Seria AQUA Drill =X FLAT

Nowa technologia wiercenia




Seria AQUA Drrill EX

B Nowa technologia wiercenia

B Rozszerzona seria wiertet AQUA Flat do 6 typow w 554 rozmiarach

B Powloka AQUA EX gwarantuje duzg trwatos¢ dzieki zwiekszonej
odpornosci na wysokg temperature oraz na zuzycie scierne

B Podwdjna krawedz skrawajgca zapewnia stabilne prowadzenie
wiertta i zwieksza doktadno$¢ wymiarowg wykonywanych
otworow

iertta z ptaskim czolem, z katem 180°

Dokladne wykonanie pogtebienia jednym narzedziem

AQUA DRILL EX FLAT

L Nk ol

Frez trzpieniowy 2- ostrzowy

Sita skrawania podczas wiercenia na powierzchniach

Doskonata wydajnos¢ wiercenia
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Przykladowa obrobka
Wiertto: AQUAEX Flat @ 10

Predkos$¢ skrawania:
Posuw:

Materiat:

Ptyn obrébkowy:

Nowa technologia wiercenia

75 m/min.

240 mm/min.

stal weglowa C50
rozpuszczalny w wodzie

na powierzchniach skosnych, wiercenie cienkich blach, pogtebianie, otwory pod gwinty
nieprzelotowe, otwory poprzeczne, korekta niewspotosiowosci otworu - jednym narzedziem!

Powierzchnie skosne

Pogtebianie

'stepne otwory pod gwinty
wewnegtrzne nieprzelotowe
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Otwory poprzeczne

Korekcja otworéw
przestawionych w osi




Nowa seria wiertet Aqua Drill EX FLAT

AQUA EX FLAT z dlugim
chwytem walcowym

AQUA EX FLAT standardowa diugos¢ (4xD)

—
AQUA EX FLAT z otworem chiodzacym 3xD™"

AQUA EX Flat(2D)
AQUA
EX SGEZ (FMX)

Flat(2D) MininﬁlnH rozbicie otworow
@16 @20

Podwadjna tysinka i 2-stpniowa krawedz
skrawajgca zmniejsza ryzyko rozbicia
otworéw. Zastosowanie otworéw
doprowadzajgcych chtodziwo zapewnia
doskonate odprowadzanie wioréw.

Podwdjna tysinka

Pogtebianie gteboko tebokie wiercenie otworéw Wiercenie w cienkich Wiercenie gteboko potoznych
oloionych otworéw 0 niepetnym c;blysie b‘lachach : h

Zastosowanie oraz specyfikacja

) Glebokosé Zastosowanie Wiasnosci wiertet
Wiertto O0K0: . .
wiercenia | gepoxa 2 | Wydainosé | Sk jerzchnie - Dokladnodtotw Otwor ’ ’ Otwor
boKa pozycja ydajnos$c¢ | Skosne powierzchnie - Dokfadnoscotworu pilotujacy Podwajna tysinka|  chiodzacy

AQUA FLAT 2D 2D | | [©) ©) | nie wymagany
AQUA FLAT 4D 4D | ©) O wymagany* O
AQUAFLAT z dhugim chwytem | Gleboka pozycja (20) ©) O wymagany* O
AQUAFLAT 2 chiodzeniem 3D 3D (¢} @) () nie wymagany O O
AQUAFLAT z chiodzeniem 5D 5D O O O wymagany O O
SG FLAT 1D 1D @) nie wymagany

* w zalezno$ci od detalu obrabianego, materiatu i warunkéw wiercenia mozna zrezygnowac z otworu pilotujgcego / prowadzacego /.

Wybor wiertla w zaleznosci od obrabianego materiatu

X konst? tilc T Stlal Sst?alluslfg)s:oza zaharst?v{lana, Stal zahartowana Stal nierdzewna Stopy tytanu Zeliwo lStqpy n?gsy.
Wiertto ukeyj weglowa powa ol na formy stomy ikl v aluminium iedzi
SS400 S45C  SCM/NAK 30~40HRC 40~50HRC 50~60HRC SUS304/sUS316  SUS420 FC/FCD = AC/ADC CuU

AQUA FLAT 2D
AQUA FLAT 4D ©) © ©) ©) O ©) ) O @]
AQUAFLAT z dtugim chwytem
AQUA FLATszodzenfem 3D ©) ®) [© © e) o) ®) e) [© © ©)
AQUA FLAT z chiodzeniem 5D | | | |
SG FLAT 1D ©) ©) © O X X O O O [©) [©) ©)




Porownanie parametrow

Doskonata krawedz skrawajaca, trwalos¢, dokladnosc i wydajnosé

Odchytka okraggtosci podczas wiercenia skosnych powierzchni (um) Liczba otwordw do zuzycia $ciernego ostrza 80 um
Odchytka
okragtosci Liczba - .
um) | AQUA DRILL EX FLAT Wiertta z ptaskim otworow | AQUA DRILL EX FLAT Wiertta z ptaskim
30 *-7— ji 1000 = czotem konkurencji
120 mm/min
20 |- [l 240 mm/min -
[ 360 mm/min 500
" e ol
0 0
Kat nachylenia  0° 15° 45° 0° 15° 45°
Przykladowa obrobka O
Warunki skrawania Materiat: SCM415
Wiertto: @ 3 Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny w wodzie
Predkos$¢ skrawania: 75 m/min. Gtgbokos¢: 3 mm
Posuw: 240 mm/min. Kat nachylenia: 30°
Minimalna tendencja do powstawania zadzioréw na Wysoka wydajnosé. Bezposrednie
wylocie otworéw w cienkich blachach wiercenie bez otworu pilotujacego

AQUA DRILL

1)

AQUA DRILL FLAT Wiertia weglikowe z ptaskim
Wysokos¢ zadzioréw 0,3 mm czotem konkurencji
Wysokos¢ zadzioréw 1,1 mm

Powierzchnia

Przykladowa obrobka 19 Sekund 32 Sekundy

Wiertto: AQUA EX Flat @ 10 Materiat: stal konstrukcyjna SS400 Ciggte wiercenie. Wiercenie stopniowe po 5 mm
Predko$¢ skrawania: 75 m/min. Plyn obrobkowy: rozpuszczalny w wodzie Tylko 19 sek. dla otworow 2xD
Posuw: 420 mm/min. (0,18 mm/obr) na skosnych powierzchniach.

