku automatu z dwiema gtowicami i montazu wiertta w dolnej gtowicy,

ptytka zewnetrzna powinna by¢ zwrécona w kierunku operatora.
(Mozliwe jest rowniez wykorzystanie jej poprzez odwrocenie o 180°)

Regulacja srednicy ciecia

Gtowica rewolwerowa

Of/\’ /

Kotnierz

m,
~Z2n,
Krawedz

zewngtrzna
Krawedz \‘
wewnetrzna ~_
Ptaska W/

powierzchnia

/ A

Rys. 1 Zainstalowane w automacie tokarskim

D Regulacja érednicy ciecia

—

. Srednice ciecia mozna zmienia¢, przesuwajac o5 x.
Kierunek ruchu osi X zalezy od potozenia uchwytu narzedziowego.

N

Aby zwiekszy¢ $rednice otworu, nalezy przesuna¢ narzedzie wzdtuz osi X
w strone zewnetrznej plytki. (Rys. 2, Rys. 3)

Aby zmniejszy¢ Srednice otworu, nalezy przesung¢ narzedzie wzdtuz osi X
w kierunku przeciwnym.

Takie przesuniecie osi nazywa sie ,odchytka potozenia”.

Nalezy jednak uwaza¢, aby nie wyznaczy¢ ustawien, przy ktérych srednica
otworu bedzie mniejsza od srednicy wiertta 0 0,2 mm lub wiecej.

W przeciwnym razie dojdzie do kolizji uchwytu narzedziowego z wierconym
otworem. (Rys. 4)

Przyktad: w przypadku stosowania wiertfa o srednicy 820 srednica otworu
musi by¢ mniejsza niz 19,8 mm.

P Limit odchylenia srednicy ciecia

Informacje o maksymalnym limicie srednicy ciecia zawiera tabela ,Maks.
odchylenie (promieniowe)” w tabeli wymiaréw uchwytu narzedziowego.
Rysunek w tabeli wymiaréw uchwytu narzedziowego pokazuje, jak duza
moze by¢ odchytka wiertta w kierunku promienia.

Przyktad: przy stosowaniu wiertta o srednicy 220 mozna wykonac otwér
o maksymalnej srednicy 21,1 poniewaz wartos¢ ,maks. odchylenie
(promieniowe) wynosi +0,55 mm.

Regulacja wysokosci srodka

Os X
Mag,
~¥n
4 *
Ciecie ptaskie '7/,%26
Ciecie ptaskie /
; g Osy
T~ &
/ asy,,, 7
Rys. 2 Plytka zewnetrzna zwrécona do géry o
Kotnierz
Krawedz
zewnetrzna T~
Rys. 3 Plytka zewnetrzna zwrécona do dotu
Kolizja !

Os y Srednica ciecia
Mg Kotnierz
asyy, /)
2l R ) 2@) D
&/{//////// .\ Krawedz zewnetrzna
Ciecie ptaskie

K

1 Tt~
Srodek wiertta 7 Srodek trzpienia

Rys. 4 Zbyt duza odchytka potozenia (dla mniejszej srednicy otworu)

D Wysokosé srodka plytki wewnetrznej

Podczas instalacji ptytki wewnetrznej w sposéb pokazany na Rys. 1 zostanie ona ustawiona ok. 0,05 mm ponizej

srodka wrzeciona. (Rys. 5)

Jest to normalne potozenie wysokosci srodka. Jednak jesli glowica rewolwerowa automatu nie znajduje sie
w srodku wrzeciona, czasami plytka wewnetrzna moze by¢ ustawiona powyzej lub ponizej srodka. Aby uzyskac

stabilna obrébke, konieczne nalezy doktadnie sprawdzi¢ wysokos¢ srodka.

Jak sprawdzi¢ wysokosé srodka

Aby sprawdzi¢ wysokos¢ srodka ptytki wewnetrznej, zobacz, ile rdzenia pozostaje na srodku spodu
wierconego otworu. Jezeli wysokos¢ srodka jest w normalnej pozycji, po obrébce pozostanie ok.

0,5 mm $rednicy rdzenia. (Rys. 6)

Regulacja wysokosci $srodka jest wymagana, jesli pozostaje duza srednica rdzenia -

1 mm lub wieksza.