Wydajno$¢ wigksza o 40%

Zastosowania

Otwory
prowadzace
Frez
1. Wykonanie trzpieniowy
pogtebienia
2. Wiercenie U IIl jednym | razem
otworu
pilotujgcego
Dtugie wiert
3. Wiercenie ..‘ ugie wiertto
gtebokich
otworéw
NI

Zastosowanie rowniez do wykonywania L. Przy uzvciu
otworéw pod gwinty nieprzelotowe. Krc_’tkle otwory AQEL;(AFEE-:-LL konwechoxalnego
W przypadku krétkich otworéw nieprzelotowych gwintowane o wiertla kretego
mozna uzyskaé wiekszg diugo$é gwintu eliminujgc maksymalnej
dodatkowg obrobke. dlugosci uzytecznej

gwintu




L9814 AQUA EX Flat z otworem chiodzacym, o diugosci 5xD

L9818 AQUA EX FLAT (4D)

Po wykonaniu 720

AQUA EX Flat, XD’Jn
z otwo htodzacy

Przyktadowa obrébka

|
Otwor pilotujgcy: 10,5 mm ! @
Materiat: stal weglowa C50 |
Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny !
w wodzie

Wiertto: @ 10

Predko$¢ skrawania: 60 m/min
Posuw: 285 mm/min (0,15 mm/obr)
Gtlebokos¢ otworu: 32 mm (przelotowy)

otworow

5

Otwor pilotujacy o
dt. L =5 mm wyk.
wierttem AQUA EX
FLAT 2D

Rozwiercanie otworu na powierzchni skosnej 15°

Wiercenie na skosach bez otworu prowadzgcego / pilotujgcego /
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Wejscie Srodek otw. Wyjscie otw.
otworu

Przyktadowa obrébka oy
\

Wiertto: @ 10 Otwor prowadzacy: 10,5 mm I l‘
!

Predkos$¢ skrawania: 50 m/min Materiat: stal weglowa C50
Posuw: 160 mm/min (0,1 mm/obr) Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny

Glebokos¢ otworu: 20 mm (przelotowy) — w wodzie L9816 AQUAEX
chwytem

1200 otworéw

Przykladowa obrobka

Wiertto: @ 10

Predkos¢ skrawania: 60 m/min
Posuw: 285 mm/min (0,15 mm/obr)
Gleboko$¢ otworu: 20 mm (nieprzelotowy)

Konkurencja

480 otworow

Zuzycie ostrzg
poprzez
wykruszenie

Otwor prowadzacy: 10,5 mm
Materiat: stal weglowa C50
Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny
w wodzie

Otwor centrujgcy wyk!
nawiertakiem AG
L6502 lub L6504

- Wiertto + frez

trz?iowy

Odchytka okragtosci otworu na powierzchni skosnej 15°

Konkurencja

EX FLAT z dtugim c*'lwyth

TR R

Na wyjsciu otworu

Srodek

Na wejsciu otworu

Przykladowa obrobka

Wiertto: @ 10
Predkos$¢ skrawania: 60 m/min
Posuw: 285 mm/min (0,15 mm/obr)
Glebokos¢ otworu: 32 mm (nieprzelotowy)

Otwor prowadzacy: 10,5 mm
Materiat: stal weglowa C50
Plyn obrébkowy: rozpuszczalny
w wodzie



h6
AQUA Drill EX 2xD *Dc<1,99:Dcx2,3

Y 30°(Dc< 1,99 15°)

oo oSS — | o3 = ¢
*Dex3 | |2Dex3, |
£ @Ds 2 @ Ds

L1 d L1
L L
L9610

Dc 14 L L1 Ds  magazyn Dc e L L1 Ds  magazyn Dc 14 L L1 Ds  magazyn
1.0 3.3 47 3.6 3 [} 5.3 24 60 26.4 6 ) 9.6 43 80 45 8 [}
1.1 35 47 3.9 3 [ J 54 25 60 27.5 6 [ J 9.7 45 80 48 8 [ J
1.2 3.9 47 4.2 3 [} 55 25 60 27.6 6 (] 9.8 45 80 48 8 [}
1.3 4.2 47 45 3 [ J 5.6 25 60 27.7 6 [ J 9.9 45 80 48 8 [ J
1.4 4.6 47 4.9 3 [} 5.7 27 60 20.7 6 (] 10.0 45 80 48 10 [}
15 4.9 47 5.2 3 [ J 5.8 27 60 29.8 6 [ J 10.1 46 90 49 10 [ J
16 5.2 47 55 3 [} 5.9 27 60 29.9 6 () 10.2 46 90 49 10 [}
1.7 5.5 47 5.8 3 [} 6.0 27 60 30 6 [ J 10.3 46 90 49 10 [}
1.8 5.8 47 6.1 3 [} 6.1 28 70 31 6 ) 10.4 48 90 51 10 [}
1.9 6.2 47 6.5 3 [} 6.2 28 70 31 6 [ J 10.5 48 90 51 10 [}
2.0 9 50 9.8 4 [ J 6.3 28 70 31 6 ([ 10.6 48 90 51 10 [ J
2.1 1 50 11.4 4 [} 6.4 30 70 33 6 [} 10.7 49 90 51 10 [}
2.2 1 50 11.4 4 [ J 6.5 30 70 33 6 ([ 10.8 49 90 51 10 [ J
2.3 1 50 11.5 4 [} 6.6 30 70 33 6 [} 10.9 49 90 51 10 [}
2.4 12 50 12.6 4 [ J 6.7 31 70 33 6 ([ 11.0 50 90 51 10 [ J
25 12 50 12.7 4 [} 6.8 31 70 33 6 [ J 1.1 51 90 54 10 [}
26 12 50 12.8 4 [ J 6.9 31 70 33 6 ([ 11.2 51 90 54 10 [ J
2.7 14 50 14.9 4 [} 7.0 32 70 33 6 [ J 1.3 51 90 54 10 [}
2.8 14 50 15.0 4 [} 7.1 33 70 36 6 ([ 11.4 52 90 54 10 [}
2.9 14 50 15.0 4 [} 7.2 33 70 36 6 [ J 1.5 52 90 54 10 [}
3.0 14 50 14.4 6 [ J 7.3 33 70 36 6 ([ 1.6 52 90 54 10 [}
3.1 15 50 15.5 6 [ J 7.4 34 70 36 6 [ J 1.7 54 90 57 10 [ J
3.2 15 50 15.6 6 [ J 7.5 34 70 36 6 () 1.8 54 90 57 10 [}
3.3 15 50 15.7 6 [ J 7.6 34 70 36 6 [ J 11.9 54 90 57 10 [ J
3.4 16 50 16.2 6 [} 7.7 36 70 39 6 ([ 12.0 54 90 57 12 [}
85 16 50 16.3 6 [ J 7.8 36 70 39 6 [ J 12,5 57 100 60 12 [ J
3.6 16 50 16.4 6 [} 7.9 36 70 39 6 () 13.0 59 100 60 12 [}
3.7 18 50 18.0 6 [ J 8.0 36 70 39 8 [ J 13.5 61 100 63 12 [ J
3.8 18 50 18.1 6 [} 8.1 37 80 40 8 (] 14.0 63 100 66 12 [}
3.9 18 50 18.2 6 [ J 8.2 37 80 40 8 [ J 14.5 66 105 69 12 [ J
4.0 18 50 18.3 6 [} 8.3 37 80 40 8 (] 15.0 68 105 69 12 [}
4.1 19 60 20.4 6 [ J 8.4 39 80 42 8 [ J 15.5 70 115 72 12 [ J
4.2 19 60 20.4 6 [} 8.5 39 80 42 8 ([ 16.0 72 15 75 16 [}
4.3 19 60 20.5 6 [ J 8.6 39 80 42 8 [ J 16.5 75 115 78 16 [}
4.4 21 60 22.6 6 [} 8.7 40 80 42 8 o 17.0 77 125 79 16 [}
4.5 21 60 22.7 6 [ J 8.8 40 80 42 8 [ J 17.5 79 125 81 16 [ J
46 21 60 22.8 6 [} 8.9 40 80 42 8 () 18.0 81 125 84 16 [}
4.7 22 60 229 6 [ J 9.0 41 80 42 8 [ J 18.5 84 135 87 16 [ J
4.8 22 60 23.0 6 [} 9.1 42 80 45 8 ([ 19.0 86 135 87 16 [}
4.9 22 60 23.0 6 [} 9.2 42 80 45 8 [} 19.5 88 145 91 16 [}
5.0 23 60 23.1 6 [} 9.3 42 80 45 8 ) 20.0 90 145 93 20 [}
5.1 24 60 26.2 6 [ J 9.4 43 80 45 8 [}

5.2 24 60 26.3 6 [ ] 9.5 43 80 45 8 (] @ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech

Standardowe parametry skrawania
Staé:; T::;;Eigna’ Stal stopowa, Stal na formy
Materiat Zeliwo szare Stal ulepszona i matryce Stal hartowana Stal nierdzewna Zeliwo sferoidalne Stopy aluminium Odlewy aluminiowe
SS SC FC SCM NAK HPM SKD SUS304 FCD A7075 AC ADC
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
mm min™ mm/min min™ mm/min min” mm/min min” mm/min min” mm/min min” mm/min min” mm/min min” mm/min
1 19100 290 15900 240 9550 110 6400 40 9550 50 15900 190 40000 720 28600 460
1,9 11700 360 10100 310 5900 160 4200 70 5030 50 10100 250 24300 830 17600 540
2 11100 360 9550 310 5550 160 3980 70 - - 9550 250 23100 830 16700 530
3 7950 420 6900 360 3700 170 2650 80 - - 6900 310 17000 1020 12500 660
4 5950 420 5150 360 2800 170 2000 80 - - 5150 310 12500 1020 9550 660
5 4800 420 4150 360 2200 170 1600 80 - - 4150 310 10000 1020 7650 660
6 4000 420 3450 360 1800 170 1300 80 - - 3450 310 8500 1020 6400 660
8 3000 420 2600 360 1400 170 1000 80 - - 2600 310 6350 1020 4750 660
10 2400 420 2050 360 1100 170 800 80 - - 2050 310 5100 1020 3800 660
12 2000 420 1700 360 950 170 650 80 - - 1700 310 4250 1020 3200 660
16 1500 420 1300 360 700 170 500 80 - - 1300 310 3200 1020 2400 660
20 1200 420 1050 360 550 170 400 80 - - 1050 310 2550 1020 1900 660
Informacje do tabeli danych skrawania Glebokosé otworu

. Parametry skrawania nalezy dopasowac do sztywnosci obrabiarki oraz sposobu mocowania detalu obrabianego.

. Do wiercenia wstepnie obrobionych wyptywek kuzienniczych .

. Dane skrawania dotyczg chtodziwa rozpuszczalnego w wodzie. W przypadku zastosowania $rodka
nierozpuszczalnego w wodzie nalezy zmniejszy¢ o 20 % predkos¢ obrotowg i posuw.

. Tabela dotyczy gtebokosci otworéw 2xD lub krotszych. Wiercenie otworéw powyzej 2xD nie jest zalecane.

. Do wiercenia stali nierdzewnej (SS304, 316 itd.) stosowa¢ do wiertet 1,9 mm lub mniejszych.

. Podczas wiercenia powierzchni skosnych nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowg do kata nachylenia (6).
W przypadku nachylen ponizej 30° posuw zmniejszy¢ do 50 %. W przypadku nachylen powyzej 30° predkos$¢
obrotowg zmniejszy¢ do 70 % lub mniej, a posuw do 30 % lub mniej.

7. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.

oOhs WN-=



AQUA Drill EX
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Podwadjna faza