* Wiercony otwdr musi by¢ w celu weryfikacji obrobiony na gteboko$¢ okoto 10 mm z szybkoscia

posuwu 0,1 mm/obr. lub mniejsza.

Rdzen (ok. 0,5 mm $rednicy) Rys. 5 Widok wiertta z przodu

LK

Rys.6 Rdzen srodkowy

w2

m
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E) Regulacja wysokosci $rodka

1. Jesli nie ma pozostatych rdzeni, a obszar wokét srodka wiercenia krawedzi wewnetrznej jest uszkodzony

Dzieje sie tak wtedy, gdy ptytka wewnetrzna jest ustawiona powyzej wysokosci srodka. (Rys. 7)

Jak dokonac¢ regulacji

A. Zamontuj wiertto w pozycji obréconej o 180°.
Ta metoda rozwiazuje wiekszos¢ problemoéw (Rys. 8).

narzedzie w kierunku osi X.
(Sprawi to jednak, ze nie bedzie mozliwa regulacja srednicy ciecia).
Ostrzezenie: gdy wiertto zostanie zamontowane w odwrotnym potozeniu

spowodowac kolidowanie korpusu wiertta z wierconym otworem.

rewolwerowej.

B. Jezeli po tej regulacji $rednica rdzenia pozostaje zbyt duza, zainstaluj wiertto, przekrecajac
je 0 90° w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, jak pokazuje Rys. 9
(zewnetrzna krawedz znajduje sie ponizej), i wyreguluj wysokos¢ srodka, przesuwajac

(ptytka zewnetrzna jest skierowana do gory), Srednica ciecia stanie sie mniejsza, co moze

Najlepszym rozwigzaniem jest ponowna regulacja potozenia $rodka samej gtowicy

Rys.7 Uszkodzenie ptytki
w czesci Srodkowej wiertta

Montaz poczatkowy
Plytka wewnetrzna potozona wyzej
niz normalnie

Poprawiona pozycja ptytki wewnetrznej
Ptytka wewnetrzna potozona nizej niz normalnie

Krawedz
wewnetrzna

IV

v,

Krawedz wewnetrzna
Srodek wiertta W/f

Zblizenie w poblizu srodka

Krawedz wewnetrzna

Zblizenie w poblizu srodka

Krawedz wewnetrzna B Os
s x Os X / ma X ,/
as; %y
~29s gyny =
Krawedz

wewnetrzna

Krawedz zewnetrzna

Krawedz wewnetrzna

Zblizenie w poblizu srodka

Plytka wewnetrzna potozona zbyt daleko pod srodkiem

Rys. 8

2. Zbyt duza Srednica rdzenia (powyzej 1 mm)

Dzieje sie tak wtedy, gdy ptytka wewnetrzna jest ustawiona duzo ponizej wysokosci

$rodka
Powoduje to stabe odprowadzanie wiéréw i wymaga regulacji.

Jak dokonac regulacji

Zamontuj wiertto, przekrecajac je 0 90°, jak pokazano na Rys. 10
(ptytka zewnetrzna jest skierowana do goéry) i wyreguluj wysokos¢
srodka, przesuwajac narzedzie w kierunku osi X. Sprawi to jednak, ze
nie bedzie mozliwa regulacja srednicy ciecia.

Ostrzezenie: W przypadku instalacji wiertta w kierunku przeciwnym
(ptytka zewnetrzna znajduje sie ponizej) srednica ciecia zmniejszy sie,
co moze doprowadzi¢ do kolizji korpusu wiertta z wierconym otworem.
Najlepszym rozwiagzaniem jest ponowna regulacja potozenia srodka
samej gtowicy rewolwerowej.
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Rys.9
A
s‘q"/a
Ya w,
Pop. ks,
Plytka wewnetrzna potozona — '713-@/ ) s%_ro
jest przesadnie pod érodkiem. [ Qbrét90 J’oo%e d"eea

Krawedz zewnetrzna /

. Og .
InOs X / m;f » e N "
as) ~n ar;
\‘@ \, Krawedz X/ 0%,

zewnetrzna

7,

7

. Krawedz wewnetrzna

Rys. 10
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