4xD

L9818
Dc e L L1 Ds magazyn Dc 14 L L1 Ds magazyn
3.0 19 60 20 6 [ ] 8.4 54 100 55 8 [ J
3.1 21 60 23 6 o 8.5 54 100 55 8 o
3.2 21 60 23 6 o 8.6 54 100 55 8 [ J
3.3 21 60 24 6 o 8.7 56 100 57 8 o
3.4 23 60 24 6 [ ) 8.8 56 100 57 8 [ J
3.5 23 60 24 6 o 8.9 56 100 57 8 o
3.6 23 60 26 6 o 9.0 58 100 59 8 [ J
3.7 25 60 25 6 o 9.1 59 100 60 8 o
3.8 25 60 25 6 [ ) 9.2 59 100 60 8 [ J
3.9 25 60 25 6 o 9.3 59 100 60 8 [ J
4.0 25 60 25 6 [ ) 9.4 61 100 62 8 [ J
4.1 27 70 29 6 o 9.5 61 100 62 8 [ J
4.2 27 70 29 6 [ ) 9.6 61 100 62 8 [ J
4.3 27 70 30 6 [ J 9.7 63 100 64 8 [ J
4.4 29 70 32 6 [ ) 9.8 63 100 64 8 [ J
45 29 70 32 6 o 9.9 63 100 64 8 [ J
4.6 29 70 32 6 [ ) 10.0 63 110 65 10 [ J
4.7 31 70 2B 6 o 10.1 65 110 66 10 [ J
4.8 31 70 33 6 o 10.2 65 110 66 10 [ J
4.9 31 70 32 6 o 10.3 65 110 66 10 [ J
5.0 32 70 32 6 o 10.4 67 110 68 10 [ J
5.1 34 70 36 6 o 10.5 67 110 68 10 [ J
5.2 34 70 36 6 o 10.6 67 110 68 10 [ J
53 34 70 36 6 o 10.7 69 110 70 10 [ J
5.4 36 70 37 6 [ ) 10.8 69 110 70 10 [ J
55 36 70 37 6 o 10.9 69 110 70 10 [ J
5.6 36 70 39 6 o 11.0 70 115 71 10 [ J
5.7 38 70 39 6 o 11.1 71 115 72 10 [ J
58 38 70 39 6 [ ) 11.2 71 115 72 10 [}
5.9 38 70 39 6 o 11.3 71 115 72 10 [}
6.0 38 70 39 6 [ ) 11.4 73 115 74 10 [}
6.1 40 85 41 6 o 1.5 73 115 74 10 [}
6.2 40 85 41 6 [ ) 11.6 73 115 74 10 [}
6.3 40 85 41 6 o 1.7 76 115 77 10 [ J
6.4 42 85 43 6 [ ) 11.8 76 115 77 10 [}
6.5 42 85 43 6 o 11.9 76 115 77 10 [}
6.6 42 85 43 6 o 12.0 76 125 78 12 [ J
6.7 44 85 45 6 o 12.5 80 125 81 12 [}
6.8 44 85 45 6 o 13.0 82 130 83 12 [ J
6.9 44 85 45 6 o 13.5 86 130 87 12 [ J
7.0 46 90 47 6 [ ) 14.0 88 135 89 12 [ J
71 46 90 47 6 o 14.5 92 135 93 12 [}
7.2 46 90 47 6 [ ) 15.0 95 145 96 12 [ J
7.3 46 90 47 6 [} 15.5 98 145 99 12 [}
7.4 48 90 49 6 [ ) 16.0 101 160 104 16 [ J
7.5 48 90 49 6 [} 16.5 105 160 106 16 [}
7.6 48 90 49 6 o 17.0 108 165 109 16 [ J
7.7 51 90 52 6 [} 17.5 111 165 112 16 [}
7.8 51 90 52 6 o 18.0 113 175 114 16 [}
7.9 51 90 52 6 [} 18.5 118 175 119 16 [ J
8.0 51 100 53 8 [ ) 19.0 120 185 121 16 [}
8.1 52 100 53 8 [} 19.5 124 185 125 16 [}
8.2 52 100 53 8 [ ) 20.0 126 195 129 20 [}
8.3 52 100 53 8 [} @ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech

Stal konstrukcyjna, Stal stopowa, .
. Stal na formy i matryce . . -
Materiat zeliwo szare stal ulepszona SKD Stal hartowana Zeliwo sferoidalne Stopy aluminium
SS400 S55C FC250 SCM SKT SKS SKD FCD400 A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
mm min’' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min' mm/min
3 10600 630 9500 430 7400 330 5300 240 9500 430 12700 760
4 7900 630 7100 430 5550 330 3980 240 7100 430 9500 760
5 6300 630 5700 430 4450 330 3180 240 5700 430 7600 760
6 5300 630 4750 430 3700 330 2650 240 4750 430 6400 760
8 3950 630 3550 430 2790 330 1990 240 3550 430 4780 760
10 3150 630 2860 430 2230 330 1590 240 2860 430 3800 760
12 2650 630 2390 430 1860 330 1300 240 2390 430 3180 760
16 1990 630 1790 430 1390 330 990 240 1790 430 2390 760
20 1590 630 1430 430 1110 330 800 240 1430 430 1910 760

Informacje do tabeli danych skrawania

4. Wiercenie stali nierdzewnej (SS304, 316 itd.) nie jest zalecane. Do tego celu polecamy

1. Parametry skrawania nalezy dopasowac¢ do sztywnosci obrabiarki oraz sposobu
mocowania detalu obrabianego.

2. Dane skrawania dotyczg chtodziwa rozpuszczalnego w wodzie. W przypadku
zastosowania $rodka nierozpuszczalnego w wodzie nalezy zmniejszy¢ o 20% predko$¢

obrotowg i posuw.

3. Wartosci z tabeli obowigzujg dla gtebokosci otworéw ponizej 4xD.

5.

Aqua Drill EX Flat OH3D (5D).

Wiercenie wymaga: 1) otworu centrujgcego o wiekszej $rednicy lub 2) otworu
prowadzacego o takiej samej $rednicy . Uwaga : do wiercenia otworu centrujgcego
zalecane jest wiertlo centrujgce AG, natomiast do otworéw prowadzacych zalecane jest

wiertto Aqua Drill EX Flat.

6. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.



AQUA Drill EX 2xD

@mﬂ&——— e A}
2 @ Ds L @ Ds
L1 1 U J
Podwadjna faza '
L9816
Dc e L L1 Ds magazyn Dc 14 L L1 Ds magazyn
3.0 14 100 30 6 [} 8.4 39 130 41 8 [ J
3.1 15 100 31 6 [ ] 8.5 39 130 41 8 [ ]
3.2 15 100 32 6 [ ] 8.6 39 130 41 8 [ J
3.8 15 100 33 6 [ ] 8.7 40 130 42 8 [ ]
3.4 16 100 34 6 [ ] 8.8 40 130 42 8 [ J
35 16 100 35 6 [ ] 8.9 40 130 42 8 [ ]
3.6 16 100 36 6 [ ] 9.0 41 130 43 8 [ J
37/ 18 100 37 6 [ ] 9.1 42 130 44 8 [ ]
3.8 18 100 38 6 [ J 9.2 42 130 44 8 [ J
38 18 100 39 6 [ ] €3 42 130 44 8 [ J
4.0 18 100 40 6 [ J 9.4 43 130 45 8 [ J
4.1 19 100 41 6 [ ] €5 43 130 45 8 [ J
4.2 19 100 42 6 o 9.6 43 130 45 8 [ J
4.3 19 100 43 6 [ J 9.7 45 130 47 8 [
4.4 21 100 44 6 [ 9.8 45 130 47 8 [
4.5 21 100 45 6 [ J 9.9 45 130 47 8 [
4.6 21 100 46 6 [ ] 10.0 45 150 100 10 [ J
4.7 22 100 47 6 o 10.1 46 150 48 10 [
4.8 22 100 48 6 [ 10.2 46 150 48 10 [
4.9 22 100 49 6 [ ] 10.3 46 150 48 10 [ J
5.0 23 110 50 6 o 10.4 48 150 50 10 [ J
5.1 24 110 &l 6 [ ] 10.5 48 150 50 10 [ J
5.2 24 110 52 6 [ ] 10.6 48 150 50 10 [ J
5.3 24 110 53 6 [ 10.7 49 150 51 10 [ J
5.4 25 110 54 6 [ ] 10.8 49 150 51 10 [ J
615} 25 110 65 6 [ ] 10.9 49 150 &l 10 [ J
5.6 25 110 56 6 [ ] 11.0 50 150 52 10 [ J
5.7 27 110 57 6 [ ) 1.1 51 150 53 10 [
5.8 27 110 58 6 [ ] 1.2 51 150 53 10 ([
5.9 27 110 59 6 [ ] 1.3 51 150 53 10 [}
6.0 27 120 60 6 [ ] 1.4 52 150 54 10 ([
6.1 28 120 30 6 [ ] 1.5 52 150 54 10 [}
6.2 28 120 30 6 [ ] 1.6 52 150 54 10 ([
6.3 28 120 30 6 [ ] 1.7 54 150 56 10 [ J
6.4 30 120 32 6 [ ] 11.8 54 150 56 10 ([
6.5 30 120 32 6 [ ] 11.9 54 150 56 10 [}
6.6 30 120 32 6 [ ] 12.0 54 170 120 12 ([
6.7 31 120 33 6 o 125 57 170 59 12 [ J
6.8 31 120 33 6 [ ] 13.0 59 180 61 12 ([
6.9 31 120 33 6 [ ] 13.5 61 180 63 12 [ J
7.0 32 120 34 6 [ ] 14.0 63 190 65 12 [ J
71 33 120 35 6 [ ] 14.5 66 190 68 12 [ J
7.2 33 120 35 6 [ ] 15.0 67 200 69 12 [ J
7.3 33 120 35 6 [ ] 15.5 70 200 72 12 [ J
7.4 34 120 36 6 [ ] 16.0 72 220 160 16 [ J
7.5 34 120 36 6 [ ] 16.5 75 220 77 16 [ J
7.6 34 120 36 6 [ ] 17.0 77 220 79 16 [ J
7.7 36 120 38 6 [ ] 17.5 79 220 81 16 [ J
7.8 36 120 38 6 [ ] 18.0 81 240 83 16 [ J
7.9 36 120 38 6 [ ] 18.5 84 240 86 16 [ J
8.0 36 130 80 8 [ ] 19.0 86 250 88 16 [ J
8.1 37 130 39 8 [ ] 19.5 88 250 90 16 [ J
8.2 37 130 39 8 [ ] 20.0 90 250 200 20 [ J
8.3 37 130 39 8 L @ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech
krawania
Stal konstrukcyjna, Stal stopowa, S i ey | EEs
Materiat Zeliwo szare stal ulepszona SKT SKD NAK55 HPM1 Stal hartowana Zeliwo sferoidalne Stopy aluminium
SS400 S55C FC250 SCM SKT SKS SKD FCD400 A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
mm min”’ mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min' mm/min
3 10600 790 9500 570 7400 330 5300 240 9500 430 12700 950
4 7900 790 7100 570 5550 330 3980 240 7100 430 9500 950
5 6300 790 5700 570 4450 330 3180 240 5700 430 7600 950
6 5300 790 4750 570 3700 330 2650 240 4750 430 6400 950
8 3950 790 3550 570 2790 330 1990 240 3550 430 4780 950
10 3150 790 2860 570 2230 330 1590 240 2860 430 3800 950
12 2650 790 2390 570 1860 330 1300 240 2390 430 3180 950
16 1990 790 1790 570 1390 330 990 240 1790 430 2390 950
20 1590 790 1430 570 1110 330 800 240 1430 430 1910 950

IS

Informacje do tabeli danych skrawania . Wiercenie stali nierdzewnej (SS304, 316 itd.) nie jest zalecane. Do tego celu polecamy
Aqua Drill EX Flat OH3D (5D).

. Wiercenie wymaga: 1) otworu centrujgcego o wigkszej $rednicy lub 2) otworu
prowadzacego o takiej samej $rednicy (do otworédw centrujgcych zalecane jest wiertto
centrujgce /nawiertak/ AG — typ 6502 lub 6504).

6. Do wiercenia w sko$nych powierzchniach od 5 do 15° nie sg wymagane otwory
prowadzace. Nalezy jednak zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg do ponizej 60 % i posuw do
ponizej 40 % / w stosunku do parametréw zalecanych do powierzchni prostopadtych /

. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.

1. Parametry skrawania nalezy dopasowac¢ do sztywnosci / stabilnosci / obrabiarki oraz
mocowania detalu obrabianego.

2. Dane skrawania dotyczg chtodziwa rozpuszczalnego w wodzie. W przypadku
zastosowania $rodka nierozpuszczalnego w wodzie nalezy zmniejszy¢ o 20 % predkos$c
obrotowg i posuw.

3. Wartosci z tabeli obowigzujg dla gtebokosci otworéw ponizej 2xD.

[
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AQUA Drill EX

‘ ooc [ f—-—-
PEE———) N
B L1

L

Podwodjna faza

L9812
Dc 14 L L1 Ds magazyn Dc [4 L L1 Ds magazyn
3.0 14 68 15 3 [ J 7.4 34 94 35 8 [ J
3.1 15 72 17 4 [ 7.5 34 94 36 8 [
3.2 15 72 17 4 [ J 7.6 34 94 37 8 [ J
3.3 15 72 17 4 [} 7.7 36 94 37 8 [ ]
3.4 16 72 17 4 [ 7.8 36 94 37 8 [
3.5 16 72 18 4 [ J 7.9 36 94 37 8 [ J
3.6 16 72 19 4 [ J 8.0 36 94 37 8 [ J
3.7 18 72 19 4 [ 8.1 37 100 40 9 [
3.8 18 72 19 4 [ J 8.2 37 100 40 9 [ J
3.9 18 72 19 4 [ 8.3 37 100 40 9 [ ]
4.0 18 72 19 4 [ 8.4 39 100 40 9 [
41 19 80 22 5 [} 8.5 39 100 41 9 [ J
4.2 19 80 22 5 [ J 8.6 39 100 42 9 [ J
4.3 19 80 22 5 [ 8.7 40 100 42 9 [
4.4 21 80 22 5 [ J 8.8 40 100 42 9 [ J
4.5 21 80 23 ) [ 8.9 40 100 42 9 [ ]
4.6 21 80 24 5 [ 9.0 41 100 42 9 [
4.7 22 80 24 5 [} 9.1 42 106 44 10 [ J
4.8 22 80 24 5 [ J 9.2 42 106 44 10 [ J
4.9 22 80 24 5 [ €3 42 106 44 10 [ J
5.0 23 80 24 5 [ J 9.4 43 106 44 10 [ J
5.1 24 82 26 6 [ 915 43 106 45 10 [ ]
5.2 24 82 26 6 [ 9.6 43 106 46 10 [
5.8 24 82 26 6 [} 9.7 45 106 46 10 [ J
5.4 25 82 26 6 [ 9.8 45 106 46 10 [
o5 25 82 27 6 [ 9.9 45 106 46 10 [
5.6 25 82 28 6 [ J 10.0 45 106 46 10 [ J
o 27 82 28 6 [} 10.3 46 116 49 " [}
5.8 27 82 28 6 [ 10.4 48 116 49 1 [
5.9 27 82 28 6 [ J 10.5 48 116 50 1 [ J
6.0 27 82 28 6 [ 10.8 49 116 51 " [ J
6.1 28 88 31 7 [ J 11.0 50 116 51 1 [
6.2 28 88 31 7 [ J 11.5 52 122 54 12 [ J
6.3 28 88 31 7 [ 12.0 54 122 515 12 [}
6.4 30 88 31 7 [ J 125 57 128 59 13 [ J
6.5 30 88 32 7 [ J 13.0 59 128 60 13 [ J
6.6 30 88 33 7 [ 13.5 61 134 63 14 [ J
6.7 31 88 88 7 [ 14.0 63 134 64 14 [ J
6.8 31 88 33 7 [ J 14.5 66 140 68 15 [ J
6.9 31 88 33 7 [ 15.0 68 140 69 15 [
7.0 32 88 33 7 [ J 15.5 70 146 72 16 [ J
71 88 94 35 8 [ J 16.0 72 146 73 16 [}
7.2 33 94 35 8 [ @ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech
7.3 33 94 85 8 [
Standardowe parametry skrawania
Stal konstrukcyjna, Stal stopowa, Stal na formy ) Stal nierdzewna
Materiat zeliwo szare stal ulepszona i matryce Stal hartowana Zeliwo sferoidalne 5113304 Stopy aluminium
SS400 S55C FC250 SCM SKT SKS SKD | SKT SKD NAK55 HPM1 FCD400 A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC 38~45HRC
mm min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min
3 12700 950 10600 635 7400 330 6370 285 10600 480 10600 635 14800 1330
4 9500 950 7900 635 5550 330 4780 285 7900 480 7900 635 11100 1330
5 7600 950 6300 635 4450 330 3820 285 6300 480 6300 635 8900 1330
6 6370 950 5300 635 3700 330 3180 285 5300 480 5300 635 7400 1330
8 4780 950 3950 635 2790 330 2390 285 3950 480 3950 635 5570 1330
10 3820 950 3150 635 2230 330 1900 285 3150 480 3150 635 4460 1330
12 3180 950 2650 635 1860 330 1590 285 2650 480 2650 635 3710 1330
16 2390 950 1990 635 1390 330 1190 285 1990 480 1990 635 2790 1330
Informacje do tabeli parametréw skrawania
1. Parametry skrawania nalezy dopasowac do sztywnosci / stabilno$ci / obrabiarki oraz 3. Wartosci z tabeli obowigzujg dla gtebokosci otworéw ponizej 3xD.
mocowania detalu obrabianego. 4. Do wiercenia w skos$nych powierzchniach od 5° do 15° nie s wymagane otwory
2. Dane skrawania dotyczg chtodziwa rozpuszczalnego w wodzie. W przypadku prowadzace. Nalezy jednak zmniejszy¢ predkosé¢ obrotowg do ponizej 50 % i posuw do
zastosowania $rodka nierozpuszczalnego w wodzie nalezy zmniejszy¢ o 20 % predkosé ponizej 40 %.
obrotowg i posuw. 5. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.
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AQUA Drill EX

L9814
Dc [4 L L1 Ds WELERT] Dc [4 L L1 Ds magazyn

3.0 20 74 21 3 [ ] 8.0 52 110 53 8 [ ]
3.1 22 80 25 4 [} 8.1 54 17 57 9 [}
3.2 22 80 25 4 [ J 8.2 54 17 57 9 [ J
3.3 22 80 25 4 [ J 8.3 54 117 57 9 [ J
3.4 24 80 25 4 ([ 8.4 56 117 57 9 [}
3.5 24 80 26 4 [} 8.5 56 17 58 9 [}
3.6 24 80 27 4 ([ 8.6 56 17 59 9 [ J
3.7 24 80 27 4 [} 8.7 58 17 59 9 [}
3.8 26 80 27 4 [ J 8.8 58 117 59 9 [ J
3.9 26 80 27 4 [} 8.9 58 17 59 9 [}
4.0 26 80 27 4 [ J 9.0 59 17 59 9 [}
4.1 28 90 30 5 [ J 9.1 61 126 64 10 [ J
4.2 28 90 30 5 ([ 9.2 61 126 64 10 [ J
4.3 28 90 30 5 [} 9.3 61 126 64 10 [}
4.4 29 90 30 5 ([ 9.4 63 126 64 10 [}
45 29 90 31 5 [ J 9.5 63 126 65 10 [}
4.6 29 90 34 5 ([ 9.6 63 126 66 10 [ J
4.7 32 90 34 5 [ J 9.7 65 126 66 10 [ J
4.8 32 90 34 5 [ J 9.8 65 126 66 10 [ J
4.9 32 90 34 5 [ J 9.9 65 126 66 10 [}
5.0 33 90 34 5 [ J 10.0 65 126 66 10 [ J
5.1 35 94 38 6 [ J 10.1 67 138 70 1 [}
5.2 35 94 38 6 ] 10.2 67 138 70 11 [}
5.3 35 94 38 6 [ J 10.3 67 138 70 1 [}
5.4 37 94 38 6 ([ 10.4 69 138 70 11 [ J
5.5 37 94 39 6 [} 10.5 69 138 71 1 [}
5.6 37 94 40 6 [ J 10.6 69 138 71 11 [}
5.7 39 94 40 6 [} 10.7 72 138 73 1 [}
5.8 39 94 40 6 [} 10.8 72 138 73 11 [}
5.9 39 94 40 6 [ J 10.9 72 138 73 1 [}
6.0 39 94 40 6 (] 11.0 73 138 73 11 [}
6.1 41 101 44 7 [ J 11.1 74 146 77 12 [ J
6.2 41 101 44 7 ([ 11.2 74 146 77 12 [ J
6.3 41 101 44 7 [} 11.3 74 146 77 12 [}
6.4 43 101 44 7 [ J 11.4 76 146 77 12 [ J
6.5 43 101 45 7 [} 1.5 76 146 78 12 [}
6.6 43 101 46 7 [} 11.6 76 146 79 12 [ J
6.7 45 101 46 7 [ J 1.7 78 146 79 12 [ J
6.8 45 101 46 7 [} 11.8 78 146 79 12 [}
6.9 45 101 46 7 [ J 11.9 78 146 79 12 [ J
7.0 46 101 46 7 ] 12.0 78 146 79 12 [}
7.1 48 110 51 8 [ J 12,5 82 153 84 13 [}
7.2 48 110 51 8 [ 13.0 86 153 86 13 [ J
7.3 48 110 51 8 [ J 13.5 89 162 91 14 [}
7.4 50 110 51 8 [ J 14.0 91 162 92 14 [}
75 50 110 52 8 [ J 14.5 95 169 97 15 [}
7.6 50 110 53 8 [ J 15.0 98 169 98 15 [ J
7.7 52 110 53 8 [ J 1515 102 178 104 16 [}
7.8 52 110 53 8 (] 16.0 104 178 105 16 [}
7.9 52 110 53 8 [ J

@ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech

Standardowe parametry skrawania

Stal konstrukcyjna, Stal stopowa, Stal na formy .
i~ K ) ) Stal nierdzewna -
Materiat zeliwo szare stal ulepszona i matryce Stal zahartowana Zeliwo sferoidalne SUS304 Stopy aluminium
SS400 S55C FC250 SCM SKT SKS SKD | SKT SKD NAK55 HPM1 FCD400 A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC 38~45HRC
mm min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min
3 14800 1340 10600 635 7400 330 6370 285 10500 480 10500 635 17000 1530
4 11100 1340 7900 635 5550 330 4780 285 7900 480 7900 635 13700 1530
5 8900 1340 6300 635 4450 330 3820 285 6300 480 6300 635 10200 1530
6 7400 1340 5300 635 3700 330 3180 285 5300 480 5300 635 9500 1530
8 5570 1340 3950 635 2790 330 2390 285 3950 480 3950 635 6370 1530
10 4460 1340 3150 635 2230 330 1900 285 3150 480 3150 635 5100 1530
12 3700 1340 2650 635 1860 330 1590 285 2650 480 2650 635 4240 1530
16 2790 1340 1990 635 1390 330 1190 285 1990 480 1990 635 3180 1530
Informacje do tabeli parametréw skrawania 3. Wartoéci z tabeli obowigzujg dla gtebokosci otworéw ponizej 5xD.

4. Wiercenie wymaga : 1) otworu centrujgcego o wiekszej $rednicy lub 2) otworu
prowadzgcego o takiej samej $rednicy. Uwaga : do wiercenia otworu centrujgcego
zalecane jest wiertto centrujgce AG, natomiast do otworéw prowadzgcych zalecane jest
wiertto Aqua Drill EX Flat. Do stali nierdzewnych zalecane sg wiertta Aqua Drill EX Flat
EX 3xD, z otworem na chfodziwo.

5. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.

1. Parametry skrawania nalezy dopasowac¢ do sztywnosci / stabilno$ci / obrabiarki oraz
mocowania detalu obrabianego.

2. Dane skrawania dotyczg chtodziwa rozpuszczalnego w wodzie. W przypadku
zastosowania $rodka nierozpuszczalnego w wodzie nalezy zmniejszy¢ o 20 % predkosé
obrotowg i posuw.
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SG Wiertta do duzych srednic otworow

L6544
Dc e L Ds magazyn
20.0 44 113 20 [ J
21.0 44 113 20 [ J
22.0 44 13 20 [}
23.0 49 120 20 [}
24.0 49 120 20 [}
25.0 54 134 25 [}
26.0 54 134 25 [}
26.5 54 134 25 o
27.0 54 134 25 o
28.0 58 142 25 [ J
29.0 58 142 25 [ J
29.5 63 147 25 [ J
30.0 63 147 25 [}
31.0 63 147 25 [}
32.0 68 158 32 [}

@ dostepne na magazynie europejskim w Niemczech

Zaleca sig stosowanie $ruby ustalajgcej w uchwycie narzedziowym.

Standardowe parametry skrawania

@ o0e] [

Fndsole 30} 7

B

Stal konstrukcyjna, Stal stopowa, Sl 7 oy | EES )
Materiat zeliwo szare stal utwardzana SK61 NAK HPM Stal hartowana Zeliwo ciggliwe Stopy aluminium Stopy tytanu,
SS400 S50C SCM440 NAK HPM SUS304 SUS316 FC250 FCD400 A5052 C1100 stopy niklu
~200HB 20~30HRC 30~40HRC

mm min”' mm/min min”' mm/min min”' mm/min min”’ mm/min min” mm/min min”’ mm/min min”' mm/min
20 400 80 320 65 240 38 160 32 400 100 480 100 80 13
22 360 80 290 65 220 38 140 32 360 100 440 100 70 13
24 330 80 265 65 200 38 130 32 330 100 400 100 70 13
26 300 80 245 65 185 38 120 32 300 100 370 100 60 13
28 280 70 230 55 170 33 110 28 280 80 340 90 60 1"
30 260 70 210 ES 160 33 100 28 260 80 320 90 50 1"
32 250 70 200 55 150 33 100 28 250 80 300 90 50 11

Informacje do tabeli danych skrawania Glebokosé |

1. Parametry skrawania nalezy dopasowaé do sztywnosci obrabiarki, mocowania detalu otworu i

a s wN

o

obrabianego oraz jego ksztattu.

. Dane skrawania dotyczg chodziwa rozpuszczalnego w wodzie.

. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcy doptyw chtodziwa do ostrza i do rowkéw wiérowych.

. Wartosci z tabeli dotyczg gtebokosci wiercenia 1xD lub krétszych.

. Wiéra moga odskakiwac¢. Dlatego niezbedna jest ostona. W razie powstawania dtugich

wioréw nalezy stosowaé posuw stopniowy w celu ich odpowiedniego tamania.

. Frezowanie obwodem narzedzia nie jest mozliwe.

| <1D
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Wskazowki dotyczacy stosowania wiertet

Zapobieganie rozbiciu otworéw i drganiom podczas wiercenia AQUA EX Flat Regular (4xD), z dtugim chwytem (2xD) oraz 5xD z otworem
wierttami AQUA EX Flat (2xD) i 3xD z otworem na chtodziwo chtodzacym

Wywierci¢ otwér

B W przypadku ptaskich powierzchni — otwor prowadzacy wierttem
prowadzacy wykonywa¢ metoda przerywang AQUA EX Flat 2D (do
tj. metoda wiercenia z odwiérowaniem (G73) stali nierdzewnych uzy¢

B Na powierzchniach pod katem zmniejszy¢ AQUAEX Flat 3D z
posuw otworem chtodzgcym)

W przypadku gdy otwdr jest wigkszy niz Wykona¢ pogtebienie

$rednica wiertta — nalezy najpierw wykonaé¢ pod katem za pomocag

faze / podobnie jak w przypadku otworéw wiertta centrujgcego
gwintowych / typu AG

Zalecenia podczas wiercenia w skosnych powierzchniach

Wywierci¢ otwor

Zmniejszy¢ szybkos$¢ skrawania i prowadzacy wierttem

posuw AQUA EX Flat 2D (do
stali nierdzewnych uzy¢
Normalne warunki skrawania AQUAEX Flat 3D z

otworem chtodzgcym)

Jak w p. a lub zmniejszy¢ posuw

ie warunkow skrawa odczas wiercenia na sko h powierzchniach

Pozycja Predkos$¢ skrawania Posuw
No.| Kat | m/min [ min™ pm:gmii mm/min | mm/rev B ;s:m-i
® 0 420 0.18 | 100%
75 2400 | 100%
@ | 19° 210 | 009 | 50%
=)
® | 85° 120 0.07 40% §
o
1
@ | 51° 120 0.07 40% _g‘
52 1650 | 70% g
® | 64° 90 0.06 33% £
pot :’&
® | otwor 60 0.04 | 20% €

Wiertta AQUA EX Flat @ 10 / materiat stal weglowa C45 / gteboko$¢ otworéw 15 mm / chtodziwo rozpuszczalne w wodzie
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Wiertta SG z ptaskim czotem to wiertta wielofunkcyjne do duzych Srednic otworéw ’

Wiertia z ptaskim czol/rri SG

B Seria wiertet z ptaskim czotem firmy NACHI o duzych $rednicach.
B Oryginalny materiat FMS produkowany przez NACHI, znacznie lepszy

od tradycyjnej stali HSS. \ -
B Powtoka SG o duzej odpornosci na scieranie zapewnia wysokg trwatosc. ,

B Zaawansowana geometria rowka na wiory zapewnia wysokg sztywnosé
narzedzia i ptynne odprowadzanie widrow.

Geometria ostrzy

Wiertta z ptaskim czotem SG Frezy trzpieniowe

e ‘y

Poréwnanie z wierceniem za pomoca frezéw trzpieniowych

Wiertto z ptaskim czotem SG Frez trzpieniowy 2-ostrzo

(.
y ——
| -E Q
o
©
=
s
] = 5000N »
% 10000N *

Frez trzpieniowy
Konkurencja

Na
wejsciu

I Na wejsciu otworu

=]
P
o otworu
% I Srodek otworu Srodek otworu
2 o
. I g I Wyjscie otworu Wyjscie otworu
L 315+ R | o 05 1.0 15 20 0 05 1.0 1.5 20
. ) i Akt T [*4 Rozbicie otworu (mm) Rozbicie otworu (mm)
Przykiadowa obréobka Przyktadowa obrobka
Wiertto: 20 mm Gtebokos$¢ otworu: 20 mm Wiertto: 50 mm Materiat: stal weglowa C50 (180 HB)
Predko$¢ skrawania: (nieprzelotowy) Predkos$¢ skrawania: 25 m/min Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny w wodzie
25 m/min Materiat: stal weglowa C50 Posuw: 80 mm/min (0,5 mm/obr)
Posuw: 80 mm/min Ptyn obrébkowy: rozpuszczalny Gtgbokos¢ otworu: 50 mm (nieprzelotowy)
(0,2 mm/obr) w wodzie
Materiaty
Stal Stal
St ko_nst- Stal weglowa | ulepszona, |zahartowana, Stal zahartowana Stal nierdzewna Zeliwo Stc_»p_y SFOPV.
iukcyind stal stopowa | stal na formy Stopy tytanu, aminium ISEE]
SUS304/ stopy niklu
SS400 S45C/S50C | SCM/NAK | 30~40HRC | 40~50HRC | 50~65HRC SUS316 SUS420 FCD/FC AC/ADC Cu
© ©) © © X X O O O ©) O o




Notatki
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NACH]

Centralne Biuro Niemcy Centralne Biuro Hiszpania Fabryka
NACHI EUROPE GmbH NACHI EUROPE GmbH NACHI CZECH S.R.0.
BischofstraBe 99 P.l. El Montalvo lIC/Segunda, 6. Portal 1-27, PRUMYSLOVA 2732
47809 Krefeld, Germany Oficina 537188 Carbajosa de la Sagrada 44001 Louny, Czech Republic
Tel.: +49 2151-65046-0 SALAMANCA (Spain) Tel.: +420 415 930930
Fax: +49 2151-65046-90 Tel.: +34 923 197 837 Fax: +420 415 930940
http://www.nachi.de/ Fax: +34 923 197 758 http://cz.nachi.de/czech
e-mail: info@nachi.de

Biuro Niemcy Potudniowe Centralne Biuro Czechy
NACHI EUROPE GmbH NACHI EUROPE GmbH Centralne Biuro Turcja
Pleidelsheimer StraBe 47 Sezemicka 2757/2 NACHI EUROPE GmbH
74321 Bietigheim-Bissingen, Germany VGP Park — A1 Karaman Ciftligi Mevkii, Agaoglu My Prestige,
Tel.: +49 7142-77418-0 Prague 9, k:13 D:110 Atasehir 34746 Istanbul
Fax: +49 7142-77418-20 193 00, Czech Republic Phone: +90 216 688 4457

Tel.: +420-255 734 000 Fax: +90 216 688 4458
Centralne Biuro Anglia Fax: +420-255 734 001

NACHI EUROPE GmbH

Unit 3, 92, Kettles Wood Drive,
Woodgate Business Park,
BIRMINGHAM, B32 3DB, UK
Tel.: +44 121 423 2922

Fax: +44 121 421 7520
http://www.nachi.co.uk/

NACHI-FUJIKOSHI CORP.
Centrala Tokio Centrala Toyama
Shiodome Sumitomo BIdg., 1-9-2 Higashi-shinbashi, Minato-ku Toko, JAPAN  1-1-1 Fujikoshi-Honmachi, Toyama, JAPAN
Phone: +81-3-5568-5240 Fax: +81-3-5568-5236 Phone: +81-76-423-5111 Fax: +81-76-493-5211
Web Site URL http://www.nachi-fujikoshi.co.jp/
4 Produkty sg dostepne u: N
. J
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